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SPECIAL

SpritzgieBwerkzeuge

INNENBESCHICHTUNG VON TEMPERIERKANALEN

Zykluszeit

Im Fokus

Im Alltag des SpritzgieBens konnen die Zykluszeiten schon mal bis zu

40 Prozent hoher liegen, als theoretisch maoglich ware. Schuld ist oft ei-
ne ineffiziente Werkzeugtemperierung, hervorgerufen durch Ablagerun-
gen in den Temperierkandlen.

Sanierungsfall: Auch Kiihlkanéle mit star-
ken Ablagerungen, hier unter dem Mikros-
kop, lassen sich wieder aufbereiten.

DER SPRITZGIESSZYKLUS setzt
sich aus mehreren Phasen zusammen,
wobei allein die Restkiithlphase weit
mehr als die Hélfte des gesamten Zy-
klus ausmacht. Der Warmeabfuhr
und Wairmeverteilung im Werkzeug

kommt deshalb enorme Bedeutung zu:

Je schneller die Schmelze erstarrt, um-
so schneller kann entformt werden.
Dabei sollte die Warmeabfuhr nicht
nur schnell, sondern auch moglichst
gleichmafig erfolgen — nur so ldsst
sich Verzug bei den entformten Teilen
und grofSerer Ausschuss beim Anfah-
ren vermeiden.

Temperierkanale als
Schliisselelement

Optimal gestaltete Temperierkanile
haben sich deshalb neben der geziel-
ten Auswahl geeigneter Werkstoffe als
ein Schlisselelement im modernen
Formen- und Werkzeugbau etabliert.
Die Zykluszeit und somit die Wirt-

Gereinigt: Vor der Beschichtung
werden eventuell vorhandene Ablage-
rungen entfernt.

schaftlichkeit des Werkzeugs und des
SpritzgiefSprozesses sind deshalb di-
rekt von der Effizienz der Werkzeug-
temperierung abhangig.

Schlielfen

Offnen / Entformen

Aufbereitet: Der gleiche
Kiihlkanal nach dem Beschich-
tungsvorgang.

Erfahrungen zeigen, dass bis zu 60

Prozent der auftretenden Teilefehler,
wie zum Beispiel Einfallstellen, Ver-
zug, Gratbildung oder Dimensionen

Nachdruckphase

Restkihiphase

HeiBe Sache: Die Lange der Zykluszeit wird zu etwa 60 bis 80 Prozent von der Werkzeugtem-

perierung beeinflusst.
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aufler-
halb der
Toleranz, bei
Reklamationen
mit einem neuen
Werkzeug einem nicht korrekt ausge-
legten Temperiersystem zugeordnet
werden konnen.

Fiir eine optimale Zykluszeit spielt je-
doch neben der perfekten Modellie-
rung der Temperierkanile, zum Bei-
spiel mit Hilfe von Rheologie-Pro-
grammen, die Wahl des Kihlmediums
eine wichtige Rolle. Wasser ist auf-
grund seiner physikalischen Eigen-
schaften ein hervorragendes Medium
zum Abtransport der im Werkzeug
anfallenden Warme. Im Vergleich zu
speziellen Warmetragerolen kann
Wasser in der gleichen Zeit mehr als
die doppelte Wiarmemenge abfithren:

Q = V'Cp'AT

bei einer Temperatur von 100 °C:
cp Wasser = 4,03
cp Ol =1,82

Q = Wirmemenge

V = Volumen

¢p = spezifische Warmekapazitit
T = Temperaturdifferenz

Mit der Verwendung von Wasser als

Kiihlmedium sind jedoch auch die
Nachteile in Kauf zu nehmen. Es
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Verzweigt: Beispiel fiir
den Verlauf von Tem-
perierkanélen in
einem Werk-

kann zu Korro-
sion und Ablagerun-
gen in den Kithlkanilen
kommen, die die Zykluszeit und
die gesamte Wirtschaftlichkeit des
Werkzeugs und der Teilefertigung ne-
gativ bestimmen. So haben Oxidati-
ons- und Kalkschichten eine 50- bis
500-fach schlechtere Warmeleitfahig-
keit im Vergleich zu reinem Stahl. Si-
mulationsrechnungen zeigen, dass be-
reits Rostablagerungen und Kessel-

Geschiitzt: Che-
misch Nickel hat
sich zur Beschich-
tung von Temperier-
kanélen bewahrt.

stein von 1 mm Dicke zu 40 K
hoheren Temperaturen mit entspre-
chend grofserem Verzug und schlech-
terer Teilequalitit fithren. Der War-
medurchgang verschlechtert sich um
mehr als 80 Prozent, die Druckverlus-
te (Querschnittsverringerung, Stro-
mungsverluste) erhéhen sich auf das

etwa Drei- bis Sechsfache. Die Effizi-
enz der Kithlung der Temperierkanile
sinkt in diesem Fall, und die Zyklus-
zeit verlangert sich signifikant.

Die geschilderten Probleme zu verrin-
gern oder zu vermeiden, erfordert auf-
wandige und kostspielige Wasserauf-
bereitungsmafinahmen, oder die Kiihl-
kanile missen entsprechend oft
gereinigt werden, was zu Produktions-
stillstand und weiteren Kosten fiihrt.

Schutz durch Innenbeschich-
tung
Chemisch-Nickel-(CN-)Beschichtungen
haben sich als hocheffiziente und im
Vergleich zu teuren Wasserkonditionie-
rungsmafSnahmen giinstige Alternative
bewihrt. Die stromlose, bei maximal
90 °C aus einer wassrigen Losung vol-
lig planparallel abscheidbare, haftfeste
CN-Schicht lasst sich hinsichtlich ihrer
Dicke und Eigenschaften gezielt ein-
stellen. Dabei konnen sowohl komplet-
te als auch partielle Beschichtungen er-
folgen.

NovoPlan — Beschichtungsspezialist im
wirttembergischen Aalen (www.novo-
plan.com) — hat eine besonders effekti-
ve Methode fuir die Innenbeschichtung
von Temperierkanilen entwickelt. Ne-
ben der Beschichtung im Tauchverfah-
ren (komplett oder partiell) kénnen
Temperierkanile auch elegant im

Pumpverfahren beschichtet werden.
Die Beschichtungslosung wird dabei
direkt durch das Temperiersystem ge-
leitet, auch sehr kleine Durchmesser
und Dichtungssitze werden optimal be-
schichtet. Mittels Adapter lassen sich
dabei mehrere Teile gleicher Bauart
gleichzeitig behandeln. m Fw100732



