SPRITZGIESSEN

Die Qual der Wahl

Welche Fluidinjektionstechnik passt? Jedes Spritzgussteil mit hohlem Querschnitt,

das sich nicht mit Kernen oder Schiebern entformen ldsst, verlangt nach einem

Fluidinjektionsverfahren. Die richtige Verfahrensauswahl hangt im Wesentlichen

von der Bauteilgeometrie, unter Umstanden auch von der Unternehmensstrategie

ab. Die Jahresstiickzahl hat entscheidenden Einfluss auf die Herstellkosten.
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tionstechnik) dienen dazu, Hohl-
korper herzustellen. Das Fluid
verdringt die noch heifle Kunststoft-
schmelze im Inneren des massiven Kunst-
stoffspritzlings und formt so den Hohl-
raum aus. Gleichzeitig kiihlt das Fluid
gemifd seiner eigenen Wirmekapazitit
und Leitfdhigkeit das Bauteil von innen.
Von den verschiedenen Fluidinjekti-
onstechniken, die bereits 1938 ihren An-
fang nahmen [1], hat sich bislang nur die
Gasinjektionstechnik (GIT) breiter im
Markt durchgesetzt. Sie gilt seit den

B lle FIT-Verfahren (FIT: Fluidinjek-

Verschiedene Formteilé, -‘x
hergestelitin-Wasserinjek=
tionstechnik (links) oder Ga: )s
injektionstechpik (rechts) :\
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1980er-Jahren als Stand der Technik. Be-
ginnend mit ersten Versuchen am Insti-
tut fiir Kunststoffverarbeitung (IKV) in
Aachen wurde 1998 die Wasserinjekti-
onstechnik (WIT) entwickelt, die inzwi-
schen einige Serienanwendungen (z.B.
Olstabfithrungsrohre, Deichselképfe,
Dreiradgabel, Autodachleiste, Kithlwas-
serrohre) erschlossen hat [2, 3].

Trotz dieser erfolgreichen Anwendun-
gen agieren Kunststoffverarbeiter beim
Einsatz der WIT noch sehr zurtickhal-
tend. Obwohl sie es — richtig eingesetzt —
ermoglicht, die Zykluszeit um bis zu 50 %
zu reduzieren, scheuen viele die schwie-
rige Handhabung des Mediums Wasser.
Zudem haben einige Anwender negative

Erfahrungen mit Bauteilen gesammelt,
die in WIT gefertigt werden sollten, ob-
wobhl sie fiir dieses Verfahren nur bedingt
geeignet waren und nicht den erhofften
Kostenvorteil bringen konnten. Vor die-
sem Hintergrund sollte der Verarbeiter
zundchst priifen, ob das projektierte Bau-
teil nach kleineren konstruktiven Ande-
rungen durch konventionelles Spritz-
gielen z. B. mit Schiebern, Kernen, verlo-
renen Kernen oder in Zweischalentechnik
herstellbar ist. Tabelle 1 bewertet unter-
schiedliche Verfahren zur Herstellung von
Hohlkérpern am Beispiel von Kiihlwas-
serrohren. Ein Schliissel zum Erfolg einer
neuen Verfahrenstechnik ist auch, dass al-
le Beteiligten griindlich geschult werden.
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Fiir jede Anwendung das
richtige Injektionsverfahren

