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MESSEN UND PRUFEN  Farbmessung

Farbwechsel auf Knopfdruck

Spektrale Online-Farbmessung fiir farbige Kunststofffolien

Wahrend der Folienherstellung wurden Farbton und Dispersion bisher im Labor beurteilt. Diese Aufgabe tibernehmen

jetzt ein Online-Spektral-Farbmesssystem und eine Flissigdosiereinheit. Beide iiberwachen permanent die Produk-

tion und regeln gleichzeitig die Farbzugaben.

ei der Herstellung lebensmittelech-
ter PET-Verpackungen wie z.B. fiir
Eiweilprodukte, Backwaren, Obst
und Gemlse oder die Convenience-Gastro-
nomie miissen Qualitditsmanagement und
Produktionsleitung auch fiir eine optimale
und kontinuierliche Farbkontrolle sorgen.
Bisher werden bei der Folienherstel-
lung zur Einfarbung iberwiegend Master-
batches eingesetzt. Dabei ist eine zeitin-
tensive Reinigung des Zufithrungssystems
vorjedem Farbwechsel notwendig. Die Far-
bqualitat wird durch eine wiederholte Pro-
benahme und Beurteilung des Farbtons
sowie der Dispersionim Labor gepriift. Erst
nach Erreichen des gewiinschten Stan-
dards kann die eigentliche Produktion
beginnen. Diese Vorgehensweise ist mit
hohem Zeitaufwand und oft erheblichem
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Materialverlust verbunden. Eine Lésung
fiirdiese Probleme bietet das von Colorlite,
Katlenburg-Lindau, und Repi, Lonate Cep-
pino/ltalien, entwickelte Online-Spektral-
Farbmesssystem ColourManagementSys-
tem. Dieses wird insbesondere bei der Her-
stellung von PET-Folien mit einem hohen
Anteil an Rezyklaten eingesetzt. Die dabei
auftretenden Farbschwankungen werden
von dem Farbmesssystem erkannt und an
das Repi-Dosiersystem weitergeleitet. Dort
wird die Farbdosierung fiir ein homogenes
Endprodukt entsprechend angepasst.

Das Farbmesssystem kontrolliert die
Farbe der Kunststofffolie unmittelbar
nach deren Auslaufaus dem Extruder. Auf-
tretende, auch minimale Farbabweichun-
gen werden mit einem Dosiergerat sofort
automatisch korrigiert. Auf diese Weise
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wird nicht nur eine hundertprozentige
Farbpriifung gewdhrleistet, sondern auch
sichergestellt, dass kein Ausschuss ent-
steht. Der Farbwechsel erfolgt per Knopf-
druck. Der Farbton wird am System ausge-
wahlt, und das spektrale Online-Farb-
messsystem regelt entsprechend die Do-
sierung der Flussigfarben.

Ein Farbwechsel ist jetzt ohne um-
stindliche Reinigung des Transportsys-
tems moglich. Auf diese Weise verkiirzt sich
der Aufwand von vorher bis zu 5 Stunden
auf ca. 5 Minuten n bei transparenten und
ca. 20 Minuten bei deckenden Farben. Der
Ausschuss durch dieses System kann ver-
nachlassigt werden. Er betrug vorher oft
mehreren Tonnen.

Frei positionierbare Messkopfe tasten
die Folienbahn permanent und beriih-
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rungslos ab. Die Messkdpfe sind so in die
Anlage integriert, dass die Folie sowohlim
Auflicht-als auch im Transmissions-Modus
gemessen werden kann. Die Messkopfe
konnen wahrend der Produktion automati-
siert an verschiedene Positionen gefahren
werden. Das System passt sich der unter-
schiedlichen Breite der Folien an. Bei Be-
triebsstorungen der Produktionsanlage
fahren die Messkopfe programmgesteuert
zur Seite.

