Heiz-/Kiuhlbander und Heiz-Kilihlkombinationen
fur Extruderzylinder,

Die Beheizung von Extruderzylindern stellt besondere Anfor-
derungen an die Heizelemente:

= Ausreichend schnelles Aufheizen des Extruderzylinders vor
dem Produktionsbeginn.

= Einhaltung der Soll-Temperaturen in den Zylinderzonen
durch kontrollierte Zufuhr oder Abfuhr von Warmeenergie.

= Schnelles Abkuhlen des Zylinders bei Produktionsunterbre-
chungen oder beim Abstellen der Anlage (insbesondere
bei temperatur- oder verweilzeitempfindlichen Werk-
stoffen, auch beim Spritzgie3prozess).

Nach dem Aufheizen des Zylinders auf die gewunschte Be-
triebstemperatur wird ein wesentlicher Anteil der fur die Pla-
stifizierung des Kunststoff-Granulates erforderlichen Warme
durch die Scherenergie welche durch die Reibung (Friktion)
des Granulates zwischen den Stegen der Forderschnecke
und der Zylinderinnenwand entsteht, erzeugt.

Speziell geformte Schneckengeometrien verstarken diesen
Effekt und tragen so zur optimalen Plastifizierung und ho-
mogenen Durchmischung der Kunststoffschmelze bei.

Da der ideale Temperaturbereich (Verarbeitungsfenster) far
die Verarbeitung der Schmelze zum Endprodukt oft jedoch
sehr begrenzt ist, darf die maximal zulassige Schmelzetem-
peratur nicht Uberschritten werden. Die im Interesse einer
maximalen Produktionsmenge (kg/Stunde) erforderliche
hohe Schneckendrehzahl kann dabei jedoch zu einer hohen
Friktionswarme fUhren, die in der Folge eine Kuhlung der
entsprechenden Zylinderzone notwendig macht.

Daher kommen in den einzelnen Regelzonen des Extru-
derzylinders so genannte ,Heiz- Kihlkombinationen” zum
Einsatz. Elektrische Widerstandsheizbander sind in einem
die Zylinderzone umschlieRenden Gehausemantel unterge-
bracht. Bei Uberschreiten der Soll-Temperatur wird ein an
das Gehduse angeflanschter Niederdruck-Radialventilator
angesteuert, dessen Luftstrom die Uberschissige Warme
von der Zylinderzone abfuhrt.

Gegenuber den ebenfalls im Markt befindlichen 6l- oder
wassergekuhlten Systemen bieten die luftgekdhlten Systeme
den Vorteil der kostengunstigeren Herstellung. Es sind keine
Kokillen, wie bei Aluminium-Guss-Heiz-Kuhlkérpern notwen-
dig und keine Aggregate zum Kuhlen des Mediums.

Bei mit Ol- oder Wasser gekuhlten Systemen kénnen im
Laufe der Zeit Probleme durch Undichtigkeiten oder Verkal-
kungen der Leitungen auftreten.

Sogar an die prinzipbedingten, hohen Kdhlleistungen von
Wasserkuhlungen reichen die Intensiv-Luftkihlungen von
WEMA (HK 214 + KE 300) heran und konnten diese in
vielen Fallen ersetzen.

In Zusammenarbeit mit dem Institut fur Produkt Engineering
(IPE) der Universitat Duisburg-Essen wurden von WEMA spe-
zielle Produkte fur die zuvor beschriebene Aufgabenstellung
entwickelt, die im Folgenden naher beschrieben werden.

Heating/Cooling Bands and Heating-cooling
Combination for Extruder Cylinders,

Heating extruder cylinders results in particular demands on
the heating elements:

= Sufficiently fast warmup of extruder cylinders before start
of production.

= Adherence to target temperatures in cylinder zones by
controlled supply or removal of thermal energy.

= Fast cooling down of cylinder during production interrup-
tions or if equipment is shut down (especially in the case
of temperature or holding time-sensitive materials, also
during injection moulding process).

After heating of the cylinder up to the required operating
temperature, a considerable proportion of the thermal ener-
gy required for plastification of the plastic pellets is caused
by shearing energy, which in turn is caused by friction of
the pellets between the screw conveyor webs and cylinder
internal wall.

Specially-shaped screw geometries increase this effect and
therefore play their part in optimum plastification and ho-
mogenous mixing of melted plastics.

Since the ideal temperature range (processing window) for
processing of the melt into the final product is often extre-
mely limited, the maximum permitted melt temperature may
not be exceeded. However, the high extruder screw speed
necessary for maximum production quantities (kg/hour)
can result in a high frictional thermal heat which may make
cooling of the relevant cylinder zone necessary.

For this reason so-called heating-cooling combinations are
used in individual extruder cylinder regions. Electrical resi-
stance heater bands are incorporated in a housing casing
which encloses the cylinder zone.

If the target temperature is exceeded a low-pressure radial
fan flanged to a housing is activated, and the airflow from
this dissipates the excess heat from the cylinder zone.

In comparison with the oil or water-cooled systems also
available on the market, the air-cooled systems have the
advantage of less expensive manufacture. No ingot moulds,
such as in cast aluminium heating-cooling elements, are
necessary.

Assemblies for cooling the medium are also dispensed with.
Over the course of time, problems caused by leaks or calcifi-
cation of the pipes can occur in cooling systems using water
or oil.

The intensive air coolers made by WEMA (HK 214 +

KE 300) even achieve the high cooling capacities of water
cooling systems, and can replace them in many cases.
Special products for the tasks described above have been
developed by WEMA in cooperation with the Institute for
Product Engineering (IPE) at the University of Duisburg-
Essen, and these are described in detail below.
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