Ist der Einsatz einer Fluidinjektionstech-
nik unvermeidlich oder sogar angeraten,
so stehen verschiedene Varianten zur Aus-
wabhl:
= Gasinjektionstechnik (GIT),
= Gasinjektionstechnik mit gekiihltem
Gas (Cool Gas),
= Gasinjektionstechnik mit anschliefen-
dem Gasspiilen (Gasspiilen),
= Gasinjektionstechnik mit anschliefen-
dem Spiilen mit gekiihltem Gas (Cool
Gasspiilen),
m Wasserinjektionstechnik (Standard-
WIT) und
= Gas-Wasserinjektion (TiK-WIT).
Bei der Auswahl des Injektionsverfahrens
ist zunichst zu kldren, ob und mit welchen
Verfahren das jeweilige Bauteil technisch
darstellbar und serientauglich herstellbar
ist. Dabei schranken die Anforderungen
an das Bauteil die Auswahl oft ein. So er-
fordern Spiilverfahren zwei Injektoren,
das Standardverfahren nur einen. Ebenso
kann eine Materialvorgabe die Entschei-
dung gegen die Wasser- und fiir die Gas-
injektionstechnik begriinden, da nicht al-
le Materialien sich mit der WIT reprodu-
zierbar verarbeiten lassen [4, 5]. Die Geo-
metrie des Bauteils schliellich spielt die
entscheidende Rolle bei der technischen
Darstellbarkeit eines FIT-Verfahrens.
Hierbei empfiehlt es sich, Meinungen und
Unterstiitzung von erfahrenen Dienstleis-
tern einzuholen. In den Verfahrensver-
gleich sollten, insbesondere bei Kiihlwas-
serrohren, Konzepte fiir die Nachbearbei-
tung der Formteile einbezogen werden, da
sie die Zykluszeit bestimmen konnen.
Wenn das der Fall ist, kann ein die Kiihl-
zeit reduzierendes Verfahren die Herstell-

a) b) c)

Verfahren / Eigenschaften Bau- | Funktions- | Prozess- | Nach- |QS-Auf-| Berst-
9 raum |integration| fahigkeit | arbeit | wand | druck
++ + ++ ++ ++ 0

SpritzgieRen ++

Spritzgieen mehrschalig ++ - + ++ 0 0 -

(Saug-) Blasformen + + - + - + +

Schmelzkerntechnik — + + + + + 0

Gasinjektionstechnik (GIT) - ++ ++ 0 - 0 ++

Wasserinjektionstechnik (WIT) + ++ ++ 0 - 0 ++
++ sehrginstig  +glinstig o indifferent —weniger gut — schlecht

Tabelle 1. Vergleich der Verfahren zur Herstellung von Hohlkérpern am Beispiel von Kiihiwasserrohren

Notwendige GIT
Randbedingungen
Material allgemein

Kiihlwasserrohr-Material

(PAB6-GF30)

Erwarteter Hohlraumquerschnitt

des Bauteils

Anz_a_hl maglicher Inje_zktlons- 1 oder mehr

positionen am Bauteil

Injektion direkt in das Bauteil méalich

(Sichtteil) 9

l\/I_ogIl.cher Ou_e'rschnltt der Os2mm

Injektionsposition

Hochglanzbauteile mit Injektions- o
maglich

kanal / direkte Injektion

Lage des Injektors
Mindestkiihlzeit, prozessbedingt >15s

Gasversorgung Tank

nahezu alle méglich
Spezialmaterial notig ~ Spezialmaterial ndtig

bis O 10 mm gtinstig bis O 10 mm glinstig

nicht entscheidend

Flasche, Biindel,

WIT/TiK-WIT

GF-Gehalt von max. 25 %,
mit TiIK-WIT > 30 % mdglich
nur mit TiIK-WIT méglich,
Spezialmaterial ndtig

nahezu alle mdglich

ab 0 10 mm giinstig

mind. 2 1 oder mehr

mdglich nicht empfehlenswert
0>2mm 0>6mm

maglich mdglich / begrenzt mdglich

an den Kanalenden unterhalb des Bauteils

>20s >25s

Tank —

Bei der Entscheidung fiir ein Verfahren sollten alle Merkmale innerhalb einer Spalte liegen

Tabelle 2. Eine FIT-Checkliste unterstiitzt den Anwender bei der Auswahl des geeigneten FIT-Verfah-
rens durch Beriicksichtigung der Bauteilgeometrie und -anforderungen

kosten nicht mehr positiv beeinflussen,
wenn nicht zugleich die Nachbearbeitung
optimiert wird.

