SPECIAL

FLIESSMARKIERUNGEN AN SPRITZGUSSTEILEN VERHINDERN

Fehlerfrei -
auch unter Licht

Die Anforderungen an Spritzguss-
teile im Sichtbereich sind hoch, ein
sauberes Spritzbild ist unabding-

SpritzgieRwerkzeuge

bar. Dies gilt erst recht, wenn Bauteile
hinterleuchtet werden, wie es zum Bei-
spiel bei Leuchtenabdeckungen der Fall ist. FlieRmarkierungen, hervor-
gerufen durch Schmelzeteilung in der Diise, verursachen hier oft Qua-
litatsprobleme. Bei Verarbeiter Werner Langer Metall- und Kunststoffver-
arbeitung sorgen Diisen mit Kombi-Steckspitze von Giinther
HeiBkanaltechnik fiir Prozesssicherheit.

DREI VERSCHIEDENE Leuchtenab-
deckungen produziert Werner Langer
fiir den Leuchtenhersteller Simon &
Schelle. Anfang 2007 startete der in
Meschede-Berge beheimatete Kunst-
stoffverarbeiter die Produktion. »Der
Qualititsanspruch des Kunden und da-
mit auch die Anforderungen an die

Werner Puppe, Werner Langer Metall- und Kunststoffverarbeitung:
»0hne die Kombi-Steckspitze hitten wir mit einem Zweifach-Heil3-
kanalverteiler arheiten miissen, was die Kosten in die Hahe getrie-
ben hétte.« Links Walter Ehlert von Giinther HeiRkanaltechnik.

Leuchtenabdeckungen waren klar defi-
niert«, erinnert sich Werner Puppe,
technischer Leiter bei Langer: »Saube-
rer Anspritzpunkt, keine Flieffmarkie-
rungen und Bindenihte, geringer Ver-
zug, keinerlei Einfallstellen an den Sei-
tenwangen der Abdeckungen und eine
hochwertige Oberfliche; schlielich

zum Einsatz,
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Transparent: Als Material fiir die Leuchtenabdeckung kommt
ein auf Transparenz und Schlierenfreiheit hin optimierter PMMA-Typ

Unterschied: Links ohne, rechts mit Kombi-
Steckspitze gespritztes Bauteil — FlieBmarkie-
rungen sind nicht zu erkennen.

sollen die Leuchtenabdeckungen im
Badbereich als Spiegelleuchten zum
Einsatz kommen.«

Probleme mit konventionellen
Diisen

Handelsiibliche Diisen mit einge-
schraubter Spitze, die fiir die meisten
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Anwendungen ausreichen, halfen bei
den Leuchtenabdeckungen nicht weiter,
da mit deren Einsatz eine Schmelzetei-
lung verbunden ist. Bei den Leuchten-
abdeckungen hitte dies FlieRmarkie-
rungen hervorgerufen, die bei der Hin-
terleuchtung der opaken Artikel
sichtbar gewesen wiiren.

Bei der Suche nach einer Losung
wandete sich der Spritzgieler an
Giinther Heiffkanaltechnik. »Da
wir seit 1988 mit diesem Anbieter
in Kontakt sind und die gute Be-
ratung sowie den guten Service zu
schitzen wissen, suchten wir auch
fiir diese Anwendung die Zusam-
menarbeit. Wir stellten dem Heif-
kanalspezialisten dazu die 3D-
Konstruktionsdaten des Artikels
zur Verfiigung. Dieser machte da-

Gute Lisung: Die neue Kombi-Steckspitze

erméglicht ein Vermischen der Schmelze
in der Art, dass bei Spritzgussteilen keine
FlieBmarkierungen mehr auftreten.

rauthin den Vorschlag, eine Dii-
senvariante mit Kombi-Steckspit-
ze zu verwenden. « Bei dieser rela-
tiv neuen Entwicklung von
Giinther Heiflkanaltechnik erméglicht
die Aufhingung der Spitze ein derarti-
ges Vermischen der Schmelze, dass kei-
ne Fliefmarkierungen mehr an den
Spritzgussteilen zu sehen sind. Dabei
hat die Kombi-Steckspitze in ihrer Art
auf dem Markt ein Alleinstellungs-
merkmal. »Durch das Konzept der Dii-
senspitze ergibt sich ein sehr geringes
Scherungspotenzial«, so Walter Ehlert,
zustindig fiir Beratung und Verkauf bei
dem HeifSkanalspezialisten. » Wettbe-
werbsprodukte haben zwar auch Kon-
struktionsprinzipien, die FlieRmarkie-
rungen vermeiden sollen; dies geht aber
oftmals mit einer erhéhten Scherung in
der Schmelze einher, was zu einem Ab-
bau des Kunststoffmaterials fithren
kann. Sichtbar ist dies haufig durch
Schlieren auf dem Spritzgussteil. « Bei
den Leuchtenabdeckungen kommrt die-
se Problematik verstirkt zum Tragen:
Das Spritzgussteil ist sehr lang, muss al-
so schnell gefiillt werden. Die Kombi-
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Steckspitze erméglicht dabei durch ihre
weitestgehende Freistellung einen sehr
geringen Druckverlust und damit eine
sehr geringe Scherung,
Aufler dem Fehlen von FlieSmarkierun-
gen sind Puppe in der Produktion zwei
weitere Qualititsmerkmale beson-
ders aufgefallen: »Dass bei der
Teilelinge der Leuchtenab-
deckungen so gut wie
kein Verzug und keine
Einfallstellen aufgetre-
ten sind, ist schon ein
Highlight. Mit konven-
tionellen Diisen hitten
wir dies nicht verwirk-
lichen kénnen. « Niche
zuletzt erméglicht das
Diisenkonzept einen
besonders schnellen
Farbwechsel, da der
Schmelzekanal der Dii-
se sehr strémungs-
glinstig ohne Ver-
weilstellen aus-
gefiihrt ist; ein
optimaler
Schmelzeverlauf
ist die Folge.
»Ohne eine Dii-
senkonstruktion
mit Kombi-Steck-
spitze hitten wir bei
dieser Anwendung
mit einem Zweifach-
Heikanalverteiler arbeiten
miissen«, erganzt Puppe, »was die Kos-
ten in die Hohe getrieben hitte, Die
Kosten fiir eine Diise mit Kombi-Steck-
spitze liegen nur unwesentlich iber de-
nen einer konventionellen Diise. Zu
den besseren Produkteigenschaften ad-
dieren sich also auch
noch reduzierte Prozess-
kosten.«

