Schaumspritzgielden 2.0

Leichtbaupotential von geschaumten
Kunststoffteilen
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Schaumspritzgielden 2.0

Warum Strukturschaum?

Das Spritzgief3en ist ein hervorragender Prozess, mit dem man hochwertige

Formteile herstellen kann!

» Es gibt aber Grenzen des Verfahrens.

= Erforderlich, aber oft problematisch ist der Nachdruck!

» GrofRe Wanddicken und Wanddickenunterschiede erzeugen Einfallstellen.
= Auch geringe Wanddicken sind oft nicht einfach zu realisieren.

» Einfallstellen und Verzug lassen sich oft nur schwer vermeiden.
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Schaumspritzgielden 2.0

?
Warum Strukturschaum® kompakte Haut

Vorteile:

= Keine Einfallstellen

» Eingefrorene Spannungen reduzieren
» Kein oder geringer Verzug

» Geringere Spritzdrucke

= Geringere Werkzeuginnendrucke

= Schliel3kraft reduzieren
n Zyk|uszeit reduzieren - Chemische Treibmittel

» Gewicht reduzieren - PhysikaIiSChe Treibmittel

geschaumter Kern

Das Gas in der “Schmelze” ubernimmt die Funktion des Nachdrucks.
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Schaumspritzgielden 2.0

Chemische und physikalische Treibmittel

Chemische Treibmittel in Form von Masterbatch, Pulver oder Flussigkeit
Bei erhohter Temperatur spaltet Gas ab.

Gas wird in der Schmelze in Losung gehalten.

Physikalisches Treibmittel in Form von Uberkritsichen Gasen Stickstoff (N,) und CO,
Gas wird in den Schneckenzylinder zu dosiert

in der Schmelze gleichmalig verteilt und in LOosung gehalten.

Expansion der treibmittelhaltige Schmelze beim Einspritzen ins Werkzeug
Formnesthohlraum wird ausgefullt - im Innern des Formteils bildet sich die Schaumstruktur.
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Schaumspritzgielden 2.0

Verfahrensablauf

Die treibmittelhaltige Schmelze wird in die (entllUftete) Kavitat eingespritzt.
Bereits wahrend des Einspritzens beginnt das Treibmittel zu expandieren.

Die vollstandige Fullung erfolgt durch die Expansion des Treibmittels,
welches die Funktion des Schmelzenachdrucks ubernimmt.

Durch das Treibmittels wird die Viskositat des Kunststoffes herabgesetzt,

Die Einspritzgeschwindigkeit hat einen Einfluss auf Schaumstruktur,
Dicke der Randschicht und Rauhigkeit.

Die Dichtereduzierung hat Einfluss auf die Produkteigenschaften
z.B.: mechanische Eigenschaften, Oberflachengiite.
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Schaumspritzgief3en 2.0

Die CELLMOULD® Komponenten

» Einspritzeinheit

» Gasdruckregelung

= Stickstoffversorgung

= Steuerung

= Qualitatskontrolle A
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Schaumspritzgief3en 2.0

,Vollintegration in die Maschinensteuerung®

Parametereingabe und Prozess- . .
~—___ regelung erfolgt direkt uber die Barriere - Geometrie
Maschinensteuerung

|Tre v v ¥ e

Druckmessung
Injektor 1
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Schaumspritzgiefl3en 2.0

,Eine Druckerzeugungseinheit versorgt eine Vielzahl von Maschinen®
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Schaumspritzgief3en 2.0

Einfallstellen gegentiber Befestigungsdomen ~ Keéine Einfallstellen

Gehause, PS

CELLMOULD®

Kompakt
Gewicht: 784 g Gewicht: 669 g (-14 %)

Sehr feine Zellstruktur

Wittmann Group 4a Technologietag, Schladming Filipp Piihringer / 2016-02



Schaumspritzgielden 2.0

Gehauseteil fur Subwoofer, ABS GF 3 %

Mit CELLMOULD®: kein Verzug
Gewicht—5 %
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Willmann /| Baortenfeld

Schaumspritzgief3en 2.0

Metall
Einlegeteile

Sehr feine
Zellstruktur

i 3

Abdeckung, PP- MV 20 Anspritzng uber 2 HeilRkanal Verschlussdusen
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Schaumspritzgielden 2.0

Palette (600 x 400 mm), PP
Mit CELLMOULDE®:

Gewicht -27 %
Schliel3kraft 200 t (kompakt 450t)
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Schaumspritzgiefl3en 2.0

Bauteileigenschaften g

Wittmann Group 4a Technologietag, Schladming

Dunne Randschicht
Sehr feine Zellen

Dicke Randschicht
Grolere Zellen

Einfluss der Flillzeit auf die
Schaum-struktur von Bauteilen
aus PC

Fullzeit: a) = 0,3 s; b) = 0,6 s;
c)=12s;d)=1,5s
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Schaumspritzgielden 2.0

Mechanische Eigenschaften,

Material: PS
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absolut (in Abhangigkeit vom Schaumgrad)