Ob ein Bauteil sich mit einem der FIT-
Verfahren unter Produktionsbedingun-
gen reproduzierbar herstellen ldsst, ent-
scheidet sich daran, ob und an welcher

Stelle an Formteil und Werkzeug Platz ist,
um das Fluid zu injizieren, und vor allem,
ob der Injektor direkt in das Bauteil inji-
zieren muss oder tiber einen Hilfskanal
angebunden werden darf. Hilfskanile
sind gerade fir die Wasserinjektion von
Vorteil, da sie die optimale Gestaltung der

Bild 1. Verfahrensprinzip der TiK-Variante der

Wasserinjektionstechnik

a) Schmelzeinjektion zur Fiillung des Werk-
zeugs, anschlieBend kurze Nachdruckphase;
das TiK-WIT-Volumen wird gespiilt und mit
Luft/Gas gefiillt

b) Die Nebenkavitat wird gedffnet, ebenso der
Injektor, und das Luft/Gas-Polster mit Hilfe
des Wassers in die Schmelze gedriickt

c) Das Luft/Gas-Polster formt den Hohlraum,
wihrend das Wasser es durch die Schmelze
schiebt und dabei unter Druck halt

d) Ende der Wasserinjektionsphase; Wasser-
nachdruckphase; Kompression des Luft/Gas-
Polsters auf das Endvolumen, was bei der
Entleerung des Wassers hilft

e) Phase der Wasserentleerung, die mit einem
Spiilinjektor (durch Luftausblasen) unterstiitzt
wird
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Injektorumgebung erméglichen. Die In-
jektorgeometrie bestimmt auch den
Platzbedarf im Werkzeug. Fiir die Wasser-
injektion werden lichte Durchmesser im
Injektor von bis zu 20 mm eingesetzt, um
beim Eintritt in das Bauteil eine moglichst
laminare Stromung zu erzeugen [6].

Stromungstechnisches Denken
erforderlich

Die Lage des Bauteils im Werkzeug ist in-
sofern ein wichtiger Parameter, als die Ka-
vitdt moglichst entgegen der Schwerkraft
gefiillt werden sollte, um eine gute Auflen-
oberfliche zu erzielen. Bei der WIT sollte
das Wasser immer von unten nach oben
stromen, denn dies erleichtert die Entlee-
rung des geschaffenen Hohlraums. Hier
hilft das TiK-WIT-Verfahren (Bild 1), mit
dem das Bauteil durch eine komprimier-
te Luftblase vollstindig entleert wird [7, 8].

Die Bauteilgeometrie sollte moglichst
stromungsgiinstig gestaltet sein, da Flui-
de immer nur jene Schmelze verdringen,
die ihnen direkt ,im Weg® steht. Quer-
schnittsspriinge verursachen Wirbel in der
Schmelze und somit Masseanhdufungen
[9], die in der Regel die Zykluszeit be-
stimmen. Der Konstrukteur sollte daher
auf die Bauteilgestaltung Einfluss neh-
men, und sei es nur, um die Radien zu ver-
grofern. Die FIT erfordert grundsitzlich
ein stromungstechnisches Denken. Neben
den bisher genannten Gestaltungs-
grundsitzen fithren einige weitere zur
richtigen Verfahrensauswahl (Tabelle 2).

Bei der Analyse der Kosten unterschei-
den sich die FIT-Verfahren im Wesentli-
chen in der
m erreichbaren Zykluszeit und
m Hohe der Investition fiir FIT-Anlage

und SpritzgieBwerkzeug.

Erstere wird ausschlieflich tiber die Kiihl-

Aufteilung der Zykluszeit bei der WIT

Nachdruck-
zeit

Einspritz-
zeit

Werkzeug
schlieBen

Formteil-
entnahme

Werkzeug
Offnen

Aufteilung der Kihlzeit

2s Verzégerungszeit

5s Injektionszeit
PSS Haltezeit

10s Entleerungszeit

(Restkihlzeit
anderer
Bauteilbereiche)
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Bild 2. Die Grafik zeigt, welche Anteile einzelne Verfahrensschritte am Gesamtzyklus einnehmen. In
diesem Beispiel eines WIT-Bauteils liegt die Gesamtzykluszeit bei 37 s

Cp gemittelt

[J/gK]

Kiihimedium/
Kunststoff

[K] [K]

