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Aktiv geregelte Spritzdiisen-Technologie
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Produktivititssteigerung
durch FlowControl+

Mansatsmparatur

Nodelposition

Abbiid 1: Te

ung !
(SBR, EPDM, NBR)

ei der Spritzgiefverar-
Bhritung des komplexen

Werkstoffs Kautschuk
steht immer wieder die Pro-
blematik von langen Zyklus-
zeiten. Die von der Klock-
ner Desma, Fridingen, neu
entwickelte Maschinendiise
FlowControl+, die auf der
K 2007 erstmals vorgestelit
wurde, zielt auf den grfiten
Einflussfaktor der Zykluszeit:
Die Heizzeit, welche 60 bis

90% der Gesamtzykluszeit in
Anspruch nimmt.

Auf die Heizzeit haben u.a.
die Mischung, die Werkzeug-
temperatur, die Temperatur
der Einlegeteile sowie die

Massetemperatur  Einfluss,
Bei der FowControl+"-Ma-
schinendiise erfolgl eine ge-
zielte  Temperaturerhdhung
withrend der Einspritzphase
Uber  Friktionserwdrmung.
Hierbei wird ein beabsichtigt
hoher Druckverlust in der Dii-

verlauf verscl

Mischungen

senspitze hervorgerufen, Die-
se Erwiirmung erfolgt beim
Austritt aus der Spritzeinheit,
50 dass die Gefahr einer unge-
wollten Anvulkanisation auf
ein Minimum reduziert ist.

Kontrollierte
Massetemperatur
Dieses neuartige System baut
auf dem FlowControl-Kaltka-
nal von Desma auf. Im Ge-
gensatz zum Kaltkanal wird

Abbildung 3;
Vulkanisation
von innen (SBR)

die Diise FlowControls jedoch
mit Hilfe der Nadel nicht nur
komplett gelffret und ge-
schlossen, sondern kann jede
beliebige  Zwischenposition
auf 0,1 mm genau einneh-
men. Durch gezielte geome-
trische Verengungen wird so
ein kontrollierter Anstieg der
Massetemperatur erreicht, So
kann man aufsich verindern-
de Bedingungen und komple-
xe Artikelgeometrien flexibel
reagieren. Es ist beispielsweise

Vorteile von FlowControl+

- Materiolerwarmung erfolgt erst beim Austritt aus der
Spritzeinheit.

- Erwidrmung fiir jede Spritzphose separat wiihilbar

- Direkte Anwahl der gewinschten Temperatur méglich, die
Temperatur wird auch bei Anderungen onderer Prozess-
porameter konstant gehalten

- Nochdruck mit Massepolster mdglich, da Spritzeinheit
nicht kemplett entleert werden muss

- Diisenabhub in vollem Umfang mdaglich

- Keine Gefahr von Lufteinschiissen

- Keine Einschrinkungen bei den Spritzvolumen

- Nochriistung bestehender Maschinen maglich

miglich, zu Beginn der Ein-
spritzphase mit einer etwas
kiilteren Mischung mit voll
geliffneter Dise zu fahren
und dann mittels der Nadel
cine  Querschnittverengung
hervorzurufen und so eine
heiBere Mischung in die Kalte-
re nachzuspritzen. Diese €in-
gebrachte Scherrwarme kann
derart gesteigert werden, dass
dic Massetemperatur dber der
Werkzeugtemperatur  liegt
und sich das theoretische
Phiinomen einer umgekehr-
ten Vulkanisation - d.h. Vul-
kanisationsstart im Artikefin-
neren - in praktischen Ver-
suchen nachweisen |dsst. Der
grundsédtzliche Aufbau einer
Spritzeinheit mit FowCon-
trol+"-Technik (Abbildung 4]
unterscheidet sich nicht von
einer herkbmmlichen Spritz-
einheit. Die spezielle Disen-
spitze mit der innenliegenden
MNadel {4) ist im Disenzylinder
eingeschraubt. Die Bewegung
der Nadel zur exakten Posi-
tionierung erfolgt Gber die in
die Madel eingreifende Hilse
(3), die fest mit einer Platte
(2) verbunden ist. Diese wird
wicderum dber zwei Hydrau-
likzylinder (1) bewegt. Die Hy-
draulikzylinder werden {iber

Elnspritzgeachwindighsit
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Abbildung 2: Beispiel
eines Einspritzvorgangs
mit ,FlowControl+"“-Diise

ein Regelventil (5) angesteu-
ert. Uber die Riickkopplung
durch ein Wegmess-System
(6) wird die Positionicrung
entsprechend den Vorgaben
aus der Maschinensteuerung
geregelt.

