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Zeit und Qualitat sind die
entscheidenden Faktoren beim
Spritzgiellen.

IR-ThermalSystem ist die
weltweit erste Infrarot inline
Qualitatssicherung.

Ideal zur Prozessoptimierung
und Prozesskontrolle.

Innerhalb von funf Minuten an
jeder Spritzgielimaschine
einsatzbereit.

Der thermische Fingerabdruck
des Werkzeugs liefert ein
Verstandnis fur die Vorgange im
Prozess und spiegelt die
Qualitat des Formteils wieder.
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Inline Prozessiiberwachung

Aufbau:

* Positionieren der Kamera im Werkzeugeinbauraum

» Temperatur am Formteil vor dem Entformen bewerten

» Ggf. vor dem SchlieRen des Werkzeugs Kontrolle auf Restmaterial
* Direkte Ruckmeldung an die Spritzgielfmaschine
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Anfahren:

* Prufen der Anschlisse des Temperiersystems
» Kontrolle der Aufheizphase

» Werkzeugsreaktionszeit bestimmen

» Einschwingdauer ermitteln
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Einfallstellen

Einrichter und Qualitatsverantwortliche erkennen:
* Anderungen der Kontaktzeit zur Werkzeugwand
 Auflosung der erfassten Temperaturen 0,1°C
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Brenner
Einrichter und Qualitatsverantwortliche erkennen:

* schlechte Entluftung, zu hohe Einspritzgeschwindigkeit, ...
* Dieseleffekt / Brenner (z.B. an Lufteinschliussen)
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Bindenaht

Projekt- und Qualitatsverantwortliche erkennen:
* Temperatur an der Bindenaht
» Ursache der optischen Eigenschaft der Bindenaht

Zykluszeit

Einrichter und Qualitatsverantwortliche erkennen:
 Zeitpunkt des Erreichens der Entformungstemperatur
* Geringste Zykluszeit im SpritzgieRprozess
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Uberspritzungen

Projekt- und Qualitatsverantwortliche erkennen:
» Ausgewaschene Bereiche am Werkzeug (Verschleil)
» Zu hohe Spritzdriicke

Nicht ausgefillte Bereiche

Einrichter und Qualitatsverantwortliche erkennen:
* Unzureichende Entluftung
» UngleichmaRige Schmelzegeschwindigkeiten
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Restmaterial im Werkzeug

Projekt- und Qualitatsverantwortliche erkennen:
» Aufheizen von Kernen
» Ungunstige Auswerferpositionen

Funktion der Kiihlkreislaufe

Einrichter und Qualitatsverantwortliche erkennen:
* Funktion der Temperierung
- Effektivitat der Kuhlkreislaufe (Ablagerungen...)
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Zusammenfassung

« Zerstorungsfreie, flachige Kontrolle von Kunststoffformteilen
 Erfassen des thermischen Fingerabdrucks eines Werkzeugs
* Erkennen von Temperaturdrift

* Lickenlose Dokumentation

 Langzeituberwachung

- Signalausgabe beim Uberschreiten von Grenzen

* Flexibel einsetzbar

* Gleichbleibende Aufnahmequalitat (im Gegensatz zu Handkameras)
 Datenerfassung vor Ort, Auswertung im Netzwerk
 Ableiten von Prozessoptimierungen

» Schulung der Mitarbeiter (Werkzeugkonstruktion)

» Schnelle Amortisation des Systems (drei bis sechs Monate)

© 2023 PLEXPERT Seite 8




	Folie 1
	Folie 2
	Folie 3
	Folie 4
	Folie 5
	Folie 6
	Folie 7
	Folie 8