Umriisten
vorhandener Werk-
zeuge moglich

In erster Linie ist die
Kombi-Steckspitze fiir
Teile mit optischem An-
spruch gedacht, zum Bei-
spiel fiir PC- oder PM-
MA-, eventuell auch
POM-Homopolymer-An-
wendungen. » Anwen-
dungen mit glasfaserver-
starkten Kunststoffen ha-

Die l_(omhi.-'-S'teck's'pitze“

ben wir bisher nicht realisiert. Diese
sind aber méglich, wenn wir als Spit-
zenmaterial Hartmetall einsetzen«, so
Ehlert.

Der Kunde von Werner Langer hatte
fiir die Leuchtenabdeckungen einen
opaken Weiffton vorgesehen, was die
Materialauswahl von vornherein be-
grenzte. Als Material kommt ein PM-
MA-Typ zum Einsatz, den der Verar-
beiter bei einem Compoundeur auf
Transparenz und Schlierenfreiheit hin
optimieren liefs.

Da der Artikel auf einer Seite geschlos-
sen und auf der anderen Seite offen ist,
ergeben sich im Werkzeug unterschied-
liche FlieBwege. Um die exakte Diisen-
position fiir eine gleichmiRige Form-
filllung zu erhalten, fithrte der Verar-
beiter eine Moldflow-Analyse durch,
aus der sich eine aufSermittige Positio-
nierung der Diise ergab. »In der
Bemusterungsphase und auch beim
Anfahren der Werkzeuge schlieRlich
gab es hinsichtlich der Heifkanaldiise
keinerlei Problemex, erinnert sich Pup-
pe. Als »Plug and Play« bezeichnet er
dementsprechend die Umstellung auf
das neue Diisenkonzept.

Eingebaur ist das Werkzeug in eine En-
gel-Spritzgiefmaschine vom Typ
1050/200 mit 2 000 kN SchlieRkraft.
Ein Linear-Handling auf der Maschine
entnimmt die Teile und legt sie auf ei-
nem Forderband ab, woraufhin sie ma-
nuell verpackt werden. Umriistungen
vorhandener Werkzeuge auf die neue
Diisenart sind méglich. Damit ist zwar
ein kleiner Eingriff in die vorhandene
Werkzeugkontur fiir den Diiseneinbau
verbunden. »Bei dem Austausch einer
Heiflkanaldiise aus unserem Hause ~ »

Die von Giinther HeiRkanaltechnik stammende Kombi-
Steckspitze ist aus einem sehr gut Wirme leitenden Me-
tall gefertigt. Da das Spitzenelement lediglich mit einer
Passung in das Materialrohr der HeiRkanaldiise einge-
steckt wird, steht der sonst fiir Befestigungselemente
aufgewendete Platz dem Schmelzestrom frei zur Verfii-
gung. Die Spitze wird formschliissig im Materialrohr ge-
halten und erméglicht durch groRziigige Querschnitte
einen geringen Druckverlust. Die Aufhdngung der in den
Anschnitt ragenden Spitze ist so dimensioniert, dass die
schmelzeteilung um die Spitze auf dem Artikel nicht
mehr zu sehen ist.
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sind allerdings nur sehr geringfiigige
Modifikationen nétige, weif Ehlert.
Entwicklungen wie die Kombi-Steck-
spitze, die erst seit relativ kurzer Zeit
auf dem Markt sind, werden natur-
gemifl bei Anwendungen nicht sofort