Temperaturvorgabe

fiir jede Spritzphase
Zur Ansteuerung der Nadel
gibt es bei der FlowCon-

trol+*-Diise zwei grundsitz-
liche Eingabembglichkeiten
maglich. Bei der Positionsvor-
gabe wird der Verschlussweg
flir die einzelnen Spritzpha-
sen direkt eingegeben und
schritlweise verindert bis der
gewiinschte Effekt eingestellt
ist. Wird nachtriglich z.8. die
Einspritzgeschwindigkeit ge-
dndert, muss auch der Spalt
neu optimiert werden, Da-

Tiillen , etc.)

Gummihammer, etc.)

Schwingelemente, etc.)

Heizzeitreduzierungen
durch FlowControl+
- diinnwandige Formteile (Dichtungen, Membranen,

Heizzeitreduzierungen von co. 15%
- dickwandige Formteile {Puffer, Isolatoren,

Heizzeitreduzierungen van co. 40%
- Gummi-Metalf-Verbindungen (Puffer, Schienen,

Heizzeitreduzierungen von co. 409

gegen wird bei der Tempe-
raturvorgabe die gewiinsch-
te Austrittstemperatur  fir
die einzelnen  Spritzphasen
vorgewshit. Die Steuerung
berechnel dann den entspre-
chenden Spalt an der Dise. In
diese Berechnung fliefen die
Materialdaten, die Spritzge-
schwindigkeit, die Temperatur
der Spritzeinheit und andere
GriiBen ein. Die Austrittstem-
peratur wird dann auch bei
Anderung der  Einspritzge-
schwindigkeit konstant ge-
halten, Voraussetzung hierfiir
ist die Ermittlung der Druck-
verlustmatrix,

Die Ermittlung der Druckver-
lustmatrix erfolgt durch einen
vor Produktionsstart automa-
tisch ablaufenden Lernpro-
zess der Maschine. Bedingt
durch den groBen Einfluss der
verwendeten Mischung, ist

=Y



22

Abbildung 4: Prinzipieller Aufbau einer

«FlowControl+“-Diise

dieser Vorgang fiir jede neue
Mischung durchzufilhren.

Hierbei sind vom Benutzer die
Angabe des Spritzgeschwin-
digkeitsbereichs, z.B. 5 bis 20
em3fs), der Shore-Hirte und
Farbe der Mischung notwen-
dig. Mit diesen Daten ermitteit
dann die Maschine die bend-
tigten Spritzdriicke bei z.B.
drei verschiedenen Spritzge-
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Vorteile bei einer Vielzahl von
Elastomerformteilen. In erster
Linie sind vor allem sehr dick-
wandige Artikel zu nennen, da
die Warme wegen der gerin-
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keit der verschiedenen Nadel-
stellungen. Bei Erreichen einer
definierten Druckgrenze, 2.B.
2.500 bar, ist der Vorgang ab-
geschlossen,

Die ermitteite Druckverlust-
matrix bildet die Grundlage
fiir die Riickrechnung auf die
gewiinschte  Massetempera-
tur bei Austritt aus der Ma-
schinendiise. Die FlowCon-
trol+“-Maschinendiise  hat

die Kunststoffikompetenz
Kunshilofigerechie CAE Arfikel- und Werk-
avugavibngrg * Kunderapasiche Mok
riokwitwicklung fir Speziolorwendungen
= Rapid Toofag mit siganem Protstypen-
warkzoughou und Fertigung ® Prisfloboe
zur Anchyse von oo u. Bow
teilnigerschaften sarvico@bahsys.do

gen Warmeleitfahigkeit des
Elastomers nur langsam von
der Werkzeugwand in das
Artikelinnere voranschreitet.
Mit steigender  Artikeldicke

Elastemerverarbeitung

gewinnt daher der Einfluss
der Massetemperatur an Be-
deutung.

Beidiinnwandigen Artikeln ist
dieser Effekt weniger bedeu-
tend, kann aber je nach An-
wendungsfall trotzdem eine
nennenswerte  Zeitersparnis
mit sich bringen.