Kunststoff (280°C) 553,15 393,15 2,188
N3 (-20°C) 253,15 393,15 =1,290
N3 (0°C) 27315 393,15 =1,290
N3 (+20°C) 29315 393,15 =1,290
Wasser (15°C) 288,15 353,15 =4,183

von T bis T,

m(T;) | Warmeauf- | Q12 Medium/ | Ausgleichs-
nahme Q12 | Q2 kunststoft | t€Mperatur

[a] I
18,5 6599 100,0 —
45 750 11,4 518,7
3.8 601 9.1 5228
33 455 6,9 5273
15,1 4059 61,5 390,3

Tabelle 3. Aus den Gleichungen (1) und (2) errechnet sich die maximale Warmeaufnahme des Fluids
bei Abkiihlung eines Bauteils aus PA66-GF30 von 280 auf 120°C Entformungstemperatur an der In-

nenseite der Bauteilwand (273,15K 2 0°C)
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zeit beeinflusst (Bild 2). Fiir das Injizie-
ren des Mediums und das Entleeren des
Bauteils ist in der Regel (vor allem bei der
WIT) eine minimale Kiihlzeit von 20 bis
25 s anzusetzen.

Die einzelnen FIT-Verfahren unter-
scheiden sich im Wesentlichen im Medi-
um selbst und in Zahl, Art und Lage der
Injektoren, da diese Einfluss auf die Stro-
mungs- und Warmeverhaltnisse haben.
Das Medium bestimmt die Effektivitit
der Kithlung im Inneren des Bauteils. So-
mit stellen die erreichbare Kiihlzeit und
damit die mogliche Kostenersparnis die
wesentlichen Unterschiede zwischen den
einzelnen Verfahren dar.

Kiihlzeiten lassen sich
vorausberechnen

Die zu erwartenden Kiihlzeiten der ein-
zelnen Verfahren lassen sich mit analyti-
schen Methoden auf Basis von Thermo-
dynamik und Wirmeiibertragung be-
rechnen. Hierzu werden Vereinfachungen
getroffen wie die Annahme, dass alle Pro-
zesse unter konstantem Druck von
200 bar ablaufen und dass sich der Wir-
mestrom durch die Bauteilwand wihrend
des Abkiihlprozesses linear verhilt und
als konstanter Mittelwert fiir jedes Ver-
fahren unverindert bleibt. Fiir einen
rechnerischen Vergleich der Verfahren
sind diese Annahmen zuldssig, da der
Fehler fiir alle Verfahren gleich grofd ist.
Die Berechnungen werden mit der in
Bild 3 dargestellten Geometrie, einem
kleinen Rohr aus PA66-GF30, durchge-
fithrt. Ausgangspunkt der Berechnungist
eine Schmelzetemperatur von 280 °C und
eine konstante Werkzeugtemperatur von
80°C.

Mit den Stoffwerten fiir Stickstoff (N,)
und Wasser ergeben sich aus den beiden
Formeln (1) und (2) die in Tabelle 3 an-
gegebenen Werte.

Wirmeaufnahme eines Mediums:

Qp=H,-H;=m (hy—h;)
=m ¢y puid (T2 —T1) (1)

Ausgleichstemperatur von zwei Medien:

