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Extrusion und SpritzgieBen sind die gebrauchlichsten Verarbeitungsverfahren in der ogecid  swatpiis.21
Polymerverarbeitung. Bei diesen Verfahren wird der groRte Teil des Energiebedarfs von der Pt #eMenths
Schnecke bereitgestellt, welcher mittels Reibung als dissipative Energie dem Material
zugefuhrt wird. Bislang gibt es jedoch keine Messtechnik, um den Energieeintrag an einer project Lead
bestimmten axialen Position bzw. einem bestimmten Bereich (Funktionszone) zu ermitteln.  Mag Bernhard Low-Baselli
Dies wiurde tiefgreifende Erkenntnisse uUber den Prozess liefern und dadurch zur
Systemoptimierung beitragen. Aus diesem Grund wurde ein Prototyp zur Messung des

axialen Drehmomentenverlaufs in der Schnecke entwickelt. Dieser basiert auf einem Laser-

Spiegel-System, welches die Deformation direkt am Extruderzylinder misst.
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Cognitive Production Systems

BB CONTRIBUTION

Der Verlauf des Drehmomentes wird durch die Messung der Scientific contribution
. . = Optimierte Schneckenauslegung hinsichtlich Energieeffizienz
Torsmnsverformung (Verd rehungswmkel H(Z)) des . E:ergieeffizientere Prozessrgege?ung durch zusétzlfigche
Extruderzylinders an unterschiedlichen Positionen bestimmt. Dies Prozessinformationen
. . . . . = Neue Modelle fiur effiziente Prozesseinstellungen
geschieht mit Hilfe von n Laserstrahlen, die von n Spiegeln
reflektiert werden, wobei Letztere am Zylinder befestigt sind. Die Economic contribution
. - . . = Verlauf des Drehmomentes und folglich des mechanischen
Verformung an einer Position 8(z) fiihrt zu Ah(z) am Detektor, die Energieeintrages kann gemessen werden

Auﬂf)sung |iegt dabei im Bereich von I\/Iikro-Radiant_ = Verbesserung der Prozesskenntnisse in den einzelnen
Funktionsbereichen

= Daten- und Informationsgewinn fiir die Prozessmodellierung
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