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Innen wie G111 R

Flexible Verpackungsfolien.
Die Kiihlleistung bei der In-
nenkiihlung konventioneller
Schlauchfolienanlagen hangt
zumeist von der Luftmenge
und Lufttemperatur ab und
wird durch sie begrenzt. Eine
Neuentwicklung kombiniert
die Medien Luft und Wasser
und erzielt durch eine symme-
trische Kiihlleistung der In-
nen- wie Aullenhaut deutliche

Vorteile in der Produktion.

Blasfolienanlage
mit effizienter
Innenkiihlung
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hohen Lohnkosten entgegen zu

wirken, riicken zunehmend effizi-
entere und wirtschaftlichere Produkti-
onstechniken in den Fokus der Folienin-
dustrie. Dies gilt speziell bei den so ge-
nannten kommerziellen Produkten, bei
denen die Ausstoflleistung einen der
wichtigsten Aspekte darstellt. Der End-
abnehmer/Weiterverarbeiter erwartet ei-
ne qualitativ hochwertige Folie, die alle
geforderten Eigenschaften hinsichtlich
Optik, Dickentoleranz, Steifigkeit, Siegel-
eigenschaft oder auch bei der Weiterreif3-
und Durchstof3festigkeit erfullt.

Wie in allen technisch komplexen An-
wendungen ist es auch in der Schlauchfo-
lienextrusion nicht einfach, Leistung, Be-
dienerfreundlichkeit und Qualitit auf ei-
nen Nenner zu bringen. Hier setzt das
neue, zum Patent angemeldete Enhanced

U m steigenden Rohstoffpreisen und

Cooling Package (ECP) an (Hersteller:
Kiefel Extrusion GmbH, Worms). Es han-
delt sich dabei um ein eigenstindig ent-
wickeltes Modul, das in alle Blasfolienan-
lagen der Kirion-Baureihe des Wormser
Maschinenherstellers integrierbar ist. Mit
Hilfe dieses Systems ist es moglich, konti-
nuierlich hohe Durchsatzleistung von iiber
300 kg/h aus einer 175 mm groflen Diise
produktionsstabil zu fahren (Titelbild).

Symmetrische Kiihlung

Diese Leistung erreicht das System durch
das Zusammenspiel mehrerer Kompo-
nenten. Hauptverantwortlich fiir den ho-
hen Durchsatz ist eine effiziente Kithlung,
die das Herzstiick des Systems bildet.
Grundgedanke fiir diese neuartige Ent-
wicklung ist die symmetrische Kiihlung
(gleichermafien aulen wie innen) der Fo-
lie. Diese Art der Kiihlung hat die grofite
Effizienz. Im Gegensatz zu einer gestei-

gerten Kithlung auf der Auflenseite er-
reicht ECP problemlos die zur Vermei-
dung blockierender Folie notwendige
niedrige Temperatur der inneren Folien-
schicht. Da die Kihlleistung der Innen-
kithlung bei konventionellen Schlauch-
folienanlagen zumeist von der Luftmen-
ge und -temperatur abhingt und durch
sie begrenzt wird, setzt man bei der Neu-
entwicklung auf eine Kombination aus
Luft und Wasser.

Im Inneren des Folienschlauchs ist ein
Kiithlturm installiert, dessen Oberfliche
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Bild 1. Anlageniibersicht mit Innenkiihlung und Folienabzug

von innen durch einen geschlossenen
Wasserkreislauf gekiihlt wird. Die Geo-
metrie und Oberfliche des Innenkiihl-
turms sind derart gestaltet, dass eine tur-
bulente Luftstromung zwischen Folien-
schlauch und Innenkiihlturmoberfliche
erzielt wird. Dabei kann ein konstanter,
minimaler Abstand der Oberflichen zu-
einander eingehalten werden.

Die Luft, die bei konventionellen An-
lagen nach dem Kontakt mit dem heiflen
Folienschlauch schnell eine hohe Tempe-
ratur aufnimmt und beibehalt, wird so an
der Oberfliche des Innenkiihlturms stin-
dig riickgekiihlt. Dies erlaubt, die Luft bis
zur Frostlinie auf einem kalten Niveau zu
halten. Das System gewdhrleistet eine
Wirmetransportart auf der Innenseite,
die wie bei konventionellen Anlagen zwi-
schen der Folie und Luft stattfindet, oh-
ne dass die Folie mit dem eigentlichen
Kiihlmedium (Wasser) bzw. mit der
Oberfliche des Kiihlturms in Verbindung
kommt.

Die Auflenkiihlung wird nach dem be-
wihrten Konzept der laminaren Luft-
stromung mit einem Doppellippenkiihl-
ring erreicht. Durch diese Vorgehenswei-
se kann die Folie kontaktlos geftihrt wer-
den. Die Kiihlringlippen sind auf die neue
Innenkithlung mit dem beschriebenen
Kihlturm abgestimmt, um das Zusam-
menspiel aus der turbulenten Innenluft
und der laminaren Auflenluft zu gestal-
ten. Erreicht wird eine starke Kiihlung
und eine zuverlissige Fithrung der Blase
und damit eine hohe Blasenstabilitét bei
hervorragendem Profil.
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Auf diese Weise konnen durch das spe-
zielle Design der ECP Innenkiihlung bis
zu 50 % der benotigten Kiihlkapazititen
iiber die Innenseite eingebracht werden.
Neben einer gleichmifligen Kiithlung der
Folien von auflen wie innen, wird eine
Verblockung vermieden und letztendlich
die hohe Durchsatzleistung ermoglicht.
Dies ist ein wesentliches Unterschei-
dungsmerkmal gegeniiber bestehenden
Kiihlsystemen, da diese auf einer intensi-
ven Aufenkiihlung basieren. Zudem er-
moglicht die Position des ECP Systems in-
nerhalb der Blase sowohl ein leichtes An-
fahren als auch Warten der Anlage fiir den
Bediener. So konnen unterschiedliche Fo-
lienstrukturen bis hin zu PE-LLD-halti-
gen Rezepturen problemlos verarbeitet
werden (Bild 1).

Schonender Abzug

Neben der effizienten Innenkiihlung be-
steht das System aus einem neu ent-
wickelten, besonders robusten Folienab-
zug der Baureihe Kirion T. Speziell ange-
ordnete Abzugswalzenpaare und Kiihl-
walzen mit einer S-Umschlingung
vermeiden den Falzkantenbruch. Dies
muss besonders bei der Herstellung von
Schwergutsicken berticksichtigt werden.

Somit wirkt sich das System in zweier-
lei Weise auf die Produktion aus. Zum ei-
nen wird durch die Innenkiithlung die
Ausstof3leistung der Anlage wesentlich er-
hoht. Zum anderen wird durch die er-
zielte Kithlwirkung und den speziellen
Folienabzug der Falzkantenbruch ver- »
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mieden. Ausschuss und Leerzeiten der Maschine werden ver-
ringert und gleichzeitig die Effektivitit der einzelnen Anlage so-
wie der gesamten Folienproduktion erheblich gesteigert. m
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Inside and Outside

FLEXIBLE FILMS FOR PACKAGING. In conventional blown film extrusion
plants, the capacity of internal cooling is mostly determined, and even re-
stricted, by the quantity and temperature of air. An innovation combines tair
and water and, thanks to symmetrical performance of cooling in the inside
as well as outside layer, achieves some significant profit in production.

NOTE: You can read the complete article by entering the document number
PE103739 on our website at www.kunststoffe-international.com
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