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Temperaturregelung

Spritzgusswerkzeuge kiihlen

/ Masse und Klasse / Ob Armatur oder StoBstange, Handyschale
oder Modelauto: Beim SpritzgieBen von fertig fallenden Kunst-
stoffteilen steigen Nachfrage und Anforderungen. Wie gieBen Sie
trotz zunehmendem Kostendruck qualitativ hochwertige Teile?
Ein Schlissel dazu liegt im Verkiirzen der Zykluszeiten,
insbesondere der Abkuhldauer. Modulare Ventilsysteme von
Burkert, z.B. fiir die Temperierung, unterstiitzen Sie dabei.

Damit erhéhen Sie Ilhren Output und produzieren konstant hohe
Qualitat - eben Masse und Klasse.

Bei Spritzgussanlagen spielt die exakte und wiederholgenaue
Temperierung eine wichtige Rolle. Schnelle Wechsel zwischen
warmen und kalten Temperaturen sind gefragt, und dass bei
moglichst kurzen Zykluszeiten. Nur so ist es mdéglich, Kunststoff-
teile in groBer Menge herzustellen - verzugsfrei, abmessungs-
genau und mit der gewlinschten Oberflachengiite.

Produkt 1 Produkt 2 Produkt 3 Produkt 4

Sie moéchten lhre Spritzguss-Werkzeuge schnell und wiederhol-
genau kiihlen? Lesen Sie auf den folgenden Seiten, wie einfach
sich dies in Ihrer Anlage realisieren lasst.



Temperaturregelung Herausforderung

/ FlieBend temperieren / Rund zwei Drittel der Zykluszeiten beim
SpritzgieBen nimmt die Kithlung in Anspruch. Wer die Zykluszeiten
weiter verkiirzen will, muss daher bei der Kuihlzeit ansetzen. Das
gelingt mit einer konturnahen und modularen Temperierung, bei
der die Temperierkanale im Spritzgusswerkzeug der Kavitat
angepasst werden.

Ny

SchlieBeinheit

Werkzeug

/ Plastifizieraggregat

Vi e

N

Plastifizieren & Einspritzen Nachdriicken & Entformen &
Dosieren

Temperiervorrichtung N

Fullzeit
SchlieBen des

Werkzeugs .
. Nachdruckzeit

Entformen
Offnen des

Werkzeugs e : Verfahren

""""""""""""" Das Spritzgussverfahren ermdéglicht komplizierte Formteile als
Massenartikel herzustellen. Dabei wird ein Granulat
plastifiziert und mit hohem Druck in das SpritzgieBwerkzeug

> gepresst. Die gesamte Zykluszeit liegt bei 10 bis 30 Sekunden.
" Abkiihlzeit

Output fo R

Die wirtschaftliche Produktion von Formteilen basiert auf
kurzen Zykluszeiten und einem mdglichst hohen Output.

Asthetik
Exakte MaBe und eine vollstdndige Formfiillung sind wichtige

Qualitatsmerkmale im Spritzguss. Die Oberflachen sollen frei
von FlieBnahten oder Schlieren sein.

Abkiihlen Auswerfen

Kiihlung

Herkdmmliche Lésung

Bei der konventionellen Kiihlung ist die Temperatur des
Werkzeugs wahrend des gesamten Vorgangs fix eingestelit.
Nachteile: Matte Oberflachen, erkennbare FlieBlinien sowie
FlieB- und Bindenédhte, Qualitdtsméangel, Rippenstrukturen.
Gewollte Oberflachenstrukturen erfordern Nachbearbeitung.