Material: PP - SGF40
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Schaumspritzgielden 2.0

Mechanische Eigenschaften, gewichtsspezifisch (in Abhéngigkeit vom Schaumgrad)
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Schaumspritzgielden 2.0

Modellierung der mechanischen Eigenschaften (in Abhangigkeit des Schaumgrades)
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Borenfeld
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Schaumspritzgief3en 2.0

FlielRverhalten - FIieBspiraIe

Foto: Rustanbegovic, Hradec Foto: Rustanbegovic, Hradec

Offene Kavitat mit einer max. FlieBlange 1020 mm
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Willmann /| Baortenfeld

Schaumspritzgielden 2.0

FlielRverhalten - Flie3spirale

PP-GF40, Umschaltdruck 500 bar PP-GF40, Umschaltdruck 1000 bar
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Einspritzgeschwindigkeit [cm?¥s] Einspritzgeschwindigkeit [cm¥/s]

Quelle: Rustanbegovic, Hradec
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Schaumspritzgielden 2.0
Detailanforderungen des Verfahrens

= Anforderungen an Anlagentechnik

» Grenzen des konventionellen SpritzgieRens
» Wechselwirkung aufgrund des Treibdrucks
» Wechselwirkung aufgrund verringerter Schwindung
» Wechselwirkung aufgrund reduzierter Warmeleitung

» Ableitung der Designrichtlinien fur
~Werkzeugdesign fur volles Potential*
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Schaumspritzgielden 2.0
Details fur volles Potential

» Fliel3frontgeschwindigkeit (,Option Schnelles Einspritzen empfohlen®)

» Entformungschragen beachten (Schwindung reduziert und homogener)
» Rippen min. 0,5 — 1 ° Entformungsschrage

= Politur in Entformungsrichtung

= Bei Strukturierung in der Rippe vergrofierte Entformungswinkel beachten
> ab 1,5° aufwarts
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Schaumspritzgielden 2.0
Details fur volles Potential

= Schwindungszugabe (fur Cellmould stark reduziert!)

= Starke Wanddickensprunge vermeiden, v.a. ,dinn nach dick® (Drucktbertragung)

»  Wanddickenoptimierung hinsichtlich Druckverbrauch (v.a. dinnwandige Artikel)

= Nachblahungen bzw. verlangerte Kuhlzeit verhindern durch
» Vermeidung Materialanhaufungen
» Achten auf homogene Wanddickenverteilung (Rippe zu mittl. Wandstarke ~ 1:1)
» Vermeidung von ,Hot Spots® an Heil3}kanaldusen, Domen und tiefen Kernen
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Schaumspritzgielden 2.0
Details fur volles Potential

= Entluftung beachten (Entgasen der Fliel3front)

— FlieBwegende

— Bindenahten

— ,schwach angebundene” Stellen (dUnnwandig, filmscharnierartig, tiefe Rippen)
= Hohe Oberflachengute im Entluftungskanal (- Ablagerungen durch Schmauch)
= Entluftungkanale (wo moglich) grof3zlgig gestalten
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Schaumspritzgielden 2.0

Details fur volles Potential

Angussverteiler und Stangenanguss moglichst kurz gestalten (Druckabfall!)

Extreme FlieRquerschnitte vermeiden
3 mm < D < 15 mm (Druckabfall bzw. Entformungsfestigkeit)

Radien an Ubergang Stange zu Verteilerkanal min. R1.5 (Entformungsfestigkeit)

Schmelzekanal angepasst auf gesenkte Materialviskositat
(= FlieRspirale: 2 Druckverbrauch)

Tunnelanschnitt vermeiden (Druckabfall, Entgasen)

HeilRkanal:
» Verschlussnadeln bis 250 bar schmelzedicht (- Treib- bzw. Einspanndruck)
» Kuhlung und Isolation im Bereich der Heil3kanalduse
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Schaumspritzgielden 2.0
Zusammenfassung

Erzielen von Produkteigenschaften mittels Strukturschaumtechnik - CELLMOULD®,
sinnvoll in Verbindung mit anderen Verfahrens- und Werkzeugtechnologien:

= Leichte Strukturbauteile Vorteile:

*Dicke kompakte Randschichten = keine Einfallstellen

» Hohe Steifigkeit = Eingefrorene Spannungen reduzieren
» Hohe Festigkeit = Verzugsreduzierung

= Funktionsintegration = Geringere Spritzdriicke
=\erbesserte, gute Oberflachen » Geringere Werkzeuginnendrlicke

» Geringere Schliel3kraft
= Geringere Zykluszeiten
= Geringeres Bauteilgewicht

durch Verfahrenskombination
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Filipp PUHRINGER

Anwendungstechnik
T. +43 2252 404-5518

filipp.puhringer@wittmann-group.com

Wittmann Group

4a Technologietag, Schladming

Wittmann Battenfeld GmbH

Wiener Neustadter Stralte 81
A-2542 Kottingbrunn
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