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电子泄漏探测器

英格斯致力于不断研究创新措施以满足顾客需求。英格斯最新的工程服务提供初步产品分析，选择最合适的技术和设备，从最初发展阶段开始，使客户能够：

- 减少成型周期时间

- 使生产缺陷或不良品最少化

这些优势能使客户降低整体成本。

2009展会9.1厅H31号摊位上您可以了解到我们所有产品和服务。展会期间英格斯研发部门将展示最新研发的ELD电子泄漏探测器。
通过实时监控能量消耗，ELD元件能够立即探测到热流道系统内部物料任何种类的泄漏，并终止生产减少以损失。

该设备在恢复您生产过程中可节约

- 时间
- 金钱
一种可识别热流道泄漏的创新系统

（密切监控所有热流道区域，在可能发生任何不可逆转损害前停止生产

产品介绍

英格斯自动化部门最新推出探测热流道泄漏的系统，无论是塑料材料或其它液体，比如说水和油。

发生泄漏时，ELD电子泄漏探测器自动关闭注塑机，位于ELD前面面板上的LED灯指示泄漏并显示发生泄漏的区域。

ELD还进行实时系统温度监控并防止机器在热流道未达到正确工作温度就开始成型过程。这样避免机器在物料未达到最佳流动性时就承受机械压力。

ELD安装很简单。温控和热流道系统通过标准电源和热电偶线连接。ELD与机器交互作用，接收注塑进行过程信息并在有信号警示发生物料泄漏时激活机器关闭。

安装与连接

工作性能

· 实时探测任何泄漏
· 自动发现发生泄漏的区域
· 发出警报，LED灯显示泄漏
· 发生异常时关闭生产线
优势

· 降低停产可能造成的损失
· 减少机器空置时间
· 降低模具维护成本
· 降低备件成本（加热丝和热电偶）
· 成本效益：零安装和/或维护成本
      适应性：可以安装在任何注塑机或热流道系统上
· 容易使用：无设置、校正或机器调试要求

工作原理

ELD控制元件对热流道系统进行热和能量分析，采用复合数学算法自动计算每一加热区域的能量消耗限额。该限额用于控制正常生产条件下，相对于平均消耗水平发生的任何偏差，以发现异常。

我们的自动化部门与研发团队合作，在实验室和生产中心进行了大量的测试实验，发现在机器的物料泄漏和能量消耗变化之间存在着紧密联系。

当机器表面和模具之间有物料漏出时，模具方向会产生额外的热量损失，这样会产生200摄氏度平均温区，低于热流道系统。为弥补该热量损失，加热丝需要更高的能量消耗水平来保持恒定的工作温度。

下图显示一典型塑料泄漏产生生产异常事例(黑色为平均能量水平，绿色为瞬间能量消耗，红色为差异限额)

图一：发生泄漏区域的能量消耗




技术数据

电气

	主电压
	单一电路230伏正负15%

	频率
	50或60赫兹

	最大能量输入
	16 VA

	热电偶输入/输出
	12 自配置（J、K、R、S、T型）

	加热丝输入/输出
	12（最高16安-240交流电压）

	警报继电器接触点
	最高3安 250交流电压

	“注塑进程”输入
	电压自由触点

	工作温度
	5 °C ÷ 50 °C

	相对湿度
	0÷95 %不凝结

	连接
	RS-485线（可选）

	
	


机械

	尺寸（长X高X深）
	365 x 235 x 350 mm

	重量
	10.5  Kg

	保护水平
	IP30

	
	


事例研究

泄漏事例1：M系列喷嘴

模具类型：M系列

物料：PMMA

模具温度：50摄氏度

热流道温度：220摄氏度

注塑压力：100 bar

保压点：35 bar

成型周期：40秒

生产周期在输入要求的注塑参数后自动开始。对完成产品质量的监控显示系统中无潜在的物料泄漏。

ELD控制元件警示2区有泄漏，并在约25秒后自动关闭生产。

结果，模具被打开以评估泄漏程度和系统总体情况。

如下图所示，在机器或系统发生重大损害前泄漏被及时发现。

图二：喷嘴塑料物质泄漏的实时警报

喷嘴生产周期中的能量输入分析清楚显示，平均消耗水平怎样在成型过程中不断升高直到超过最高能量限额水平（由ELD控制元件自动计算）

一旦超过最高消耗水平，平均消耗水平继续升高，ELD控制元件立即警示发生物料泄漏。

图二：受物料泄漏影响，2区（喷嘴）能量消耗升高

泄漏事例2：M系列热流道

模具类型：G系列

物料：Bayblend(PMMA)

模具温度：80摄氏度

热流道温度：260摄氏度

注塑压力：100 bar

保压点：40 bar

成型周期：30秒

在此情况下，ELD控制元件约35秒生产时间后警示系统泄漏。

该泄漏是由于热流道喷嘴和分流板的错误安装。

ELD控制元件关闭生产后，拆开模具，发现以下情况

图三：ELD警报热流道系统泄漏塑料物质

从对物料泄漏所影响区域能量分析中可看出，为保持工作温度恒定，所需能量显著增加。ELD控制元件在泄漏的物料对系统造成重大损害前迅速发出信号。

图二：受物料泄漏影响1区（热流道系统流道）能量消耗增加

主要优势：为顾客降低成本

填充模具需要多少成本？

	生产停机时间
	作用
	成本

	1.生产停机时间
	平均注塑机成本：每次停机1000到4000欧元
	€2,000

	2.模具拆开
	20 人-小时（每小时60欧元）
	€1,200

	3.系统清洁和重置或重新调试
	备件（加热丝，热电偶）6000欧元-60人-小时（每小时60欧元）
	€9,600

	4. 重新组装
	12 人-小时
	€720

	5.生产启动
	废品-不可计量
	

	 
	 
	€13,520 **


ELD控制元件技术避免了当警报太晚、系统泄漏过多物料和短路所造成的不必要且昂贵的生产停机时间。如果发生这样的情况，将会需要彻底的系统分解检查。

相反，安装了ELD控制元件的系统能够在发生最小损害情况下干预，且避免成型周期中的额外问题，否则的话会造成废品。

该技术也使用户能够发现相关的生产问题，如冷却水的缺失或机器安装缺陷。

**不包括生产停产时间-不可估量的损失

平均能量输入消耗（安培）(Ampere)mediatoAmpere)





瞬间能量输入消耗（安培）





最小和最大能量差异（安培）
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