OBERFLACHEN

— Korrosionsschutz von Temperierungen

NovoPlan ist seit fast 15 Jahren der Pionier in Sachen Schutz von Temperierung. Durch stetige Forschungs- und Entwick-
lungsarbeit konnen Temperierungsdurchmesser ab 1,5 mm durch Beschichten mit PlanoTek®KSCN zuverlassig vor Korro-
sion geschiitzt werden. Durch das Beschichten ist eine wirtschaftliche Produktion gewahrleistet, konstante Zykluszeiten
garantieren eine gleichbleibende Artikelqualitat

Oberstes Ziel in der SpritzgieRverarbeitung
ist die gleichmaBige Abkihlung in maglichst
kurzer Zykluszeit Uber einen langen Produk-
tionszeitraum hinweg. Wasser hat sich als
KihImedium bestens bewahrt, allerdings ist
es Ursache fiir Korrosion der metallischen
Werkzeuge. Die Gesamtzykluszeit eines
hochwertigen Spritzgussteils wird vor allem
durch die Kihlzeit bestimmt (60 %-80 %)
Untersuchungen haben gezeigt, dass eine
1 mm starke Korrosionsschicht den Energie-
Ubertrag um etwa 35 % reduziert (Tab. ).

Der Korrosionsschutz von komplexen Werk-
zeugen kann unter anderem als wirtschaftli-
che Innenbeschichtung von Halbzeugen vor-
genommen werden. In die Halbzeuge werden
im zweiten Schritt die erforderlichen Kihl-
kanale eingebracht und im Bedarfsfall eine
Hartung des gesamten Werksticks vorge-
nommen. Schlieflich wird das Werkzeug
einer kompletten Beschichtung unterzogen

Tab. 1: Reduzierung der Energieiiber-
tragung durch Korrosionsschichten

Stahl Wiirmeleitung
Niedriglegierter Stahl 46 W/imK
Hochlegierter Stahl 15-35W/mK
Korrodierter Stahl 1-5W/mK

(1 mm Isolierschicht)

und abschlieBend eine Endbearbeitung der
AuBenkontur beziehungsweise Kavitaten
vorgenommen.

Im Rahmen eines Projekts der Novoplan
GmbH mit dem in Ludwigsburg ansdssigen
Unternehmen Mann und Hummer konnte
die Qualitat des Korrosionsschutzes mit dem
Salzspriihtest, dem am weitesten verbreite-
ten Verfahren zur Prifung der Korrosions-
bestandigkeit, nachgewiesen werden. Dazu
wurden lasergenerierte Bauteile aus dem
Werkstoff 1.2709 mit Kihlkandlen mit einem
Durchmesser von 3 mm und in acht getrenn-
ten Kreislaufen mit einer 30 um PlanoTek
KSCN-Schutzschicht versehen: Das Ergebnis
zeigte Uberzeugend die auBRerordentlich hohe
Bestandigkeit gegen korrosive Angriffe.

Korrosionsschutz konturnaher Kiihlung

Ziele der konturnahen Kihlung ist die Redu-
zierung der Zykluszeit und die Verbesserung
der Teilequalitdt. Bei der konventionellen
Temperierung ist die Werkzeugtemperatur
anndhernd konstant, bei der variothermen
Anwendung wechseln sich Aufheizen und
Abkiihlen ab. Der Vorteil der Variothermie
liegt in der Verbesserung der Oberflachen-
qualitat der Artikel. Nachteilig ist die hohe
Wassertemperatur von mehr als 140 °C, die
eine Korrosion beschleunigen kann. Hinzu

Komplex gestaltete Kiihlkanile (links oben, schematisch) lassen sich so beschichten, dass diese
sicher gegen Korrosion geschiitzt sind, wie die Segmentierung des Werkzeugs zeigt
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Lasergeneriertes Werkzeug nach der Be-
schichtung mit PlanoTek®KSCN

Ohne Beschichtung verstopfen Kiihlkandle im
Einsatz und kdnnen nicht mehr repariert wer-
den (oben); Werkzeuge aus dem Werkstoff
1.2709 mit 50 um PlanoTek KSCN zeigen die-
se Schidigung nicht

unterliegen solche Kiihlungen der Gefahr des
Verstopfens mit den daraus resultierenden
Nachteilen beim Einsatz der Werkzeuge und
dem Umstand, dass diese auch nicht mehr
repariert werden konnen.
Abhilfe schafft eine Beschichtung aus 50 um
PlanoTek®KSCN, die auf das Werkzeug aus
dem Werkstoff 1.2709 aufgebracht wird. Die
damit erzielbaren Ergebnisse lassen sich wie
folgt zusammenfassen:
— Salzspriihnebeltest:
Korrosionsschutz > 1000 h
— Temperaturbestandigkeit: circa 900 °C
— Prozesstemperatur beim Beschichten:
maximal 90 °C
— keine Beeinflussung der Bauteilharte
— geeignet fiir alle Temperierungen, auch fir
variotherme Anwendungen
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