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Principales applications

extrusion-gonflage de films
technique de calandrage
extrusion de feuilles
extrusion de films biorientés
extrusion laminaire
enduction et grainage
thermoformage

Les thermometres infrarouges sans contact
Raytek sont congus pour étre utilisés dans
les industries de transformation des matieres
plastiques au cours desquelles la surveillance
et le controle de la température présentent
un caractere essentiel pour la productivité,
ainsi que pour la qualité des produits. Les
pyromeétres Raytek permettent une mesure
rapide et efficace des températures au cours
de la fabrication. lls indiquent directement la
température du produit, et non la température
du four ou du sécheur. L'opérateur est ainsi a
méme de modifier rapidement les paramétres
opérationnels pour garantir un produit de pre-
miére qualité.

Les pyrometres Raytek s'intégrent aisément
dans une conduite de procédé existant. lls
sont :

non destructifs : le produit n'entre jamais en
contact avec un thermometre, donc pas de
contamination

rapides et fiables : la mesure sur cibles se
déplacant rapidement est précise et rapide

flexibles : les mesures de températures
peuvent se faire aussi bien sur une cible de
grande surface que sur une cible ponctuelle.

Les capteurs infrarouges de température
Raytek font également progresser la métrolo-
gie des températures. Des sorties simultanées
analogique et numérique ainsi que des bus
modernes permettent d'utiliser la mesure de
température dans une boucle de régulation et
de pratiquer en paralléle I'analyse des tempé-
ratures a distance.

Les capteurs intelligents Raytek a électronique
numérique et a communication bi-direction-
nelle peuvent se configurer sur un ordinateur
déporté. Il en résulte :

des produits de meilleure qualité

une productivité accrue

des économies d'énergie

une sécurité accrue pour le personnel
moins de temps morts

un enregistrement plus aisé des données

un meilleur controle opérationnel.

Une mesure de température précise est essentielle dans toutes les lignes
de transformation des matiéres plastiques. La température est en effet un
parametre critique. Les exemples suivants, illustrant différents procédés
de transformation, montrent comment les thermométres infrarouges sans
contact Raytek permettent d'augmenter la productivité, ainsi que la qualité
des produits.

Pour I'extrusion-gonflage de films (similaire a celui illustré par la figure), le film
est successivement extrudé sous forme tubulaire continue, gonflé refroidi a I'air,
aplati et enroulé sous forme de sacs ou découpé en largeurs monocouches.

La surveillance précise des températures, associée a la possibilité d'ajuster
chauffage et refroidissement, permet de piloter les caractéristiques de résistance
a la traction et I'épaisseur de la matiere
plastique. Il en résulte des produits de
meilleure qualité et des niveaux de produc- I q
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Pendant ce processus (similaire a celui illustré par la figure), le matériau a I'état
fondu coule a travers une large filiere sous forme de bande mince, puis refroidi
sur une calandre de coulage. Les pyrometres Raytek permettent le contrdle
continu des températures, donc le maintien d'une épaisseur appropriée et une
finition de qualité uniforme.

Un scanner en ligne MP150, monté en aval de la filiere, permet la détection pré-
coce des problemes d'éléments de chauffe de la filiere ou d'un bourrage.

Avantages :

W détection précoce des problémes d'éléments de chauffe de la filiere ou
d'un bourrage
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productivité accrue
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La figure ci-dessous illustre un exemple typique d'extrusion de feuilles. Il est a noter que I'épaisseur et la nature de la matiere
mesurée caractérisent le type de capteur utilisé.

L'installation d’un scanner en ligne MP150 en amont des trois calandres de finition permet a I'opérateur d’ajuster le chauffage de
la filiere et/ou le refroidissement des calandres. C’est le moyen de parvenir a une qualité de produit constante. Linstallation d’un
scanner en ligne MP150 en amont de la zone de traction sert a prévenir les déchirures et les irrégularités.

Avantages :

B controle du profil thermique en sortie de filiere (action sur la
régulation)

B épaisseur de feuille plus uniforme

B rétroaction du profil thermique de la feuille pour un contréle plus > C
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Sur une ligne d’extrusion biaxiale, des scanners en ligne MP150 peuvent étre installés en sortie de filiere. Avec le profil thermique
obtenu, il devient possible de controler et d’ajuster les zones de chauffe de la filiere.

Des pyrometres Raytek peuvent étre montés au niveau de 'unité de rouleaux de coulage et du préchauffage. lls permettent une
surveillance et une régulation des zones concernées, le contréle du chauffage et du refroidissement. En aval du refroidissement,
une sonde de température sans contact indiquera si le produit est suffisamment refroidi pour passer a la finition.
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La distance entre la filiere d’une part et les rouleaux de ;
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teurs Raytek. L'opérateur est donc en mesure d’ajuster
la température de I'unité de chauffe de la filiere et celle du rouleau de refroidissement soit manuellement, soit automatiquement.

Pour assurer le couchage sur des surfaces lisses, telles que celles de feuilles d’aluminium, il existe d’autres procédés incluant le
chauffage du substrat, 'augmentation de la température de la masse en fusion et I'addition d’agents chimiques faisant fonction
de couche de fond.

Des pyrometres montés en aval du préchauffage permettent la surveillance de la température de sortie et le réglage automatique
des éléments de chauffage. Un scanner en ligne MP150, monté en aval du rouleau de refroidissement ou en aval du ciseau a
bord, permet de détecter des déchirures et des irrégularités avant la coupe ou I'enroulement du produit.

Avantages :
B meilleure uniformité du fini de surface H moins de ruptures et moins de temps morts de machine
W détection précoce de problémes de I'unité de la filiére ou B productivité accrue
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® meilleur fonctionnement et bobinage amélioré



La figure ci-dessous illustre les emplacements de pyrometres a prévoir pour un fonctionnement et une qualité optimisés. Des
scanners en ligne MP150 peuvent étre montés au niveau des fours de préchauffage et de polymérisation. lls permettent la sur-
veillance des températures sur toute la largeur de la bande et servent a contrbler les réglages des éléments de chauffage. Au
niveau du tunnel de refroidissement, le scanner permet de surveiller I'efficacité du refroidissement, et au niveau de I’'enroulement,
il permet la détection de déchirures et de ruptures du produit.
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La figure ci-dessous illustre un exemple d’emplacements de pyrométres pour un procédé de thermoformage. Si la ligne intégre
une phase d’enduction, un capteur infrarouge Raytek permet le contrdle et le pilotage des températures appropriées pour la
stratification d’un produit multicouche en vue d’un formage.

Un scanner en ligne MP150 ou des capteurs ponctuels Raytek, positionnés entre la zone de chauffage et le thermoformage, ou
faisant partie intégrante de la zone de chauffe, permettent la surveillance des températures du matériau, afin de maintenir son
profil de température & un niveau approprié avant son entrée dans la zone de thermoformage.

Avantages :

B qualité et uniformité des produits améliorées
pyrométre scanner en ligne W détection précoce des problemes de chauffage et de
pyrométre refroidissement
meilleur fonctionnement du thermoformage
productivité accrue
taux de mises au rebut réduit
économies d'énergie
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