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Ubersicht

* Interaktion Ultraschall-Kunststoff
* Ubersicht entwickelte Verfahren
* Beispielanwendung I: Messungen an Plastifiziereinheiten/Extrudern

* Beispielanwendung Il: Werkzeugsensorik
* Zusammenfassung
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Interaktion Ultraschall-Kunststoff
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Ubersicht entwickelte Verfahren

SGM-Werkzeug

* Flie3frontdetektion
* FlieRfrontgeschwindigkeit
*+ Randschichtwachstum

* Abschwindezeitpunkt

* LSR: Vulkanisierungsgrad

* Thermische Stabilitdat WKZ-Temperatur
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SGM-Plastifizierung/Extruder
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Messungen an Plastifizierzylinder/Extruder
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Messungen an Plastifizierzylinder/Extruder

Messdauer Spalt Zylinder-Schneckensteg: 0.15 mm
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Abstand Schneckensteg bzw. Schneckengrund
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* Feststoffbreite X=18 %

« Starke dynamische Exzentrizitat

« Spalt Zylinder-Schneckensteg: 0.15 mm
« Schmelzetemperatur 235 °C
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Werkzeugsensorik

* Einbaumadglichkeiten & Anwendungen

* Fliel3frontdetektion

_ * Fliel3frontgeschwindigkeiten

4] « Randschichtwachstumsgeschwindigkeit
» Abschwindezeitpunkt

« Thermische Stabilitat WKZ
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O Ultraschallsensor

——— Schalllaufweg/Messachse
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Werkzeugsensorik

* Messprinzip

» 5000 Pulse/s Richtung Kavitatenwand
» Amplitude der reflektierten Pulse wird
als analoges Signal ausgegeben
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Werkzeugsensorik

* Messprinzip
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Werkzeugsensorik

* Messprinzip
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Werkzeugsensorik

* Messprinzip
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Steigung des Abfalls proportional zur
FlieRfrontgeschwindigkeit
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Werkzeugsensorik

* Messprinzip
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Empfangene Puls: Superposition der Reflexionen der
Kavitatenwand (zeitlich konstant) und der kristallinen Randschicht
(erhoht sich): Interferenzmuster
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Werkzeugsensorik

* Messprinzip

I

10V (=~ "~ | 500
Q |
_o) I I
= |
£ ' !
Q. | ] o
g 8 =
- 3 A

Q.
N =
ek
T
2 2 J

0 0

Start der Schwindung des Formteils: Sprunghafter Anstieg der
Amplitude



Werkzeugsensorik

* Messprinzip
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Differenz zum Ausgangsniveau ist prop. zur Werkzeugerwarmung.
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Werkzeugsensorik

* Beispielergebnisse
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Zusammenfassung

Ultraschalltechnik in der
Kunststoffverarbeitung

l . |

Prozessuberwachung » o Verifikation von
. Condition Monitoring . . .
und Prozessoptimierung Simulationsergebnissen
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Vielen Dank fur lhre
Aufmerksamkeit!
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