Temperaturregelung Wechseltemperierung 6
/ Werkzeug variabel und konturnah kiuhlen / Anders als bei der Pluspunkte der Wechseltemperierung
konventionellen Temperierung setzen die Lésungen von Birkert « Hochglanzende Oberflachen ohne FlieBlinien und
= = Bindené&hte
_an dle_ beWUSSte Anpassung der -_I:empe_ratur des UmIanmedlums * Oberflachentexturen und Mikrostrukturen realisierbar
im Spritzgusszyklus. AuBerdem kiihlt die konturnahe * Verbessert mechanische Eigenschaften
. . . * Reduzierte Ei itzdriicke bei ext klei Q hnitt
Temperierung lhre Werkzeuge schneller und senkt die Zykluszeit  Vermaidung von Einfallstelien bet extremen
deutlich. Ein weiterer Vorteil: Sie produzieren Kunststoffteile mit ‘;Va;ddickegveglhé't"issbe"d Condcen Toi
. . . * Reduzierte Zykluszeit bei dickwandigen Teilen
makellosen Oberflachen ohne jegliche Verformungen oder

FlieBbilder.

Start/Stop Signal
von der Ansteuerventile
SpritzgieBmaschine

X
SpritzgieBwerkzeug E

\)

Heizen

Optimal temperierte Werkzeuge

Die Werkzeugwand wird voriubergehend auf eine Temperatur

\

zwischen Glasiibergangs- und Schmelztemperatur des
Kunststoffs aufgeheizt. Diese Temperaturerhéhung verzégert
oder unterbindet das Erstarren der Schmelze, erhalt ihre
niedrige Viskositat bis zur vollstandigen Formfillung und
senkt den Bedarf an Einspritzdruck und damit an SchlieBkraft.
Beim Abkiihlen wirkt der Nachdruck dank gleichmaBiger
Formfillung auch in angussferneren Bereichen langer ein. Das

sorgt flr eine konstante Kiihlzeit im kompletten Werkzeug. Kiihl
tihlen



/ Modulares System

Antriebsvarianten

Elektromotorisch Pneumatisch Pneumatisch
ELEMENT CLASSIC

Aufbauvarianten

Gehéauseelement Einkanallésung

Sensor-/Controller-Varianten

Durchfluss (Ultraschall) Durchfluss (Fliigelrad)
0,1-60 I/min 0,8-200 I/min

Temperatur Prozessregelung

Manuell

Mehrkanallésung




/ INOX System

Al zum
SpritzgieBwerkzeug

Heizen

A2

P3 Kihlen

Heizen

R ] Kiihlen Vorlauf Werkzeug
e i Riicklauf Werkzeug
l”””"”””')]l \ Vorlauf Kiihlen (von Temperiergeréat)
j Ricklauf Kiihlen (zum Temperiergeréat)

;— Vorlauf Heizen (von Temperiergerat)
:ﬁi Ricklauf Kiihlen (zum Temperiergeréat)

So arbeitet INOX

Eine Ventilstation zwischen Werkzeug und Temperiergerat
tibernimmt das Umschalten von Heizen auf Kiihlen.

Wéhrend der Aufheizphase (Ventil V1, V3, V5 geéffnet, V2, V4,
V6 geschlossen) flieBt ausschlieBlich bis zu 200° C heiBes
Medium durch das Werkzeug. Der Kiihlkreis ist
wéhrenddessen Uber ein Bypassventil (V5) kurzgeschaltet.

In der Kiihlphase (Ventil V1, V3, V5 geschlossen, V2, V4, V6
geoffnet) flieBt nur kaltes Medium durch das Werkzeug. Jetzt
ist der Heizkreis Gber ein Bypassventil (V2) kurzgeschaltet.
Der Bypass sorgt fir einen kontinuierlichen Betrieb.
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/ Messbare Mehrwerte / Ob modulares System oder INOX
Prozessventilblock: Sie profitieren in beiden Fallen von der
gleichen Funktionalitat. Der Ventilblock kann sehr werkzeugnah
platziert werden, dadurch wird das Flussigkeitsvolumen zwischen
Umschaltblock und Werkzeug reduziert. Vorteilhaft hierbei: Beim
Umschalten von kalt auf warm oder umgekehrt erfahrt das
Werkzeug unmittelbar die Temperaturanderung. Pluspunkt der
Wechseltemperierung: Sie produzieren Kunststoffteile mit
makellosen Oberflachen, ohne Verformungen oder FlieBbilder.

Modulares System

Inox System

Komplett vorverschweiB3t %

Die Biirkert Losungen sind komplett vorverschweiBt.
Daher treten trotz extremer Temperaturwechsel keine
Leckagen auf — das spart Wartungskosten.

