Package) und Perfect Cool
(Bild 6). Hierbei befindet sich
ein wassergekiihlter Stahlkor-
per im Innern der Blase, der die
vorbeistromende Luft stetig
abkiihlt.

Nachriisten von Blasfolien-
anlagen — Retrofitting. Be-
dingt durch die aktuelle wirt-
schaftliche Situation sind die
Folienhersteller bestrebt,
durch geringe Investitionen
die Produktivitdt ihres Unter-
nehmens zu verbessern. Aus
diesem Grund steigt der Trend
aktuell stark an, bereits beste-
hende Anlagen durch Aufriist-
elemente von bekannten Fir-
men, die’sich mit Retrofitting
von Extrusionsanlagen be-
schiftigen, auszustatten. Hier
bieten die Firmen Kdesign
GmbH, Konigswinter, Octa-
gon Process Technology und
Plast-Control GmbH, Rem-
scheid, verschiedene Losungen
an. Standard sind segmentier-
te Kithlringe, die das Dicken-
profil tiber den Umfang einer
Blasfolie verbessern (Bild 7).
Hierbei kann sich der Kunde
entscheiden, ob er mit einer
segmentierten Kithlung seinen
bisherigen Kiihlring erginzen
mochte oder aber direkt den
gesamten Kiithlring durch e1-
nen neuen Kihlring mit bes-
serer Kiihlleistung austauscht.
Ebenfalls sind bei diesen Fir-
men Dosiersysteme und ab-
hingig von der Firma Erweite-
rungstools, wie zum Beispiel
Foliendickenmesssysteme zum
Nachriisten, erhaltlich.

Aus Fehlern lernen

Systeme zur Qualititskontrol-
le haben zwei wesentliche Zie-
le: Erstens sollen sie Fehler
frithzeitig erkennen, um Aus-
schuss und Reklamationen zu
vermeiden, und zweitens sol-
len sie Wissen iiber die Qua-
litdt des Produkts generieren,
mit dem der Produktionspro-
zess verbessert werden kann.
Der zweite Aspekt gewinnt be-
sonders in Zeiten sinkender
Losgroflen an Bedeutung. Je-
der Produktwechsel bringt ei-
ne gewisse Anfahrzeit mit sich.

In dieser Phase wird Ausschuss

produziert, der nicht verkauft
werden kann. Wird die Qua-
litiit des hergestellten Produkts
liickenlos tiberwacht, so kann
die Anfahrzeit minimiert wer-
den. Bei auftretenden Abwei-
chungen und Fehlern kann di-
rekt eingegriften werden. Um
jedoch gezielt reagieren zu
kénnen, muss Wissen iiber
den Prozess vorhanden sein.
Dieses liegt hdufig nur als Er-
fahrungswissen der Anlagen-
fithrer vor und wird in den
Unternehmen oft nicht syste-
matisch generiert und be-
wahrt. Zahlreiche Hersteller
von Inspektionssystemen ha-
ben dieses Problem erkannt
und bieten Ansitze an, die es
den Anwendern erleichtern,
aus Fehlern zu lernen.

Folieninspektion. Die Isra
Vision AG, Darmstadt, ver-
treibt unter dem Stichwort
~Enterprise Data Mining" ein
Werkzeug, mit dem die von In-
spektionssystemen erfassten
Daten eine Verdichtung und
verbesserte Darstellung erfah-
ren. So kann die Produktion
gezielt optimiert werden. Mit-
tels intelligenter Verkniipfun-
gen kénnen Zusammenhdnge
aufgedeckt werden, die vorder-
griindig nicht erkennbar sind.
Der Anwender kann Analysen
verschiedensten Ge-
sichtspunkten  durchfithren
und darstellen. Dabel muss
nicht nur ein Standort be-
trachtet werden, auch Analy-
sen fir weltwelt vernetzte
Standorte sind moglich. Ein-
zelne Kunststofffolienrollen
konnen mit einem weltweit
einheitlichen Produktionspass
versehen werden.