Bis zu 120

Werkzeuge pro Jahr

Das in Meschede beheimatete Unter-
nehmen Werner Langer (www.werner-
langer.de) ist unter anderem in den
Branchen Elektro und Elektronik,
Bauindustrie, Lagertechnik, Leuchten-
industrie, Automotive, Haushalt und
Hospital zuhause. Der Verarbeiter bietet
alles von der Idee bis zum Fertigteil:
Entwicklung, Konstruktion, Werkzeug-
bau, Produktion, Teilekonfektionierung
und Montage. So hat das Unternehmen
die Moglichkeit, in kurzer Zeit komplet-
te Projekte abzuwickeln. Etwa 100 bis
120 Werkzeuge werden im Jahr gefertigt.
90 Mitarbeiter erwirtschafteten 2006
einen Umsatz von etwa 7 Mio, Euro.
Giinther HeiRkanaltechnik, Franken-
berg/Eder (www.guenther-hotrunner. com),
beschaftigt etwa 190 Mitarbeiter und
unterhdlt 33 Vertretungen im In- und
Ausland. Der Anbieter von HeiRkanal-
systemen liefert Komponenten in nahe-
zu alle Bereiche der Kunststoffindustrie.
K 2007 Halle 01, Stand A 06

Produktiv: Die Leuchtenabdeckungen produziert Langer auf einer Engel-SpritzgieBmaschine

vom Typ 1050/200 mit 2 000 kN SchlieBkraft. Insgesamt verfiigt man in Meschede iber 42 Spritz-

gieBmaschinen von Engel, Arburg, Krauss Maffei und Battenfeld, die in mehreren Hallen im Ein-
satz sind. Bilder: Bothur, Giinther HeiBkanaltechnik, Werner Langer

in die Breite gestreut. Zuniichst gilt es,
Erfahrungen zu sammeln und wesentli-
che Anwendungen in Langzeituntersu-
chungen zu ergriinden. Seit etwa einein-
halb Jahren ist die Kombi-Steckspitze
im Programm des Heikanalanbieters,
Die Markeeintrittsphase ist abgeschlos-
sen und Ehlert sieht grofe Anwen-
dungsfelder beispielsweise in der Auro-
mobilindustrie und iiberall dort, wo
optische Teile benétigt werden. Potenzi-
elle Anwender sind deshalb eingeladen,
ihre Produkte im Technikum des Heif3-
kanalspezialisten zu testen. Dieses ist
mit drei Spritzgiefimaschinen ausgestat-

tet, auf denen sich Kundenanwendun-
gen simulieren sowie alle Materialkom-
binationen und neue Materialien auf
Verarbeitbarkeit testen lassen.

Fiir Langer ist die Testphase, zumin-
dest was die Leuchtenabdeckungen be-
trifft, bereits seit einiger Zeit abge-
schlossen und die Produktion ein voller
Erfolg. Puppe ist sicher: » Wir werden
auch in Zukunft, was die Produktion
optischer Teile angeht, auf die Diisen
mit Kombi-Steckspitze von Giinther
Heiffkanaltechnik setzen.« m Fwi00730

CHRISTIAN BOTHUR

Sicherer Schmelzefluss

NEUE NADELVERSCHLUSSDUSEN VON MOLD-MASTERS

P Mit den Accu-Valve-Typen X und EX offeriert Mold-Masters
(www.mofdmasters.com) neue Nadelverschlussdiisen fiir Stand-
ardkunststoffe sowie fiir technische Kunststoffe. Ergdnzend dazu
fiihrt der Hersteller eine breite Auswahl an hydraulischen, pneu-
matischen, mechanischen und elektromechanischen Betiti-
gungseinheiten. Zudem steht mit der Syncro-Plate eine Option zur
Verfligung, mit der mehrere Nadeln mit lediglich einer Betiti-
gungseinheit bei minimalem Nestabstand auf engem Raum un-
tergebracht werden kénnen. Das soll kleinere Formen sowie klein-
ste Teile ermdglichen. Der Accu-Valve X fiir Standardkunststoffe
verwendet offene FlieBkanile mit einem neuen, zum Patent an-
gemeldeten Design. Der daraus resultierende, schnellere Schmel-
zefluss mit besserer Materialdispersion soll Materialtransport
praktisch ohne tote Ecken ermdglichen, und das bei gleichzeitiger,
kontinuierlicher mechanischer Nadelfiihrung. Im Vergleich zu an-

deren, zylindrischen Nadel-
verschlusssystemen ergeben
sich daraus Zeitvorteile bejm
Farbwechsel. Das hat unter an-
derem bej Verpackungsanwendun-
gen mit hohen Fachzahlen Vorteile. Die

prazise Fiihrung des Liners und die kontinuierliche Verbindung mit
der Nadel sorgen fiir hochwertigen und langlebigen, wartungs-
freien Anschnitt auch bei schnellen Zykluszeiten. Mit dem Accu-
Valve EX fiir technische Kunststoffe steht ein Nadelverschlusssy-
stem mit Temperaturregelung direkt am Anschnitt zur Verfligung.
Die Nadel schlieRt ohne Widerstand und wird gleichzeitig genauy
liber den Kavititeneinsatz gefiihrt. Dies soll laut Mold-Masters die
Beibehaltung der Materialeigenschaften bei temperaturempfind-
lichen Materialien gewihrleisten. K 2007 Halle 01, Stand A 39
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