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Abschlussbericht 

 

Kurzfassung: 

Effiziente Farb- und Materialwechsel haben für die Wirtschaftlichkeit von 
Produktionsprozessen bei der Herstellung von Kunststofffolien eine hohe Relevanz. Zur 
effizienten Durchführung von Materialwechseln existieren in der industriellen Praxis eine 
Vielzahl von Strategien, die sich zum Teil widersprechen und deren Effizienz nie 
geschlossen untersucht wurde. Eine wissenschaftliche Analyse einiger dieser Strategien 
wurde im Rahmen dieses Forschungsprojekts des Instituts für Kunststoffverarbeitung (IKV), 
Aachen und des Instituts für Produkt Engineering (IPE), Duisburg durchgeführt. 

Nach einer Bestandsaufnahme durch ein Benchmarking bei kunststoffverarbeitenden 
Unternehmen und Anlagenbauern zu Strategien, mit denen Materialwechsel effizient 
durchgeführt werden können, werden diese in den Technika auf ihre Effizienz hin untersucht. 
Aus einer Marktanalyse vorhandener Steuer- und Regelungstools werden grundlegende 
Prinzipien auf den Labormaßstab abgeleitet und auf Potenziale zur Verringerung des für 
einen Wechsel benötigten Materials überprüft. 

Als größter Einflussfaktor auf Materialwechsel wird der Viskositätsunterschied zwischen den 
beiden Wechselmaterialien eines Materialtyps identifiziert. Bei Wechseln von niedrig- auf 
hochviskose Materialien sollte immer ein direkter Wechsel bevorzugt werden. Bei Wechseln 
von hoch- auf niedrigviskose Materialien können bei großen Viskositätsunterschieden 
mittelviskose Zwischenstufen mit geringem Zeitanteil Verringerungspotenziale bei der 
benötigten Spülmasse bieten. 

Als weiterer wesentlicher Aspekt bei Materialwechseln wurde der Einfluss des Materialtyps 
bei Wechseln zwischen PP und PE aufgezeigt. Bei ähnlichen Viskositätskurvenverläufen von 
homopolymerisiertem PP und PE-LD konnte gezeigt werden, dass das PP das PE-LD 
besser aus der Extrusionsanlage verdrängt als das PE-LD das PP. 

Materialwechsel können laut der Umfrageergebnisse  in hohem Maße durch die 
Prozessparameter Massedurchsatz und Anlagentemperatur beeinflusst werden. 

Eine Erhöhung des Massedurchsatzes zeigte bei Wechseln im PE-LD-System das Potenzial, 
die Spülmasse zu reduzieren. Bei der Erhöhung des Massedurchsatzes bei Wechseln 
zwischen homopolymeriserten PP-Typen kann bei einem ähnlichen Materialverbrauch die 
Spülzeit reduziert werden. Variationen des Durchsatzes im Betrieb zeigten hingegen keine 
Wirkung.  

Die Ergebnisse der Untersuchungen bei veränderten Masse- und Anlagentemperaturen 
zeigten eine deutliche Abhängigkeit zum Temperaturverschiebungsverhalten der 
Wechselpartner. 
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Eine weitere untersuchte Strategie ist die Beschleunigung des Herausspülens von EVOH 
unter Zugabe von Haftvermittler zum Spülmaterial. Hierdurch soll eine Haftwirkung zwischen 
Spülmaterial und EVOH erzielt werden. 

Die Zugabe vom Haftvermittler beim Herausspülen von EVOH aus Fließkanälen verbessert 
den Materialwechsel bei Zugabe eines Haftvermittlers nur dann, wenn die Viskosität des 
Spülmaterials durch Zugabe des Haftvermittlers deutlich erhöht wird. Beim Herausspülen 
des EVOH kann zusätzlich ein Einfluss der Viskosität der Spülpartner beobachtet werden, 
beim Hereinspülen wird dieser jedoch nicht beobachtet. 

Als Steuer- und Regelungskonzepte werden Berechnungsmodelle zur rechnerischen 
Ermittlung der Spülmasse in einem Fließkanal vorgestellt. 

Das Ziel des Forschungsvorhabens ist erreicht worden. 
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