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GWK auf der VDI-K-Tagung ,,Kunststoffe im Automobilbau” in Mannheim

Klare Optlk durch exakte Temperierung

,Die optimale Optik ist eine Fra-
ge moglichst akkurater Tempe-
rierung im SpritzgieBprozess*,
betont Helmut Gries, Geschifts-
fihrer von GWK Gesellschaft
Warme Kaltetechnik mbH in
Kierspe. Ein Beispiel sind die
Polycarbonat-Abdeckscheiben
und Fokussierlinsen fiir moderne
LED-Scheinwerfer am Pkw.

Fir den Audi-Sportwagen R8
beispielsweise werden die Ab-
deckscheiben in Zweikompo-
nententechnik von der Automo-
tive Lighting GmbH am Standort
Reutlingen gefertigt. 13 Spritz-
gieBmaschinen zur BMC-Verar-
beitung sowie drei Thermoplast-
SpritzgieBmaschinensind hierim
Einsatz. Dabei ist die eingesetzte
Technik fiir die Mehrkreistempe-
rierung, fiir energieeinsparende
Kihlung und die Sicherstellung
der Wasserqualitdt insgesamt in
enger Abstimmung mit GWK als
Systemlieferanten  abgestimmt
worden.

So ermdglichen Mehrkreisge-
rite wie das gwk-System Integrat
die gezielte partielle Beeinflus-
sung von Formteileigenschaften
bei gleichzeitiger Verkiirzung der
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= GWK-Stand auf der
VDI-K-Tagung in
Mannheim: Hichste
Qualitit bei spritzge-
gossenen optischen
Bauteilen verlangt
nach ausgefeilten
Temperiersystemen

Zykluszeit. Dies geschieht durch
die thermische Kompensation
der oftmals unterschiedlichen
FlieBwegldngen, ortlichen Heif-
kanaleinflissen im Werkzeug,
Wanddickenunterschieden und
unterschiedlichen  partiellen
Anforderungen an das Formteil
beziiglich  Festigkeit, Oberfla-
chengiite, Mabhaltigkeit und
Entformbarkeit. Zusétzlich kén-
nen Temperaturgefalle zwischen
benachbarten Temperierkandlen
und eine eventuell ungiinstige
Ausfithrung des Temperierka-
nallayouts ausgeglichen werden.
Mit Integrat plus steht ein modu-
lar aufgebautes Temperiersystem
fiir beliebig viele individuell zu
temperierende Kreise zur Ver-
fiigung. Bei Automotive Ligh-
ting beispielsweise kommt das
System mit 16 Heizkreisen zum
Einsatz und sichert so die Opti-
mierung der Formteilqualitét ab.

Aus Sicht der Kostenoptimie-
rung kam fiir den Verarbeiter
auBerdem noch ein zentrales
Kiihlsystem in Form eines Riick-
kiihlsystems mit Kreislauffith-
rung hinzu, das nicht nur den
Energiebedarf senkt, sondern

gleichzeitig die Betriebs- und
Wartungskosten reduziert.

Eine vergleichbare Problema-
tik wie bei Scheinwerfer-Abdeck-
scheiben ergebe sich auch bei
Automobil-Verscheibungen aus
Polycarbonat, etwa bei Seiten-
scheiben oder Dachsystemen im
Pkw. ,Auch hier spielt die Tempe-
rierung eine groBe Rolle, wenn es
darum geht, groBe transparente
Teile spannungs- und schlieren-
frei zu produzieren®, berichtet
Gries.

Auf der VDI-K-Tagung ,Kunst-
stoffe im Automobilbau® sprach
Gries mit seinem Team in ers-
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ter Linie die OEMs direkt an.
,Der Schritt vom Standard zum
segmentierten  Temperiergerat
bedeutet Aufwand und zudem
in der Regel hohere Werkzeug-
kosten, auch wenn diese Inves-
tition spéter durch eine hohere
Teilequalitét, geringere Zyklus-
zeiten und einen minimierten
Ausschuss aufgefangen wird. Die
Stiickkosten sinken®, sagt Gries.
Dieser Qualitdtssprung miisse
aber vom OEM ausgehen und von
dort erst einmal beim Verarbeiter
durchgesetzt werden.

www.gwk.com

DYNAMISCHE TEMPERIERUNG FUR LINSEN

Anspruchsvolles Formteil: Die optisch
wirksamen Bereiche der LE-Fokus-
sierlinse sind bis zu 14 mm dickwan-
dig, die diinnwandigeren Strukturen
hingegen nur 0,4 mm stark

£ Vor allem dickwandige Formteile

¢ fiir optische Anwendungen konnen

£ mit einer dynamischen Temperie-
rung deutlich effizienter herge-
stellt werden. Eine Fokussierlinse
fir moderne LED-Schweinwerfer
beispielsweise beinhaltet sowohl
14 mm starke Bereiche als auch
schmale Strukturen von 0,4 mm
Stérke.
GWK hat die Heizung des Tem-
periergerats direkt in das Werk-
zeug verlegt. Knapp unter der
Formnestoberfldche wird eine

keramische Widerstandsheizung installiert, die in Kombination mit kavi-
tatsnahen Kiihlkanélen fiir einen raschen Temperaturwechsel sorgt. Dabei
wird (iber ein Signal der SpritzgieBmaschine die Oberflache kurzzeitig auf

eine so hohe Temperatur aufgeheizt,

dass eine optimale Werkzeugfiillung

und Abbildung der Werkzeugwand erreicht werden. Unmittelbar nach dem
Fiillvorgang erfolgt die Umschaltung auf eine gleichméBige Kiihlphase.
Mit dieser Technik konnen die notwendigen Temperaturnderungen im
Werkzeug zehnmal schneller als mit konventioneller variothermer Tem-

periertechnik durchgefiihrt werden,
bisherigen Energieverbrauchs.

und das mit nur einem Zehntel des



