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HeiBkanaldiise mit zweigeteiltem Schaft
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Thermische Trennung der HeiBkanaldiise mit zweigeteiltem Schaft

HOCHTEMPERATUR IM HEISSKANAL

WIRTSCHAFTLICHE VERARBEITUNG VON PEEK Es geniigt nicht, einen Kunststoff bis zur Marktreife zu entwi-
ckeln. Als Werkstoff fiir Formteile hoher Qualitét muss er auch materialgerecht und ressourcenschonend verar-
beitet werden. Fiir das SpritzgieRen von Hochtemperatur-Thermoplasten ist hier die Material und Arbeitsschrit-
te sparende HeilRkanaltechnik ein technisch und wirtschaftlich interessantes Verfahren.

nter dem Handelsnamen Vesta-
U keep hat der Geschaftsbereich

High Performance Polymers von
Evonik Industries einen innovativen
Werkstoff zur Marktreife entwickelt und
damit seine Produktpalette der Hochleis-
tungskunststoffe erweitert. Die Eigen-
schaften  des  Polyetheretherketons
(PEEK) erstrecken sich von einer bis
260 °C reichenden Dauerwirmeform-
bestandigkeit iiber grofe mechanische
Festigkeit bis zu hoher Chemikalien-
bestdandigkeit. So erschliefft sich PEEK
anspruchsvolle Anwendungen: Von der
Automobilindustrie, tiber den Maschi-
nen- und Apparatebau, bis zur Elektro-
und Elektronikindustrie, Medizintechnik
und Lebensmittelindustrie.

Bei der Entwicklung unterstiitzt der
Geschiftsbereich seine Kunden von der
Idee bis zur Systemlosung: Die anwen-
dungstechnische Beratung fiir Formteile
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und Werkzeuge umfasst unter anderem
die SpritzgieRsimulation und Beratung
bei der Materialauswahl, die Bereitstel-
lung von Kenndaten sowie die Durch-
fiihrung oder Begleitung von Bauteilprii-
fungen und Verarbeitungsversuchen. Die
bendtigten Daten werden durch systema-
tische Untersuchungen erarbeitet und
dem Anwender zur Verfiigung gestellt.

Verarbeitung im Heilkanal

Die Kunststolf-SpritzgieBtechnik schafft
funktionsintegrierte Losungen fiir dreidi-
mensionale Formteile, die mit anderen
Werkstoffen in dieser Form nicht reali-
sierbar sind. Dabei wird die Formteilqua-
litdt durch die Formmasseneigenschaften
und die Formteilkonstruktion, die Ma-
schinen- und Werkzeugtechnik sowie die
Prozessfithrung bestimmt.

Ein Problem beim SpritzgieRen sehr
kleiner Bauteile in grofen Stiickzahlen
ist hdufig das extrem ungiinstige Verhalt-
nis der Materialvolumen von Anguss und
eigentlichem Bauteil. Oftmals betrdgt das
Angussvolumen ein Vielfaches des Bau-
teilvolumens. Der Anguss verursacht so-
mit erhebliche Kosten, weil das iiber-
schiissige Material entweder als Abfall
entsorgt oder in zusétzlichen Verfahrens-
schritten als Rezyklat ir eine erneute
Nutzung aufbereitet werden muss.

Eine glinstige Alternative bietet die
moderne HeiRkanaltechnik. Dabei wird
die Schmelze durch einen beheizten

HeilSkanalverteiler zur HeiRkanaldiise
transportiert und unmittelbar in die Ka-
vitdt gespritzt, wodurch vorher praktisch
keine Erstarrung des Materials erfolgt.
Das Heillkanalsystem ist das verfahren-
technische Bindeglied zwischen Spritz-
gieBmaschine und Werkzeugkavitit.
Vorteile sind je nach Anwendung unter
anderem:
B Einsparung von Material,
B keine Abtrennung und Handhabung
der Angiisse,
B Verringerung von Druckverlusten und
groliere effektive FlieRwegldngen,
B teilweise ldngerer effektiver Nach-
druck,
B gegebenenfalls kiirzere Zykluszeit.
Dabei muss das HeiRkanalsystem die
Anforderungen auch bei schwierigeren
Verarbeitungsbedingungen erfiillen. Dies
kann der Fall sein, wenn das eingesetzte
Material tiber ein enges Verarbeitungs-
fenster verfiigt, oder wenn filigrane oder
diinnwandige Bauteile herzustellen sind.

