Fallstudie zu konturfolgender Temperierung von Kunststoffspritzgusswerkzeugen

Wir beschéftigen uns seit vielen Jahren mit dem Vakuumléten von mehrteilig aufgebauten
SpritzgieRformeinsatzen mit konturfolgender Temperierung. Diese Formeinséatze erhalten
teilweise zusatzlich Kupferstifte zur besseren Wa&armeableitung, die wir ebenfalls im
Vakuumlotverfahren einléten.

Unsere Kunden berichten uns bei Formeinsatzen, die nach diesem Prinzip konstruiert und
hergestellt wurden, von Reduzierungen der Zykluszeiten um bis zu 30%.

Um diese Aussage zu verifizieren haben wir mit freundlicher Unterstiitzung des
Kunststoffinstitut Lidenscheid eine Fallstudie durchgefuhrt. Ein SpritzgieRwerkzeug, dass
bereits Uber eine Temperierung verfugte, die mit herkdbmmlichen Methoden durch Bohren
hergestellt wurde, sollte durch eine konturfolgende Temperierung und dem zuséatzlichen
Einsatz von eingeldteten Kupferstiften optimiert werden. Die Realisierung sollte mittels
Vakuumloten erfolgen.

Ausgangssituation (Herkdmmlich hergestellte Temperierung):

Mit konventionellen Methoden kénnen Temperierkanéle lediglich gebohrt werden und die
Eintrittslocher des Bohrers werden anschlielend wieder mit Stopfen verschlossen. Da die
Kanéale mit dieser Methode nur geradlinig eingebracht werden kdnnen, ist nur in den wenigsten
Fallen eine optimale Temperierung maoglich.

AulBerdem entstehen bei dieser Art der Herstellung einer Temperierung Totecken, in denen
sich Verunreinigungen aus dem Kuhlmedium ansammeln kdnnen, die mit der Zeit zur
Verengung oder sogar zum Verschluss des Kanals fihren kénnen.

Konventionell hergestellter Formeinsatz

Temperierkandale gebohrt

Zykluszeit: 26,9 s -

N
Materialdaten Formteil

Materialtyp Thermoplast
Allgemeiner Name PC
Massetemperaturbereich 280°C - 320°C
Werkzeugtemperaturbereich 80°C - 120°C
Auswerftemperatu\r 130 °C

Einfriertemperatur 170°C



Konturfolgend hergestellte Temperierung mit zusatzlich eingeltteten Kupferstiften:

Das Vakuumléten ermdéglicht der Konstruktion neue Freiheiten hinsichtlich der Auslegung der
Temperierung. Es besteht die Mdglichkeit, den Formeinsatz gemé&f den Anforderungen des
Bauteils in zwei oder mehr Ebenen aufzutrennen und bei Bedarf im Bereich von Hot Spots,
bei denen die Einbringung eines Temperierkanals nicht mehr mdoglich ist, zusatzlich
Kupferstifte einzubauen. Das hierzu verwendete Reinstkupfer besitzt mit ca. 390 W/mK eine
15 — 20- fach bessere Warmeleitfahigkeit als die im Formenbau Ublicherweise eingesetzten
Warm- oder Kaltarbeitsstahle mit einer Warmeleitfahigkeit von ca. 20 — 25 W/mK. Diese
Mdglichkeiten haben wir bei der Optimierung des bestehenden Formeinsatzes genutzt und
haben die Konstruktion mit freundlicher Unterstitzung des Kunststoffinstitut Lidenscheid,
mittels einer thermischen Berechnung bewerten lassen.

Vakuumgeldteter Formeinsatz mit konturfolgender Temperierung

eingelotete Kupferstifte

Temperierkandle
konturfolgend gefrast

Zykluszeit: 16,9 s

Als Ergebnis der thermischen Berechnung nach der Optimierung durch die konturfolgend
hergestellte Temperierung und die zusatzliche Einbringung von Kupferstiften ergeben sich
folgende Fakten:

- Reduzierung der maximalen Temperaturen um bis zu 46 Kelvin
- Zykluszeitreduzierung um ca. 1/3.

Die Vorteile der Nutzung des Vakuumlodtens bei der Herstellung von konturfolgend
temperierten Formeinsatzen sind vielfaltig.

- Verkirzung der Zykluszeit

- Verbesserung der Formteil- und der Oberflachenqualitat

- Reduzierung oder Vermeidung von Hot Spots

- Verringerung von Ausschuf durch hohere Prozesssicherheit

- Verbesserung der CO2-Bilanz, da durch die vorgenannten Punkte weniger Energie
eingesetzt werden muss

Die Mehrkosten die durch die Herstellung konturfolgend temperierter Formeinsatze
anfallen amortisieren sich oftmals bereits im ersten Jahr.



