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Hauptanwendungen

Blasfolienextrusion
Flachfolienextrusion
Folienkoextrusion
Kalandrierprozesse
Extrusionsbeschichtung
Kaschieren und Pragen

Thermoformen

Die beriihrungslos messenden Infrarot-
Thermometer von Raytek® gewéhr-
leisten die sofortige und effektive
Ermittlung der Temperaturen von sich
schnell bewegenden Messobjekten.

Dabei werden die Temperaturwerte des
Produktes selbst und nicht die des
Ofens oder Trockners bestimmt.

So koénnen Sie die Prozessparameter
umgehend anpassen und eine hohe
Produktqualitat sichern.

IR-Sensoren von Raytek lassen sich
problemlos in bestehende Prozess-
steuerungen einbinden.

Die Vorteile sind:

Keine Berlhrung oder Verschmut-
zung des Messobjekts.

Préazise Messergebnisse auch an

sich schnell bewegenden Produkten.

Flexible Temperaturmessung eines
groBeren Messbereichs oder eines
Punktes mdglich.

Die IR-Sensoren von Raytek ent-
sprechen dem neuesten Stand der
Technik. Simultane analoge und
digitale Ausgédnge sowie moderne
Feldbusse ermdglichen die Integration
in Regelsysteme zur ferngesteuer-
ten Uberwachung und Analyse der
Temperaturen. Die intelligenten
Sensoren mit digitaler Elektronik und
bidirektionaler Kommunikation kén-
nen zudem ferngesteuert eingerichtet
werden.

Damit ermdéglichen sie:
Eine héhere Produktqualitat
Steigerung der Produktivitat
Niedrigere Energiekosten
Hoéhere Arbeitssicherheit
Geringere Ausfallzeiten
Einfache Datenaufzeichnung

Bessere Temperaturkontrolle

Eine prazise und kontinuierliche Temperaturmessung ist die Voraussetzung fur
jedes Fertigungsverfahren in der Kunststoffindustrie, bei dem die Temperatur
eine kritische Rolle spielt. Wie Sie mit den berUhrungslos messenden
Sensoren von Raytek die Produktivitat und die Produktqualitdt verbessern
konnen, zeigen die folgenden Beispiele.

Bei der Blasfolienextrusion wird die Folie als Schlauch abgezogen, an der Luft
gekuhlt, zusammengelegt und als Folienschlauch aufgewickelt oder zu einer
einlagigen Folie aufgetrennt.

Die prazise Temperaturlberwachung in Verbindung mit einer zuverlassi-
gen Regelung der Heiz- und AbkUhlphasen tragt zur Aufrechterhaltung der
Zugfestigkeitseigenschaften und der korrekten Dicke der Folie bei. Daraus
resultieren eine bessere Produktqualitat
sowie eine hohere Effektivitdt der q
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Bei der Flachfolienextrusion wird die Schmelze durch eine Breitschlitzdlise abge-
zogen und auf einer polierten GieBwalze aus Metall abgekuhlt. Die Punktsensoren
von Raytek unterstiitzen Sie bei der Temperaturkontrolle, so dass eine gleichmaBige
Dicke und Oberflachenbeschaffenheit der Folie gewahrleistet wird.

Ein hinter der Duse installierter MP150 Linescanner ermdglicht die frihzeitige
Erkennung von Temperaturschwankungen der Schmelze.

Vorteile:

Friherkennung von Heizstérungen der Diise oder von verstopften Disen
GleichmaBigere Dicke der Folienbahn

Homogenere Oberflache der Folienbahn

Verbesserte Formbesténdigkeit der fertigen Folie

Weniger Unterbrechungen und Maschinenausfallzeiten

Héhere Produktivitat
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Die folgende Abbildung erléutert die Herstellung von Kunststofffolien bzw. -platten mit einem Extruder. Beachten Sie, dass der
Sensortyp sowie die fir eine optimale berUhrungslose Temperaturmessung erforderliche optische Auflésung von der Materialdicke
abhangen. Durch die Installation des MP150 Linescanners vor dem DreiwalzengerUst ist der Bediener sténdig Uber die
Folientemperatur informiert und kann die Heizung und/oder die Kihlwalzen so einstellen, dass eine gleichmaBige Produktqualitat
erreicht wird. Der vor den Zugwalzen montierte MP150 Linescanner erleichtert die Erkennung von Rissen und UnregelmaBigkeiten.