Ty = (m Cp1 T, +m;y Cp2 T,)/

(my cpy + my ¢p) (2)
Verfahren
(Fluidtemperatur) mit
GIT (20°C) 40 52 0,0 0 p = Absolutdruck = 200 bar,
Cool Gas (0°C) 39 2,6 1:9 m = Masse,
Cool Gas (-20°C) 38 50 38 T = Absoluttemperatur,
Wasser (15°C) 17 57,5 442 Q = ausgetauschte Warme,
Tabelle 4. Die WIT senkt die Kiihlzeit und Zykluszeit erheblich stérker als das Standard-GIT-Verfah- H = Enthalpie des Fluids,
ren — auch wenn das Gas gekiihlt wird ¢, = spez. Wirmekapazitit bei konst. Druck. »
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Tabelle 3 macht deutlich, dass Stickstoff
unabhingig von der Temperatur nur zu 7
bis 12 % an der Abkiihlung der Kunst-
stoffschmelze mitwirkt. Demnach muss
die Werkzeugtemperierung, nachdem sich
das Gas aufgeheizt hat, nicht nur den
Kunststoff, sondern — aufder bei Wasser —
auch das Medium auf 120°C abkiihlen.
Bei Wasser ist die Wiarmeaufnahme der-
art grof3, dass es sich nicht bis 120 °C auf-
heizt, dementsprechend wurde die Tem-
peratur des Wassers T, = 80 °C bestimmt,
was einem in der Praxis gemessenen Wert
entspricht. Die mittlere Temperatur des
Kunststoffs betrdgt nach wie vor 120°C.
An der Berechnung fiir Wasser fillt der mit
61 % deutlich hohere Kiihlanteil gegen-
iiber Gas auf, der zum einen durch die
groflere Masse und zum anderen durch
die hohere Wiarmekapazitit begriindet ist.

Am Beispiel des Rohres konnen die un-
terschiedlichen Kiihlzeiten berechnet wer-
den, indem vorab der durchschnittliche
Wirmestrom durch das SpritzgieBwerk-
zeug ermittelt wird: Qwi, = 154 J/s. Die
Kiihlzeit tygp fiir das jeweilige Fluid errech-
net sich aus Gleichung 3 (siehe Kasten).

Wasser bietet das groRere
Kiihlpotenzial

Damit lassen sich theoretische Kiihlzeiten
fiir die verschiedenen Verfahren und un-
ter Berticksichtigung der Nebenzeiten
(z.B.aus Bild 2) auch die Zykluszeiten ( Ta-
belle 4) ableiten. Es fillt auf, dass gekiihl-
tes Gas die Zykluszeit nur um 3,8 % ver-
kiirzt (gegentiber 1,9 % bei nicht gekiihl-
tem Gas), wihrend die Wasserinjektions-
technik sie um 44,2 % reduziert.

Q,

l

Qc

Bild 3. Dieses Kunststoffrohr wurde als Berech-
nungsgrundlage fiir die Bewertung der Kiihlzeit der
verschiedenen FIT-Verfahren herangezogen:

L =200 mm, Dyohiraum = 10 mm, Restwanddicke

s =2 mm, Hohlraumvolumen V = 15,7 cm®

Vergleich der Kiihlzeiten

PA 66
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ﬂWerkzeug =75°C

—_
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Bild 4. Der Unterschied zwischen WIT und GIT zeigt sich an einem Kunststoffrohr aus PA66-GF30
mit AuBendurchmesser 30 mm [8] durch den schnelleren Temperaturabfall in der Bauteilwand

(Quelle: IKV, April 2000)

Verfahren TAusgang 0Gasspiilen
(Fluidtemperatur) r°c] Ws]
Cool Gasspiilen (—20°C) 119,20 70,03
Gasspiilen (+20°C) 142,36 61,56

2915
30,6

Kiihlzeiter- Zykluszeit-

sparnis ersparnis
[%] [%]
415 26,3 20,2
42,5 235 18,1

Tabelle 5. Beim Gasspiilen reduziert die Kiihlung des Spiilgases die Kiihlzeit und die Zykluszeit nur

unwesentlich

Dieses Ergebnis liegt sehr nah an Er-
fahrungen der Praxis, wenn man als Ver-
gleich die Messungen [10] an einem etwas
grofSeren Rohr mit einem Auflendurch-
messer von 30 mm und einer Wanddicke
von etwa 3 mm (Bild 4) heranzieht. Be-
trachtet man die Verhiltnisse zwischen
Hohlraumvolumen und Kunststoffvolu-
men fiir unterschiedliche Rohrdurchmes-
ser und Wanddicken, so fillt die Verkiir-
zung der Kiihlzeiten entsprechend unter-
schiedlich aus. Werden in diesem Beispiel
die 85 % aus der Praxis auf das berechne-
te Bauteil tibertragen, so ergibt sich eine
Einsparung von 52 %, was den berechne-
ten Wert von 44,2 % sogar etwas tibertrifft.

