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Thermoformen 
Herstellung von Plastikbechern  
mittels Thermoformmaschinen mit Rollenzufuhr 

Wie kann die für das Thermoformen erforderliche 

homogene Temperaturverteilung für die Plastikbecher si-

chergestellt werden? F 
Frage 

A 
Antwort 

Situationsanalyse 

Es werden Plastikbecher für Joghurt und Milcherzeugnisse hergestellt. Fertig gefüllte Becher 

werden auf Paletten mit mehreren hundert Stück verpackt. Qualitätsprobleme bei den Bechern 

führen zu undichten Verpackungen, wobei oft schon bei einem fehlerhaften Becher die ge-

samte Lieferung vom Endkunden zurückgeschickt wird. 

Zur Herstellung der Plastikbecher wird Polypropylen oder Polystyren zu Materialsträngen mit 

einer Dicke von 1 bis 3 mm und einer Breite von ca. 800 mm extrudiert. Der Kunststoff wird 

anschließend von einer Reihe von Infrarot-Heizelementen erhitzt und zum Umformen 

transportiert, wo beispielsweise 6 x 3 Becher in einem Arbeitsschritt geformt werden. Eine 

gleichmäßige Temperaturverteilung nach dem Extrudieren ist wichtig, um qualitativ hochwer-

tige Becher zu erhalten (exakte Dicke des Materials, hohe Stabilität der Becherwand). Bevor 

die Becher geformt werden, müssen die Ränder des Materialstrangs stärker erhitzt werden als 

die Bereiche in der Mitte, um Abkühlungsverluste zu kompensieren. Eine zu geringe Tempe-

ratur an den Rändern verursacht Qualitätsprobleme und eine erhöhte Ausschussrate. 
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Änderungen vorbehalten.    

A 
Antwort 

Lösung 

Das EC150 System und speziell die Funk-

tion “Automatischer Sektor” mit automati-

scher Kantenerkennung überwacht konti-

nuierlich den extrudierten Materialstrang. 

Temperaturfehlstellen werden automa-

tisch als Alarm gemeldet. Das System er-

möglicht die Ausgabe von Temperaturen 

frei definierbarer Sub-sektoren über ein 

analoges Ausgabe-modul zur gezielten 

Steuerung der Heizung des Extruders. 

Eine speicherprogrammierbare Steuerung 

(SPS) triggert das TF150 System zur fort-

laufenden Aufnahme von Schnappschüs-

sen. Ein Zonengitter im Thermobild reprä-

sentiert die Infrarot-Heizelemente im Ofen. 

Für jede Zone wird die Mittelwert-tempera-

tur berechnet, die dann als Strom kodiert 

über ein analoges Ausgabemodul zur 

Steuerung der Leistung des Heizelements 

zur Verfügung steht. 

Zubehör 

■ Analoge und digitale 

Ausgabemodule 

Vorteile 

■ Gezielte Regelung der 

Extruderheizung 

■ Schnelles Erkennen von defekten 

Heizelementen 

■ Verringerung der Ausschussrate 

■ Automatische Qualitätsüberwa-

chung (ISO 9000) 

Raytek Produkt 

■ EC150 System mit: 

MP150P31 Linescanner und 

DataTemp EC150 Software 

■ TF150 System mit: 

MP150LT Linescanner und 

DataTemp TF150 Software 

Nach dem Erhitzen: Wärmebild mit zehn auf-
einander folgenden Schnappschüssen 

Nach dem Extruder: Temperaturprofil mit „Au-
tomatischem Sektor“ und Subsektoren 
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