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Die Entwicklung geht weiter — auch zwischen den grossen Ausstellungen, die uns regelmassig
Gelegenheit geben, Gber Produktneuheiten, neue Verfahren und Anwendungen zu informieren.
PRIAMUS wird Sie deshalb ab sofort in regelmassigen Abstanden tber Neuigkeiten und
Wissenswertes rund um den Spritzgiessprozess auf dem Laufenden halten.

Wir werden uns bemuhen, mehr als nur eine niichterne Datensammlung abzuliefern, und die
Beitrage so praktisch wie mdglich zu halten.

RIAMUS Newsletter

Viel Spass beim Lesen wiinscht Ihnen Ihr PRIAMUS Newsletter-Team!

Werkzeugwandtemperatur-Sensor auch fiir Kleinstteile

Die Bedeutung der Werkzeugwandtemperatur-Messtechnik in der Kavitat nimmt mit rasanter
Geschwindigkeit zu. Bisher waren die Sensoren aufgrund ihrer Grosse und Beschaffenheit in
vielen Fallen jedoch nicht immer einsetzbar.

Mit einer neuen Generation von Werkzeugwandtemperatur-Sensoren bietet PRIAMUS
erstmals die Moglichkeit, auch sehr kleine Teile zuverlassig zu messen. Diese neuartigen
Sensoren bestehen aus einem extrem kleinen Sensorkorper, der in fast allen Anwendungen
eingesetzt werden kann.

Darlber hinaus wurde die gesamte Messkette auf extrem schnelle Reaktionszeiten optimiert,
so dass auch schnelle Schaltvorgange wie das Umschalten auf Nachdruck oder das Schalten
von Ventilen praktisch in Echtzeit erfolgen kénnen.

Temperaturabhangige (automatisierte) Nachdruckumschaltung

Eine wichtige Voraussetzung fur eine optimale Teilequalitat ist die korrekte Umschaltung auf
Nachdruck bei volumetrischer Teilefullung. In der Praxis wird dies mehr oder weniger mit
schwellwertabhangigen Umschaltverfahren wie Schneckenweg, Hydraulikdruck oder
Werkzeuginnendruck erreicht. Alle Verfahren haben jedoch eins gemeinsam: Schwellwerte
mussen in Fullstudien ermittelt werden und sie kdnnen nicht auf Prozesschwankungen, wie z.
B. Viskositatsschwankungen, reagieren, was zu einer unerwiinscht hohen Streuung der
Teilequalitat fihrt. Abhilfe schafft hier ein Miniaturwerkzeugwand-Temperatursensor, der am
Fliesswegende in der Kavitat positioniert wird. Erreicht die Schmelze die Sensorposition, wird
aufgrund des Temperaturanstiegs ein Umschaltsignal in Echtzeit von PRIAMUS Verstarkern
an die Spritzgiessmaschine Ubermittelt, unabhangig von der Schmelzeviskositat und wie
schnell die Schmelze eingespritzt wird. Arburg, Demag Ergotech, Engel und Krauss-Maffei
bieten dieses Verfahren bereits in ihrer Maschinensoftware an.

Kontrollierte Kaskadensteuerung

Vor allem bei grossflachigen Formteilen kommt immer haufiger eine Kaskadensteuerung zum
Einsatz. Das heisst, die Verschlussnadeln werden erst dann gedffnet, wenn der
entsprechende Anschnitt in der Kavitat erreicht ist — theoretisch zumindest. Denn in
Wirklichkeit ist nicht bekannt, an welcher Position sich die Schmelze in diesem Moment
tatsachlich befindet.

Mit Hilfe eines Werkzeugwandtemperatur-Sensors neben jedem Anschnitt kann die
Kaskadensteuerung jedoch zuverlassig geregelt werden. Immer dann, wenn die Schmelze
einen Sensor erreicht, wird ein Signal an die Kaskadensteuerung gesendet, die dann die
Verschlussnadeln 6ffnet bzw. schliesst. Auf diese Weise kdnnen Kaskadenverfahren erstmals
kontrolliert angewandt werden. Die notwendige Ausristung ist bei PRIAMUS erhaltlich und
kann an vorhandene Kaskadensteuerungen angeschlossen werden.
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Wir hoffen, lhnen mit diesen Zeilen ein paar Anstdsse und Ideen fiir die eine oder andere
Problemlésung gegeben zu haben. Natirlich ist uns bewusst, dass es mehr braucht als ein
paar Zeilen, um ein Problem wirklich zu I6sen. Fur weitere Informationen stehen wir Ihnen
gerne zur Verfligung.
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