Auch das System ,RAM_
PAT der Firma R.A.M. Real-
time Application Measurement
GmbH, Florsheim, bietet eine
verbesserte Berichtsfunktiona-
litit. Zahlreiche Ansichten, wie
z.B. Tabellen, Trend-Graphen
oder eine definierbare Folien-
note, d.h. eine gewichtete Feh-
lerverteilung, konnen fir die
schnelle Ubersicht tiber die
Qualitit erzeugt werden.
Wiihrend der Inspektion kann
der Bediener Kommentare er-
stellen (z.B. ,Diise gereinigt”)

nach

und dem Rollenbericht meter-
genau hinzufiigen. Bei der Aus-
wertung kann die dort hinter-
legte Nachricht berticksichtigt
werden.

Der von der Pixargus
GmbH, Aachen, vorgestellte
,Quality Decision Server™ ver-
kniipft Qualitits- und Messda-
ten aus unterschiedlichen
Quellen wie Inspektionssyste-
men oder auch Temperatur-
sensoren miteinander und fiigt

anderen Fehlern zu unter-
scheiden.

Auch den Trend hin zu
hoheren Abzugsgeschwindig-
keiten beriicksichtigen die
Hersteller von Inspektionssys-
temen. Fortschritte in der Ka-
meratechnik, Elektronik und
der Beleuchtungstechnik ma-
chen dies moglich.

Die Temperatur spieltin der
Kunststoffverarbeitung eine
entscheidende Rolle. Zu grofse

Bild 9. Schematischer Aufbau des Systems ,,IndiTherm” (Bild: betacontrol)

sie lingenbezogen in einer
Gesamtsicht zusammen (Bild 8).
Der Anwender kann nun kun-
den-, material-, auftrags- oder
linienspezifische Freigabere-
geln definieren, anhand derer
das System die Entscheidung
Jfreigeben® oder Lsperren”
trifft. Bei der Anwendung der
Regeln wird die Kombination
der Daten der unterschiedli-
chen Sensoren berficksichtigt.
Das Regelwerk kann vom Nut-
zer schnell und einfach gein-
dert werden. So konnen die
Kriterien fiir die Freigabe kurz-
fristig an wechselnde Kunden-
situationen angepasst werden.

Hiufige Produktwechsel
machen eine einfache Einrich-
tung der Folieninspektionssys-
teme fiir neue Produkte immer
wichtiger. Da je nach Produkt
und Prozess unterschiedliche
Fehler auftreten konnen, ha-
ben inzwischen alle Hersteller
lernende Verfahren in ihre Sys-
teme integriert. Der Anwender
hat die Moglichkeit, selbst Feh-
lerklassen zu definieren. Er
weist einem Fehlerbild die ent-
sprechende Klasse zu und das
System lernt, diese Klasse von
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Wirmeunterschiede konnen
sich in der Flach- und GiefSfo-
lienproduktion negativ auf die
physikalischen und optischen
Eigenschaften der Folie aus-
wirken. Daher hat die beta-
control GmbH & Co. KG,
Freudenberg, das System,,Indi-
Therm* auf Basis der Infrarot-
kameratechnik entwickelt. Im
Unterschied zu herkommli-
chen Systemen fokussiert es
genauer auf das zu kontrollie-
rende Material und blendet so
fremde Wirmeeinfliisse aus,
wie sie z.B. durch die Diise
oder Kiithlwalze hervorgerufen
werden. Durch die Verwen-
dung einer Flichenkamera er-
fasst das System 100 % der Fo-
lie. Fehlstellen, wie Planlagen-
fehler, Fliefdlinien, Inhomoge-
nititen oder Hotspots konnen
so frithzeitig erkannt werden.
In Bild 9 ist der Aufbau des Sys-
tems schematisch dargestellt.
Dickenmessung und Auto-
matisierung. Die Dicke einer
Folie ist ein wichtiger Quali-
titskennwert. Sensoren auf ka-
pazitiver Basis kénnen die Ge-
samtdicke einer Folie robust,
zuverlissig und sehr genau be-
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