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Wie alles begann

Entwickelte Anwendungen in der universitaren Forschung

Moldsonics Produktportfolio

Das Werkzeugsensoriksystem MoldUni

Zusammenfassung
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Schneckenverschleil

Messung der Spaltbreite zwischen
Schneckensteg und der Zylinderinnenwand
wahrend des Betriebs.

Temperaturprofil Schneckenvorraum
Messung des axialen Schmelzetemperaturprofils
im Schneckenvorraum
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Nicht-invasiv
Ultraschall wird an Dichtegrenzen reflektiert

Schallgeschwindigkeit ist dichteabhangig
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Herausforderungen

 Temperaturstabilitat Sensor

* Temperaturstabilitat Koppelmedium

* Geringe Anteil der akustischen Energie wird in
Kunststoff eingekoppelt

« Starke Dampfung im Kunststoff

« EMV-Storungen der Maschine




BEISPIELERGEBNISSE MOLDSONICS

Relative Laufzeit [Abtastpunkten]

QU VerschleiBmessung
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WEITERE ANWENDUNGEN MOLDSONICS

SGM-Werkzeug SGM-Plastifizierung/Extruder

¢

Aufschmelzverhalten
Schneckenverschleil

* FlieRfrontdetektion
* FlieBfrontgeschwindigkeit
* Randschichtwachstum Zylinderverschleif

+ Abschwindezeitpunkt SchlieBdauer Riickstromsperre
* LSR: Vulkanisierungsgrad + Schmelzetemperatur

* Thermische Stabilitit WKZ-Temperatur

Detektion Inhomogenitater Schmelzetemperatur-
+ Fullstoffagglomeration gradienten
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SGM-Werkzeug SGM-Plastifizierung/Extruder
J
Y
* FlieRfrontdetektion Detektion Inhomogenititer Schmelzetemperatur- +« Aufschmelzverhalten
+ FlieRfrontgeschwindigkeit Flllstoffagglomeration gradienten « Schneckenverschleifl
* Randschichtwachstum *  Zylinderverschleif
Abschwindezeitpunkt + SchlieRdauer Riickstromsperre
LSR: Vulkanisierungsgrad + Schmelzetemperatur
Thermische Stabilitdit WKZ-Temperatur
2
~
: Verschleiffmess-Systeme fir
Werkzeugsensorik Systeme MOLDSONICS y
—/ Extruder
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PRODUKTE
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Werkzeugsensorik

MoldFront

Steuerung von
SpritzgielRprozessen

Dynamische und
zuverlassige
Bestimmung der
FlieRfront

Werkzeugsensorik

MoldUni

Optimieren und
Uberwachen

Ermittlung einer
charakteristischen
Ultraschallkurve

AN\
SONICS

\_/4/

SonicWear

Inline Messung von
VerschleiRzustanden in
Extrudern
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QUALITATSPARAMETER MOLDUNI
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Spannung
N
FlieRfront Bestimmung der
erreicht Sensor Randschichtwachstumsgeschwindigkeit
Y o 2 R
Bestimmung des
""""""""""""" Abschwindezeitpunkts des
Kunststoffbauteils von der
Kavitatswand
oV 1+ ;
ol e Q (\Q’Q Zeit
Kavitatswand .&\?' Steigung des Signalabfalls &
o,Q“ entspricht der FlieRfrontgeschwindigkeit <
<<'>Q <<O
. . . X
Grenzschicht kristalline o

Randschicht-Schmelze
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Ultraschall-Sensorik
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Steigerung und Uberwachung Keine Produktions-
der Prozessstabilitat unterbrechungen
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Perfekt getimte Keine Sensorabdriicke
Prozesssteuerung Keine Undichtheiten
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Kontakt | Y A

Technik und Entwicklung

l 443 680 1601 910



mailto:bernhard.praher@moldsonics.at