Bei der Bewertung des Gasspiilverfah-
rens ist zu berticksichtigen, dass im Inne-
ren des Rohres durch die Stromung des
Fluids ein konvektiver Wirmetibergang
stattfindet, der vom Warmeiibergangsko-
effizienten O und der ,,mittleren logarith-
mischen Temperaturdifferenz abhingt
(Gleichung 4). Betrachtet man noch die
Wairmebilanz um das Fluid (Gleichungen
5und 6), so erhilt man die Differenz zwi-
schen den Temperaturen des Gasaustritts
und Gaseintritts (Gleichung 7).

Fiir die mittlere logarithmische Tem-
peraturdifferenz gilt Gleichung 8.

Unter der realistischen Annahme, dass
die Stromung ausgebildet und turbulent
ist, errechnen sich die in Tabelle 5 aufge-
listeten Kiihlzeiten durch Gleichung 9.

Gleichungen

tint = (Q12 Kunststor — Q12 praia) / Qwiz (3)
QGasspiilen = ¢ A AV (4)
QGasspalen =Qu— Qs (5)

& QGasspitten = Msiicksio &p(Ta — Te)  (6)

Tao—Tp=aA / mSﬁckstoﬁ Cp (7)
(Tw — Tg) — (Tw — Ta)
In Tw — TE
Ty — Ta

kil = QIZ Kunststoff / (QVsz + QGusspﬁlzn) (9)

AY = (8)

Auch hier stimmen die Rechenergeb-
nisse gut mit Praxiserfahrungen tiberein,
wo dhnliche Resultate mehrfach an
Tiurauengriffen erreicht wurden [11].
Aus diesen Berechnungen lisst sich zu-
sammenfassend schliefien, dass das Gas-
spiilen bei diesem Beispielbauteil die
Kiihlzeit im Vergleich zum Standard-
GIT-Prozess um mehr als 25 % verkiirzt.
Die Temperatur des Gases spielt hierbei
— dhnlich wie beim Standard-GIT-Pro-
zess — nur eine untergeordnete Rolle.

© Carl Hanser Verlag, Miinchen  Kunststoffe 9/2006



Aufwand fiir Nacharbeit
beachten

Aufler durch die Kiihlzeit wird die Wirt-
schaftlichkeit mafigeblich von der Hohe
der Investition und der Nacharbeit am
Bauteil bestimmt. Die Investition umfasst
im Wesentlichen die notwendige Anla-
gentechnik und die Randbedingungen
der Produktion. Beispielsweise konnen
Nachbearbeitungsstationen fiir Kiihlwas-
serrohre zwischen 30 und 50 % der ge-
samten Anlageninvestition ausmachen.
Zur Betrachtung der Produktionstechnik
zdhlt der Befund, ob ein Stickstofftank be-
reits vorhanden ist oder kurzfristig ange-
schafft werden muss. Die Kosten fiir den
Stickstoft sind bei einer Tankversorgung
vernachldssigbar, wihrend sie bei grolvo-
lumigen Bauteilen und Flaschen- bzw.
Biindelversorgung etwa 0,05 bis 0,10
EUR/Stiick ausmachen kénnen. Fiir eine
sichere Produktion ist darauf zu achten,
dass hochreiner Stickstoff verwendet und
die Kunststoffschmelze schonend verar-
beitet wird. Dies reduziert die Reini-
gungsintervalle der Injektoren.

Wird die Zykluszeit — wie bereits an-
gesprochen — durch die Nacharbeit be-
stimmt, bringt es wenig, die Prozess-
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schleifen zu verkiirzen. Ein angemessenes
und vor allem flexibles Nacharbeitskon-
zept kann besonders bei Kiihlwasserroh-
ren die Bearbeitungskosten auf niedrigem
Niveau halten, vor allem, wenn die Aus-
sicht auf Nachfolgeprojekte besteht.
Nachbearbeitungsstationen  schopfen
dann das Kiihlzeitpotenzial gerade des
WIT-Verfahrens voll aus. Die Stunden-
stiickzahlen konnen so gegeniiber der
GIT verdoppelt werden, ohne die Kaviti-
tenzahl zu erhéhen.

