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Motivation und Ziele

Es wird eine Temperaturregelung fiir einen hocheffizienten und damit gut isolierten Extruder ohne aktive Kiihlung vorgestellt. Ziel ist die Minimierung
der Anfahr- und Wiederanfahrzeiten. Das entwickelte Temperaturmanagementkonzept soll den Extruder durch schnelles Erreichen der
Solltemperaturen in einen optimalen Produktionszustand tberfihren.

= modellbasiertes Konzept - Finite Volumina (FV) Modell = Schétzung der auftretenden Warmefliisse zwischen Extruderzylinder,
des Kunststoffes und der Férderschnecke wahrend der Extrusion
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= Validierung des FV-Modells mittels eines Finiten Elemente Modells
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Zusammenfassung

Verglichen zu herkdmmlich verwendeten Regelungen ist das entwickelte Konzept in der Lage, den Produktionszustand sehr viel schneller zu
erreichen (ersichtlich aus dem Vergleich zwischen ,Ergebnis: Start der Extrusion mit NEUER Regelung” und ,Ergebnis: Start der Extrusion mit ALTER
Regelung®). Gleichzeitig wird die in der Anfahrphase zu erwartende Ausschussmenge minimiert. Das Konzept wurde patentiert (A50537/2022).
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