Das System arbeitet fiir die Auflicht-
messung mit einer 20°/0“-Messgeometrie
und fiir die Transmissionsmessung mit ei-
ner zusatzlichen Lichtquelle auf der gegen-
Uberliegenden Seite der Folie. Die Probe
wird dabei mit langlebigen Hochleis-
tungs-LEDs beleuchtet, die eine Langzeit-
stabilitit der Messwerte gewdhrleisten.
Das reflektierte Licht wird in einem Winkel
von 0°durch eine optische Faser erfasst und
in 3,5-nm-Abstinden von einem Gitter-
spektrometer gemessen. Der Wellenlan-
genbereich umfasst Werte zwischen 400
und 700 nm. Die Farbwerte werden nach
DIN 5033 berechnet. Die Anlage ist zusatz-
lich mit einer vollautomatischen Kalibrie-
reinheitausgestattet. Zuvariabel festgeleg-
ten Zeitabstanden werden die Messkopfe
automatisch zur Kalibriereinheit gefahren
und ein Weifsabgleich durchgefiihrt.

Das System wird von einem Industrie-
rechner mit Touchscreen-Monitor, einge-
bautin einem Edelstahl-Schaltschrank, ge-
steuert und bedient. Auf diesem Bedienter-
minal werden die Messwerte angezeigt und
an das Prozess-Visualisierungssystem der
Produktionslinie iibergeben. Uber eine
Fernwartungsfunktion aktualisiert der Her-
steller die Software und greift bei eventu-
ellen Stérungen sofort auf das System zu.
Integriert ist eine speziell programmierte
Datenbank-Software. Die L*a*b*-Farbwerte
werden aufgezeichnet und von den Mitar-
beitern in der Prozessleitzentrale visuali-
siert. Das Design und die Funktion der Soft-
ware werden den Wiinschen und Anforde-
rungen des Kunden angepasst und kénnen
auch nachtraglich bei Bedarf noch gein-
dert werden.

Die von der Software ermittelten Mess-
daten sind die Grundlage fir die weitere
Verarbeitung in dem Dosiersystem. Das ist
neben dem Extruder positioniert und be-
kommt von diesem ein analoges Signal
Uber die Menge und die Qualitit des
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vom Extruder abgegebenen Materials. Erst
durch das Dosiersystem wird die jeweils be-
notigte Farbmenge und -qualitdt ermittelt
und ausgegeben. Eventuelle Abweichun-
gen des Extruders werden damit vollauto-
matisch ausgeglichen und eine permanent
gleichbleibende Farbgebung gewdhrleis-
tet. Der Eingang der Farbe befindetsich un-
ter dem Trichter, wobei der Weg des Mate-
rials bisdahinvon Farbe sauberbleibt. Beim
Farbwechsel fithrt dies, im Vergleich zu
Masterbatches, zu grofien Zeit- und Materi-
aleinsparungen. Die Verwendung von Fliis-
sigfarben garantiert eine optimale Farbver-
teilung auf Kunststoffplatten bzw. Kunst-
stofffolien, auch bei transparenter Farbe.
Farben und Additive kdnnen maximal kon-
zentriert werden, ohne dass die Farbungs-
qualitat darunter leidet. Die Farbungskos-
ten werden dadurch minimiert.

Das Additiv Anti Yellow von Repi wird
zum Beispiel bei der Herstellung von trans-
parenter PET-Folie verwendet. Das fliissige
Produkt wird mittels einer kleinen Zahn-
radpumpe mit einer Kapazitatvon 0,2 oder
0,06 ccdosiert, um den gelben Farbton des
r-PET zu beseitigen und dem Produkt
gleichzeitig eine grofiere Farbhomogenitat
zu geben. Die Zugabe des Additivs kann da-
bei auf 0,005 % reduziert werden, was sich
wiederum giinstig auf die Kosten auswirkt.
Ahnlich gute Einsparungen kénnen bei ei-
ner Vielzahl von Farben erzielt werden, ins-
besondere bei transparenten oder translu-
zenten Farben.

Injeder Produktion, in der eigenes bzw.
externes Rezyklat verwendet wird, ldsst
sich mit dem spektralen Online-Farbmess-
system die Dosiermenge der Farbe dndern.
So erhélt man den gleichen Farbton, ohne
Uberfliissige Mengen von Farbe zu dosie-
ren. Dies ist besonders wichtig bei decken-
den Farben, fiir die grofiere Farbmengen
benotigt werden. ®
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