SPRITZGIESSEN

Fazit

Betrachtet man die Vielzahl der auf dem
Markt befindlichen Bauteile, die mit einem
FIT-Verfahren hergestellt werden, so fin-
det jedes der erlduterten Verfahren seinen
Anwendungsbereich. Wichtig fiir den spa-
teren Erfolg ist, dass die Produktionspla-
ner bereits in der Phase der Werkzeug-
konzeption moglichst viele Informationen
mit einbeziehen. Je ausgefeilter das Werk-
zeugkonzept, desto unproblematischer die
spatere Produktion. m
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SUMMARY KUNSTSTOFFE INTERNATIONAL

The Quandary of
Making a Selection

WHICH FLUID INJECTION TECHNIQUE IS
APPROPRIATE? Every injection moulded part with
a hollow cross-section that cannot be formed by
a core or slide requires utilisation of a fluid injec-
tion technique. Selection of the most appropriate
technique depends primarily on the part geometry
and, sometimes, on the strategy of the company.
The annual production quantity has a major influ-
ence on the manufacturing costs.

NOTE: You can read the complete article by entering
the document number PE103673 on our website at
www.kunststoffe-international.com

Ideale Einspritztemperatur

GummispritzgieBen. Ein System fiir
die Selbstoptimierung des Gummi-
spritzgiefprozesses ist das Ergebnis einer
Entwicklungspartnerschaft zwischen der
osterreichischen Maplan Maschinen und
technische Anlagen Planungs- und Fer-
tigungs-Gesellschaft mbH, Ternitz, und
der CAS Computerunterstiitzte Auto-
matisierungssysteme GmbH & Co. KG,
Reinbek. Das neue System trigt den
Namen cure? und ist welt-
weit das erste seiner Art. Es
besteht im Wesentlichen aus
einer Gummispritzgiefma-
schine der Baureihe ergo
von Maplan, dem Prozess-
optimierungssystem Jido-
ka RS? von CAS und dem
Kaltkanalsystem Vario mit
Nadelverschlusstechnik
der WEA, Werkzeugbau
fir elastomertechnische
Anwendungen GmbH &
Co.KG, Liibeck. Durch das
abgestimmte Zusammen-
spiel aller Komponenten
soll die kiirzestmogliche
Zykluszeit unter Beibehal-
tung der definierten Pro-
duktqualitit erreicht wer-
den.

Um das Compound auf ein ideales
Temperaturniveau zu bringen, kommt
eine Gummispritzeinheit des Typs Fifo
zum Einsatz — zusammen mit Tempe-
rierkanilen der neuesten Generation. Die
Kaltkanile erlauben es, die Mischungs-
temperatur niher an die Starttemperatur
heranzufiihren, die am Ende des Ein-
spritzprozesses erreicht werden soll. Der
letzte und finale Temperaturanstieg er-
folgt gezielt kavititennah mit Hilfe ver-

stellbarer Nadelverschlussdiisen. Die
Friktionswirme kavititennah einzubrin-
gen, ist Voraussetzung fiir einen stabilen
Prozess bei optimaler Heizzeit. Hier
kommt nun das Prozessoptimierungssys-
tem Jidoka RS? zur Geltung, das auf der
Basis von Optimierungsalgorithmen und
-strategien tiber die Maplan-Maschinen-
steuerung PC5000 den Einspritzdruck re-

Die GummispritzgieB-
maschine Maplan 630 ergo —
Basis des Selbst-
optimierungssystems
cure?

(Foto: Maplan)

gelt und optimiert. Schwankungen in den
Eigenschaften der Mischungen, die Leis-
tungsfihigkeit der Produktionsmitarbei-
ter sowie die verfiigbaren technischen
Einrichtungen werden in die Berechnun-
gen einbezogen. Das Gummispritzgief3-
system cure? stellt damit eine Produkti-
onseinheit dar, die die Heizzeit reduziert
und die Stiickkosten ohne Qualititsver-
lust senkt.

» www.maplan.at
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