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Heisskanalbalancierung: PRIAMUS Fill neu mit Werkzeuginnendruck-Sensoren

Nachdem sich die automatische Heisskanalbalan-
cierung mit Hilfe von Werkzeugwandtemperatur-
Sensoren nun schon seit Jahren vor allem in der
Medizinalltechnik etabliert hat, wurde die Funkti-
onalitat fir verschiedenste Anwendungen standig
erweitert. So ist es heute zum Beispiel mdglich,
unterschiedlich gefillte Spritzteile nicht nur Uber
die automatische Anpassung der Disentempe-
raturen eines Heisskanalsystems zu Korrigieren,
sondern alternativ auch uber zeitlich gesteuerte
Verschlussdiisen. Dieses Verfahren wird unter
anderem dort angewandt, wo gar kein Heisska-
nalsystem vorhanden ist, wie z.B. beim Flussigsi-
likon-Spritzgiessen.

Die allerneueste Entwicklung ist ein zum
Patent angemeldetes Verfahren, bei dem
die Schmelzefront in Echtzeit nicht nur mit

Temperatursensoren, sondern auch mit Werk-
zeuginnendruck-Sensoren sicher und schnell
erkannt wird.

Das automatische Erkennen der Schmelzefront in
Echtzeit bildet die Grundlage fir eine ganze Rei-
he von Anwendungen, welche mit einer einfachen
Schaltschwelle aufgrund der Tragheit bzw. der
viel zu grossen Schalt-Verzogerung nicht moglich
sind. So kann jetzt auch mit einem Werkzeugin-
nendruck-Sensor sicher, schnell und vor allem
automatisch auf Nachdruck umgeschaltet werden
sobald die Schmelze am Sensor eintrifft.

Ebenso konnen Verschlussdisen beim Kaska-
denspritzgiessen automatisch bei Eintreffen der
Schmelzefront gedffnet werden, oder beispiels-
weise Entliftungskerne automatisch geschlossen
werden.

Die grossten Auswirkungen hat dieses neue Ver-
fahren jedoch auf die automatische Heisskanal-
balancierung, die nun nicht mehr nur ber Tem-
peratursensoren, sondern auch wahlweise Uber
Drucksensoren realisiert werden kann. Wahrend
das Balancieren von Mehrfachwerkzeugen mit
Temperatursensoren ein vergleichsweise glins-
tiges und robustes Verfahren darstellt, bietet die
Methode mit Werkzeuginnendruck-Sensoren zu-
satzlich die Mdglichkeit, die Komprimierung der
Schmelze zu iiberwachen. Die Uberwachung von
nicht vollstandig ausgefillten Teilen ist mit beiden
Verfahren moglich.

Alle Miniatur-Drucksensoren neu mit trennbarem Kabel
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PRIAMUS Miniatur-Werkzeuginnendruck-Sen-
soren haben sich in der Praxis bewahrt. Dank dem
PRIASAFE™-Prinzip, bei dem der Sensor durch

eine Hulse geschutzt wird, vermeidet man den so
genannten Kraftnebenschluss.

PRIASAFE™ -Sensoren eignen sich fiir eine zu-
verlassige Prozessliberwachung und sind mit
einer automatischen Empfindlichkeitserkennung
ausgerustet.

Neu sind samtliche PRIAMUS Miniatur-Drucksen-
soren mit trennbarem Kabel erhaltlich. Dadurch
sind sie noch benutzerfreundlicher geworden.
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Viskositatsmessung direkt im Werkzeug

Zu den grossten Problemen im Spritzgiess-Alltag
zahlen sicherlich die immer wiederkehrenden Pro-
zessschwankungen, die beispielsweise aufgrund
von unterschiedlichen Materialchargen Uber eine
angepasste Maschineneinstellung auskorrigiert
werden missen. Dies ist auch der Grund, weshalb
Spritzgiesswerkzeuge nicht ohne weiteres von ei-
ner Maschine auf die nachste transferiert werden
koénnen, ohne den Prozess umstandlich neu zu
optimieren.

Das Hauptkriterium fiir einen konstanten Prozess
ist deshalb die Viskositat der Kunststoffschmelze,
die sich Uber den Produktionszeitraum moglichst
nicht verandern sollte. Die klassischen Verfah-
ren zur Ermittlung der Viskositat mit Hilfe eines
Rheometers bieten zwar aufgrund der isother-
men Bedingungen ideale Voraussetzungen, sind
aber relativ teuer und aufwendig, und spiegeln die
Schwankungen im Prozess nicht wider.

Mit der Viskositatsermittiung direkt in der Werk-
zeugkavitat bietet PRIAMUS ein einfaches, kos-
tenglinstiges und automatisches Verfahren an,
mit dem Zyklus fir Zyklus die Viskositatswerte
direkt im Werkzeug ermittelt, dokumentiert und
Uberwacht werden. Hierbei werden sowohl der
Anstieg eines Drucksignals wie auch der Anstieg
eines Temperatursignals wahrend des Einspritzv-
organgs automatisch ermittelt und fir die Viskosi-
tatsberechnung ausgewertet.

Aufgrund der Nachfrage bieten samtliche PRIA-
MUS Software-Produkte neu die Mdglichkeit, nicht
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nur eine, sondern mehrere Viskositaten, Scherge-
schwindigkeiten und Schubspannungen in einem
Spritzgiess-Werkzeug automatisch zu bestimmen.
Als Referenzwert kdnnen Schmelze- oder Werk-
zeugwandtemperaturen gemessen oder aber ma-
nuell eingegeben werden.

Auf diese Weise kdnnen einerseits Viskositaten
in jeder einzelnen Kavitat eines Mehrfach-Werk-
zeugs zyklisch berwacht werden, oder beispiels-
weise die Viskositaten in verschiedenen Abschnit-
ten eines grossflachigen Bauteils. Im Gegensatz
zu indirekten Kennzahlen mit Hilfe von Maschi-
nenparametern wie zum Beispiel der Fliesszahl
oder der Einspritzarbeit kbnnen auf diese Weise
echte Viskositatsunterschiede an Ort und Stelle
ermittelt werden.
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Zum Thema Viskositaten haben wir zusammen mit
der Sulzer Mixpac AG eine Publikation veréffentli-
cht die aufzeigt, dass man mit Hilfe der PRIAMUS
Viskositatstiberwachung Kosten sparen kann. Mit
dem folgenden Link gelangen Sie zum PDF-File:

Wissen wie‘s lauft
Sonderdruck aus Plastverarbeiter 10/2008

Druckexemplare kénnen auch in unserer Marke-
tingabteilung angefordert weden (h.hug@pria-
mus.com).

PRIAMUS an der Fakuma: 13. - 17. Oktober 2009, Halle A3, Stand 3205 Fakuma

Wir freuen uns auf lhren Besuch.
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