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Auf die richtige Temperierung kommt es an

Neben einer Vielzahl technischer Meisterlei-
stungen, um flussigen Kunststoff in seine end-
gultige Form zu bringen, sind Formen vor allem
eines: komplexe Warmeaustauscher.

Warmeenergie wird in den Kunststoff einge-
bracht, um ihn aufzuschmelzen. In diesem
Zustand kann er in die Form flie3en und das
Formteil bilden. Anschliel3end sollte mdglichst
gleichmaRig und schnell die vorher benétigte
Warmeenergie aus dem entstandenem Bau-
teil entfernt werden, damit es nach der Ent-
formung seine Geometrie beibehdalt. Diese
Kuhlzeit nimmt in der Regel mehr als 60% der
Zykluszeit in Anspruch.

Es ist sehr deutlich, welche Auswirkung eine
Reduzierung der Kihlzeit um 30% -bezogen
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auf den Gesamtprozess nach sich zieht. Dieses
Potential der Kuhlzeitminimierung kann durch
den Einsatz von kavitatsnahen Kihlungen und
einer optimalen thermischen Berechnung des
Werkzeuges erschlossen werden.

Der Prasident der Verbandes — Herr Prof. Dr.-
Ing. Thomas Garbrecht - sprach mit den Ge-
schaftsfuhrern der Firma ,gwk Gesellschaft
Warme Kaltetechnik mbH* — Herrn Dipl.-Ing.
Ingo Brexeler und Herrn Dipl.-Ing. Helmut Gries
uber die Chancen und Potentiale einer rich-
tigen Temperierung von Werkzeugen.

Garbrecht: Das Wissen uber die richtigen Kuhl-
strategien ist im Werkzeug- und Formenbau
schon tber 10 Jahren bekannt. Wieso wird die-
ses Wissen nicht starker genutzt?
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Gries: Viele Formenbauer sehen das Werkzeug
nicht als Warmeaustauscher, sondern nur als
reinen Formgeber. Dadurch fehlt den meisten
auch das Wissen um die richtige Temperierung
von Spritzgusswerkzeugen. Hinzu kommt, dass
in den vergangenen Jahren der Kostendruck
nicht so hoch war, wie er sich heute darstellt.
Die Formenbauer hatten gar nicht die Notwen-
digkeit, ihre Kunden mit innovativen Lésungen
zu Uberzeugen.

Garbrecht: In Zeiten, da der Preisdruck auf
die Werkzeug- und Formenbauer nach wie vor
sehr grof ist, sprechen wir bei kavitatsnaher
Kuhlung Uber eine Technologie, die augen-
scheinlich dem Formenbauer in erster Linie
héhere Kosten einbringt. Welchen Nutzen hat
denn der Formenbauer bei der Anwendung der
richtigen Temperierungsstrate-gien?

Brexeler: Der Formenbauer muss das Wissen,
was eine richtige Temperierung bewirkt an
seine Kunden weitergeben. Stellen Sie sich
vor: Sie sind der Kunststoffverarbeiter. Ihr
Formenbauer erklart Ihnen, dass er lhre Zy-
kluszeiten um einen gewissen Prozentsatz X
reduzieren koénnte. Dies wirde jedoch einen
Betrag Y mehr kosten. Sie kénnen sich dann
sehr schnell ausrechnen, wann sich fir Sie
diese Investition aufgrund des hdheren Aus-
stolRes amortisiert. Wir von gwk unterstitzen
den Formenbauer bei diesen Verhandlungen
dahingehend, dass wir ihm eine verbindliche
Zykluszeitberechnung an die Hand geben, flr
die wir auch gerade stehen.

Garbrecht: Die Angebotsphasen sind jedoch
sehr kurz geworden. Wie lange dauert es, bis
Sie eine verbindliche Berechnung abgeben
konnen?

Gries: Dies ist in erster Linie naturlich abhan-
gig von der Vorarbeit, die am Produkt schon
geleistet wurde. Je genauer die Daten sind, de-

sto schneller und genauer kdnnen wir unsere
Berechnung anstellen. In der Regel dauert sol-
ch eine Vorberechnung jedoch nie langer als
anderthalb bis zwei Tage.