Konstanz durch thermische Trennung

Fir die Verarbeitung von PEEK hat der
zweigeteilte Schaft der HeiBkanaldiise
von Gunther Heisskanaltechnik in Fran-
kenberg eine besondere Bedeutung: Er
bietet eine sehr gute Isolierung und stellt
sicher, dass die Warmeverluste zwischen
Heiflkanaldiise und Kavitdt auf ein Mini-
mum reduziert werden. Diese Isolation
wird durch einen Luftspalt zwischen Hei-
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Maximaler spezifischer Spritzdruckverlauf iiber 1 000 Produktionszyklen. Die Trendlinie (rot)

halt sich auf konstantem Niveau.

zung und Diisenschalt im Inneren der
Heifkanaldiise erzielt. Dariiber hinaus
wird der Bereich des Schaftes, der Warme
an das Werkzeug abgeben kann, aus Ma-
terial geringer Wérmeleitfahigkeit (War-
meleitzahl zirka 7W/mK) gefertigt. Diese
thermische Trennung von HeiRkanaldii-
se und Werkzeug ermaéglicht eine pro-
blemlose Verarbeitung von technischen
und hochtemperaturbestandigen Kunst-
stoffen zu Prézisionsteilen. Auch fiir die
Verarbeitung von verstirkten oder mit
Flammschutzadditiven modifizierten
Kunststoffen sind diese Heillkanaldiisen
geeignet.

Durch die thermische Trennung wird
der Warmeverlust der Diise so reduziert,
dass eine konstante Temperaturfithrung
in der Heil3kanaldiise moglich ist und ei-
ne unerwinschte Temperaturiiber-
héhung vermieden wird. Eine Schadi-
gung der Kunststoffschmelze oder darin
enthaltener Additive durch zu hohe Tem-
peraturen wird ausgeschlossen. Beziig-
lich der Schussgewichte — von zirka
0,02 g bis 5 kg — ldsst sich ein breites An-
wendungsspektrum realisieren.

KOSTENEFFIZIENZ

PEEK — Qualitdt aus dem HeiRkanal

Basis sind die Eigenschaften von PEEK, wie
sehr hohe Warmeform- und Chemikalien-
bestédndigkeit, hohe Steifigkeit, MaRhaltig-
keit, Festigkeit und Hydrolysebestandigkeit.
Sie werden dank einer intelligenten HeiR-
kanaltechnik, unter anderem mit sehr guter
thermischer Trennung von HeiBkanaldiise
und Werkzeugeinsatz durch Disen mit
zweigeteiltem Schaft und angussloser
Direktanspritzung auch sehr geringer
Formteilgewichte, mit hoher Prozesskon-
stanz und kostenglnstig in leistungsfihige
Formteile umgesetzt.

PEEK im HeilBkanal

Eine erste Testreihe zur Beurteilung der

Prozessstabilitdat unter Produktionsbedin-

gungen mit Vestakeep 2000G (unver-

starkter, niedrigviskoser Basistyp) wurde
erfolgreich aufl einer Arburg Allrounder

SpritzgieBmaschine, Typ 270S 250-60

(Schneckendurchmesser: 22 mm) durch-

gefiihrt. Auf dem modifizierten Zweifach-

Testwerkzeug fiir eine Scheibe von 1,3 g

als Probekorper konnten in 30 Produkti-

onsstunden etwa 7500 Zyklen gefahren
werden. Das Werkzeug war mit zwei au-

Benbeheizten Diisen der Baureihe SHT

von Giuinther ausgerlistet. Angespritzt

wurde tiber einen Anspritzpunkt von

1,4 mm direkt auf die Formteiloberfliche.
Flr eine technisch anspruchsvolle

Oberflachenqualitdt waren Werkzeug-

temperaturen von zirka 180 °C erforder-

lich. Die Prozessparameter, wie maxima-
ler Spritzdruck, Fiillzeit, Dosierzeit und

Restmassepolster, wurden in der Quali-

tatstabelle der SpritzgieRmaschine doku-

mentiert. Das Diagramm zeigt beispiel-
haft den max. spezifischen Spritzdruck-
verlauf. Die wichtigsten Ergebnisse sind:

B Kein Anstieg des max. Spritzdrucks
iiber die gesamte Produktionszeit,

B hohe Konstanz unter anderem von
Einzugs- und Dosierverhalten, Masse-
polster und Fiillzeiten,

B gute Abrissqualitdt am Anspritzpunkt.
Die Versuchsauswertung ergab keine

relevanten prozess- oder materialseitigen

Verdnderungen. Die beschriebene Heil3-

kanaltechnik besitzt aufgrund ihrer tech-

nologischen und wirtschaftlichen Vortei-
le auch fiir dieses Material ein hohes Ein-
satzpotenzial. &
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2 Evonik Degussa, Halle 6,Stand D 24
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