Automatische Dickenregelung Uber den Umfang der
mittleren Schicht bei einer Drei-Schicht-Coextrusionsfolie

Ziel

Mehrschichtfolien sind heute Stand der
Technik. Der Vorteil dieser Folien be-
steht in der Méglichkeit, die spezifi-
schen Vorteile vieler Kunststoffe in einer
Folie durch den mehrschichtigen Auf-
bau zu vereinen. So besteht beispiels-
weise die GuBBere Schicht einer drei-
schichtigen Folie aus einem preiswer-
fen Polymer mit guten mechanischen
Figenschaften (z. B. PE), wahrend die
mittlere Schicht eine spezielle Funktion
Ubemimmt und beispielsweise als Diffu-
sionsbarriere fir Sauerstoff dient, der
zum schnelleren Verderb von Lebensmit-
feln fuhren kann. Dickenschwankungen
der einzelnen Schichten Uber den
Umfang stellen bei der Blasfolienher-
stellung ein grofes Problem dar. Die
Folge ist eine inhomogene Folienquali-
t&t Uber den Folienumfang. Am Beispiel
einer Drei-SchichtFolie soll mithilfe
eines neuen Werkzeugkonzeptes in
Verbindung mit einem selekfiven
Schichtdickenmesssystem die Dicke
der mittleren Schicht tber den Umfang
homogen geregelt werden.

Vorgehensweise

Fir das Projekt wurde ein drei-schichti-
ges Radialwendelverteilerwerkzeug um-
gerUstet. Die Werkzeugplatten zur Er
zeugung der mittleren Schicht werden
mit der Flexringtechnologie der Firma
GroB Kunststofftechnik, RoRdorf, am
Austrittsspalt der mittleren Schicht aus-
gestattet. Durch die Verwendung des
Flexrings ist es maglich, die Dickenver-
feilung der mittleren Schicht der Folie
Uber den Umfang lokal zu veréndern,
indem Stellschrauben zugestellt wer-
den. Damit soll eine maglichst geringe
Dicke der Barriereschicht erreicht und
die Schwankungsbreite minimiert
werden. Zur Bestimmung der einzelnen
Schichtdicken des Folienverbundes
wird ein selektives Schichtdickenmess-
sysfem eingesetzt, welches auf Basis
optischer Koharenztomographie die
Schichtdicken bestimmt. Das Messsys-
tem beleuchtet die Folie mit einer breit-
bandigen WeiBlichtquelle. Dabei wird
licht an den einzelnen Grenzflachen

der Schichten reflektiert. Aus dem re-
flektierten Licht entstehen Spekiren, aus
denen die Dicken der einzelnen
Schichten ermittelt werden kénnen. Auf
Basis der ermittelten Dickenwerte wer-
den dann die extremen Dickstellen
durch Justieren der entsprechenden Ver-
stellstellschrauben reduziert, sodass das
ein gleichmaBiges Dickenprofil der mitt-
leren Schicht erreicht wird. Die Zustell-
schrauben werden mithilfe von Schritt
motoren automatisch eingestellt.

Ergebnisse / Lésung

Derzeit befindet sich die Regelung im
Aufbau und es werden Untersuchungen
zur Arbeitsweise des Flexrings und des
selekfiven Schichtdickenmesssystems
durchgefihrt. Die ersten Untersuchun-
gen mit der einstellbaren Flexringhtlse
zeigen vielversprechende Ergebnisse.

Perspektiven

Die erfolgreiche Umsetzung des Regel
konzepts wird es kinftig erméglichen,
Folien mit einer homogenen Dicke Uber
den Umfang herzustellen. Durch den
hierdurch bedingten optimierten Materi-
aleinsatz kdnnen dabei zusatzlich Kos-
ten reduziert werden.
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