Vorteile:

B Anzeige des Temperaturprofils der Kunststoffmasse zur
Regelung der Diisen- bzw. Extrudertemperatur

B Gleichférmigere Foliendicke

B Anzeige des Temperaturprofils der Folienbahn zur
effektiveren Steuerung der Kihlwalze

B GleichméBige Abklhlung verhindert Krduselungen und Verzerrungen Df‘gg'ri_‘]'éfn' =,

B Schnellere Produktionsumstellungen und weniger Auschuss ‘

B Hoéhere Produktivitat
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Bei der biaxialen Folienextrusion kénnen die MP150 Linescanner zur Uberwachung der Heiztemperatur und zur Erfassung
des Temperaturprofils der Schmelze aus der Dise sowie an der Verstreckung angebracht werden.

Die Infrarot-Sensoren werden vorzugsweise an der GieBwalze zur Kontrolle der AbkUhlung sowie in der Vorwdrmzone und
in der Abklhlzone montiert. Ein hinter der Kihlzone installierter Sensor garantiert, dass die Kunststoffolie flr die weitere
Bearbeitung ausreichend abgekuhlt ist.
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kein Problem dar. Der Bediener kann die Temperatur der Extruderheizungen und der Kihlwalze manuell oder automatisch
einstellen. Beim Verkleben auf glatten Oberflachen wie Aluminiumfolie beinhaltet der Prozess zusétzlich die Erwarmung des
Tragermaterials, die Erhdhung der Temperatur der Schmelze sowie die Hinzufigung von chemischen Haftgrundierungen. Die
hinter einem Vorwarmer montierten Punktsensoren dienen der exakten Uberwachung der Ausgangstemperaturen sowie der
automatischen Einstellung der Heizelemente. MP150 Linescanner, die hinter der Kihlwalze oder nach dem Randabschnitt
angebracht werden, erlauben UnregelmaBigkeiten zu entdecken, bevor das Produkt geschnitten oder gerollt wird.

Vorteile:

B Friherkennung von Stérungen an der Extruderheizung B Weniger Unterbrechungen und Maschinenausfallzeiten
oder Kuhilzone B Geringere Ausschussrate

B Homogenere Oberflachenbeschaffenheit B Erhéhte Produktivitat

B GleichmaBiger Maschinenlauf und bessere Aufrollfahigkeit



Die folgende Abbildung veranschaulicht die Montage von Sensoren zur Gewahrleistung einer stérungsfreien und effekti-
ven Kaschierung und Préagung sowie eines qualitativ hochwertigen Endprodukts. Die MP150 Linescanner kdnnen an den
Vorwarm- und Aushartedfen installiert werden. An diesen Punkten ermitteln die MP150 Linescanner die Produkttemperatur
Uber die gesamte Folienbreite und erleichtern die Regelung der Temperatur der Heizelemente. Im Kuhltunnel erlaubt der
MP150 Linescanner dann die Uberwachung des Abkilhlvorgangs. An der Aufwickelrolle ermdglicht der MP150 Linescanner
die Kontrolle auf Risse und Brliche im Material.
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Vorteile:

B Friherkennung von Stérungen in den Heiz- und Kiihizonen
B Vereinfachung der Heizungs- und Kiihlungsregelungl

B Weniger Unterbrechungen und Maschinenausfallzeiten

B Geringere Ausschussrate

B Hoéhere Produktivitat
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Eine Variante der Sensormontage zur Thermoformung wird in der folgenden Abbildung dargestellt. Falls dieser Prozess
eine Kaschierung einschlieBt, gewahrleistet ein IR-Sensor von Raytek die Einhaltung der geforderten Temperaturen fUr die
Herstellung mehrlagiger Produktbahnen vor der sich anschlieBenden Thermoformung.

Ein MP150 Linescanner oder ein Punktsensor von Raytek wird zwischen dem Heizer und dem Thermoformer oder auch als
integraler Bestandteil der Heizung installiert. Damit ist eine einfachere Uberwachung der Temperaturverteilung des Materials
vor dessen Eintritt in den Thermoformer gegeben.

Punktsensor Linescanner Vorteile:
Punktsensor . .
B Verbesserte Homogenitét und Qualitat des
Endproduktes
( ‘ : B Friherkennung von Stérungen in den Heiz- und
: Kihlzonen

) Moxoxd GleichméBigerer Betrieb des Thermoformers
Energieeinsparung
Niedrigere Ausschussrate

Hohere Produktivitat
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Kaschieren Heizen Thermoformen
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