Einsparungen bei
Gummi-Metall

Ein weiteres groBes Einspa-
rungspotenzial liegt bei der
Herstellung  von  Gummi-
Metall-Verbundteilen. Beim
Umspritzen von nicht vorge-
wirmten Metalleinlegeteilen
wird das Elastomermaterial
zusitzlich  abgekiihlt, bezw.
muss das Einlegeteil durch
die heiBe Masse mit aufge-
heizt werden. Dies kann durch
hihere Massetemperaturen
effektiv kompensiert werden,
wodurch sich der Zeitaufwand
fiir das Aufheizen des Einlege-
teils verringert.

Um dic Vorteile des neuen
Diisensystems voll nutzen zu
kiinnen, ist eine entsprechen-
de Druckreserve bei der Ein-
spritzeinheit nétig. Die neuen
Desma-Einspritzeinheiten der
HP-5erie, haben mit 3.500 bar
Einspritzdruck ein groBes Po-
tenzial zur Umwandlung von
mechanischer Arbeit in eine
Erhbhung der Massetempe-
ratur. K

@ www.desma.biz

Druckverlust |

Abbildung 5:
Druckverlustmatrix
bei drei
verschiedenen
Spritzgeschwindig-
keiten

Neue Serie von Perfluorelastomerteilen

Fiir drastische Umgebungen
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Volumenquellung von Kalrez® in verschiedenen Medien
(Testdauer 672 Stunden)
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Ethylendiamin Ethanolamin Ammoniumhydroxid
bei 90°C bei 150°C bei 100°C

Bei Tests mit aggressiven Cf_lwnik

n Perfluo

us der Serie Kalrez
Spectrum Perfluor-
elastomerteile hat Du-

Pont Performance Elastomers
mit dem neuen Typ 6380 ein
Material entwickelt, das sich
speziell fiir den Einsatz in
chemischen und petroche-
mischen Prozessen in heiien,
aggressiven,  aminhaltigen,
sauren und oxidierenden Um-
gebungen eignet.

Diese Elastomerteile besitzen
eine hohe, universelle che-
mische Bestindigkeit sowie
gute mechanische  Eigen-
schaften. Damit eignen siesich
fiir statische und dynamische
Dichtungsanwendungen  in
anspruchsvollen  chemischen
Prozessen, die bei Tempera-
turen von bis xu 225°C ablau-
fen. Im Vergleich mit iiblicher-
weiseflirsolche Anwendungen
eingesetzten Dichtungswerk-
stoffen zeigte das Material in
Labortests nach 672 Stunden
in Ethylendiamin, Etholamin

die

und Ammaoniumhydroxid
nur eine sehr geringe Volu-
menquellung. Heille, primére
Amine sind besonders aggres-
siv gegeniiber Elastomeren
und filhren haufig zu vor-
zeitigem  Dichtungsversagen,
Kalrez Spectrum 6380 bictet
laut Hersteller hier Leistungs-
vorteile gegeniiber anderen
Elastomeren.

Dazu Tony Dorta, Global Mar-
keting Manager Kalrez fiir
die chemische Prozessindus-
trie bei DuPont Performance
Elastomers: Mor der Kom-
merzialisierung  fihrten  wir
in Zusammenarbeit mit einem
grofien texanischen Chemie-
unternchmen  umfangreiche
Feldtests in einer sehr aggres-
siven Umgebung durch.

Die Dichtungen kamen in
der Produktion von priméren
Aminen zum Finsatz, wo Tem-
peraturen bis 210°C erreicht

@ www.dupontelastomers.com

alien zeigte Kalrez Spectrum 6380 im Vergleich mit
e i nledriaste Vol o

Abb.: DuPont Performance Elastomers

werden. Zum Vergleich teste-
te das Unternehmen verschie-
dene andere Dichtungen von
unterschiedlichen Herstellern,
die das Wartungsintervall aber
lediglich auf vier Monate er-
hithen konnten, Durch den
Einsatz von Kalrez Spectrum
6380 konnte die Lebensdau-
er der Dichtungen auf ein
Jahr werldngert und damit
verdreifacht  werden. Diese
Tests sowie unsere eigenen
Laborversuche haben gezeigt,
dass dieses neueste Mitglied
unseret  Kalrez-Produktfami-
lie die hohen Anforderungen
erfullt, die heille, amin- und
stark sdurehaltige sowie oxi-
dierende Umgebungen an Dich-
tungswerkstoffe stellen.”

Die cremefarbenen  Perfluor-
elastomerteile sind in Standard-
und metrischen Griflen sowie
auf Anfrage als maBgeschnei-
derte Dichtungen erhiltlich. K