Montage- und servicefreundlich

Das kompakte Design mit minimalem Totvolumen
erlaubt die einfache Montage nahe am GieBprozess.
Komponenten tauschen Sie schnell aus, ohne Offnen
der Verrohrung.

Erhéhter Output ﬂ

Das exakte Temperieren der einzelnen Kihlstrecken
sichert die Produktqualitat und vermeidet Ausschuss,
indem sie das vorzeitige Erkalten der Schmelze
verhindert.

13

v
Engineering inklusive @

Anstatt einzelner Komponenten bekommen Sie bei
Birkert ein einbaufertig konfiguriertes System. So
sparen Sie Aufwand und kénnen sich auf lhre
Kernkompetenzen konzentrieren.

Verkiirzte Kiihlzeit @

Die konturnahe Wechseltemperierung kuhlt lhre
Werkzeuge schneller als herkémmliche Verfahren und
senkt damit Ihre Zykluszeit deutlich.

Kompromissloses Konzept DD

Die modulare Plattform von Birkert bietet Ilhnen
passend zur Nennweite zwei Ventilgehause, die mit
unterschiedlichen Sensoren und Ventilen eine exakt
auf lhren Bedarf zugeschnittene Temperiereinheit
ergeben.
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/ Pl ug_and_ Play Tem periereinheit / Wa rum ein system aus Entwicklung einsparen: Konstruktion und Engineering einer bedarfsgerechten Temperierlésung brauchen
. . . . . . E// Zeit. Das Rechenbeispiel macht deutlich: Mit einer komplett fiir Sie vorkonfigurierten Einheit von Biirkert
elnzelnen Komponenten entW|Cke|n, wenn Sle eine elnbanertlge sparen Sie zahlreiche Entwicklungsschritte. Deren Bauteile sind zuverlassig aufeinander abgestimmt und
Baugruppe Verwenden k5nnen° Genau naCh Ihren Anforderungen Beispiel- vorverschweiBt, was lhren Serviceaufwand im Zeitverlauf minimiert.
- rechnung
konfigurieren wir lhre Temperierlosung. Die platzsparende Einheit
integrieren Sie im Handumdrehen in lhre Anlage — und sparen Zeit
und Kosten. @ ]

Biirkert Ingenieur
E{‘% 25 h Engineering
der Temperierlésung

P 5 h Abstimmung mit anderen
8 8 Abteilungen/Lieferanten

% 1,5 h Bestellung der ein-

zelnen Produkte

SEIEE
©, © F71 | | | L
‘ . 2 h Priifung Wareneingang der
bestellten Produkte
KundenspezifisChe
Temperiereinheiten
| 12 h Konstruktion + Aufbau + Priifung
Kundenspezifische Temperiereinheiten
Von einer einbaufertigen Systemlésung profitieren Sie s
mehrfach: Sie brauchen keine Einzelteile bestellen, lagern und v— 2
. . v — h Ggf. Anpassungen
montieren. Stattdessen erhalten Sie kompakt gebaute und X —

einfach handhabbare Systeme. Zudem sparen Sie das Prifen
auf Dichtheit, elektrische Funktion und Druckfestigkeit.

K 49 , 5 h Gesamtzeitbedarf pro

Engineering & Konstruktion einer Temperierlésung

l
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o |
—
—/
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Burkert Fluid Control Systems
Christian-Burkert-StraBe 13-17
74653 Ingelfingen

Deutschland

Tel.: +49 7940 100
Fax: +49 7940 1091204

info@buerkert.de
www.buerkert.de
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Temperaturregelung

Burkert Schweiz AG
Boésch 71
6331 Hiinenberg ZG
Schweiz

Tel.: +41 41 7856666
Fax: +41 41 7856633

info.ch@buerkert.com
www.buerkert.ch

Burkert Austria GmbH
Diefenbachgasse 1-3
1150 Wien

Osterreich

Tel.: +43 1 8941333
Fax: +43 1 8941300

info@buerkert.at
www.buerkert.at