Garbecht: Nach Auftragserteilung bleiben
dem Werkzeug- und Formenbauer meist nur
sehr kurze Zeitspannen, um das Werkzeug zu
fertigen. Wenn er nun noch eine konturnahe
Kihlung von lhnen fertigen lassen soll, dann
wird er wahrscheinlich seinen Liefertermin
nicht einhalten kénnen. Wie konnen Sie das
umgehen?

Brexeler: Die zeitliche Komponente ist kein
Problem bei der Formerstellung. Da die kavi-
tatsnahen Kihlungen nur in die Einsatze ein-
gebaut werden, kann der Formenbauer die
restlichen Komponenten weiter fertigen, wah-
rend wir die Temperierelemente aufbauen.

Garbrecht: Einige Optimierungskonzepte set-
zen erst hinter dem SpritzgielRwerkzeug an.
Wie beurteilen Sie das?

Gries: Dies ist aus unserer Sicht ein kapi-
tales Versaumnis, welches teuer und unter
Umstanden existenzgefahrdend sein kann.
Thermische Defizite bei der Warmeubertra-
gung im Spritzgieliwerkzeug kénnen nur durch
nachtragli-che MaflRnahmen, z. B. durch ent-
sprechende Temperierverfahren - nur unzurei-
chend oder haufig gar nicht mehr kompensiert
werden. Das flr eine gute Formteilqualitat in
kirzester Zykluszeit erforderliches Kriterium
ist eine schnelle, gleichmaRige, dem War-
meeintrag entsprechende Warmeabfuhr aus
dem Werkzeug. Die eingebrachte Warmeaus-
tauschflache, die bei der gwk eingebaut wird,
folgt nicht nur der Formteilkontur, sie ist auch
im Durch-schnitt dreimal so grof3 wie konven-
tionell realisiert. Das Resultat ist eine homo-
gene Temperaturverteilung bei durchschnitt-
lich 30% kurzerer Kuhlzeit.
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Garbrecht: Durch die vermehrten Kihlkana-

le werden jedoch auch die Investitionen rund
um die SpritzgieBmaschine herum grofier. Ich
denke hier vor allem an die Temperiergerate,
ohne die jede noch so optimal berechnete
Kuhlstrategie im Werkzeug sinnlos ware. Was
empfehlen Sie fur eine dauerhaft funktionie-
rende Kahl- und Temperiertechnik?

Gries: Hier ist unbedingt die Prozesswasser-
pflege zu nennen. Durch Verunreinigungen im
Kuhlwasser kdnnten sich nicht nur die feinen
Kandle der kavitatsnahen Kuhlungen zuset-
zen. Es sollte also unbedingt darauf geachtet
werden, dass kritische Wasserparameter lau-
fend erfasst und gegebenenfalls automatisch
eine Reinigung, Enthartung oder Chemikalien-
dosierung stattfindet. Was haufig nicht beach-
tet wird ist die Tatsache, dass bereits eine 1
mm dicke Ablagerungsschicht im Temperierka-
nal die Warmetbertragung um 60% reduziert,
was zu deutlich langeren Kihlzeiten bei gleich-
zeitig schlechterer Produktqualitat fihrt.

Garbrecht: Welche Kriterien sollten bei einer
Neuanschaffung von Kihlanlagen dartber hi-
naus noch beachtet werden?

Brexeler: Die Investition in eine Kihlanlage
amortisiert sich in erster Linie Uber die Be-
triebskosteneinsparung gegenuber der vor-
handenen Anlage oder anderen angebotenen
Konzepten. Bei richtiger, an die Produktions-
bedingun-gen angepasster Systemauswahl
konnen Stromverbrauch, Wasserverbrauch
und Brennstoffkosten um bis zu 50% gesenkt
werden.

Garbrecht: Was geschieht, wenn sie die Kihl-
kanale im Einsatz doch einmal verstopfen?

Brexeler: Bei uns werden die Stréange so aus-
gelegt, dass in der Stromung keine Totwasser-
rdume vorhanden sind. Dadurch wird schon
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konstruktionsseitig das Ablagerungsverhalten
in der Kiihlung minimiert. Sollten dennoch ein-
mal Verstopfungen eintreten, dann sind diese
mit Geraten, die wir im Hause entwickelt ha-
ben, sehr leicht wieder entfernbar.

Garbrecht: Herr Brexeler, Herr Gries, vielen
Dank fUr das Interview
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