HeilRkanalbalancierung und Schmelzeflussregelung

Hersteller von Spritzgussteilen verzichten oft auf echte
Prozessinformation zum Uberwachen und Regeln der Quali-
tat. Das Resultat sind haufig grol3e Unterschiede von Teil zu
Teil und hohe Ausschussraten. Die Regelung des Schmelze-
flusses kann viele Anwendungen optimieren.

Der GroRteil der im SpritzgieRprozess
hergestellten Teile entsteht aus Prozess-
sicht in einem offenen Regelkreis. Das
heil3t, die Maschinensteuerung regelt
zwar Parameter wie Einspritzgeschwin-
digkeit, Schneckenposition oder Hy-
draulikdruck, die jeweiligen physika-
lischen Verhdltnisse in der Kavitat wer-
den dabei aber in keiner Weise beruck-
sichtigt. Das Gleiche gilt grundsatzlich
auch fur alle HeiBkanalsyste-

me, die letztendlich nur die
vorgegebenen Sollwerte
nachfahren, ohne auf mogli-

che Veréanderungen zum Bei-
spiel in der Schmelzeviskositét

zu reagieren. Dies ist jedoch der
Grund, weshalb auch mit kon-
stant arbeitenden SpritzgieR3-
maschinen, optimalen Werk-
zeugen und perfekten Heif3-
kanalsystemen die Teile in der
Produktion immer wieder nicht
geflllt, Gberspritzt oder im Fall
von Mehrkavitaten-Werkzeugen
nicht balanciert sind. Denn die
Qualitat eines Spritzteils lasst sich
nur dann in der Produktion kon-
stant halten, wenn auch die Kunst-
stoffschmelze selbst unter den glei-
chen Bedingungen die Kavitat fullt.
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Der Einfluss von Viskositatsschwankun-
gen in der Produktion wird im Vergleich
unterschiedlicher Nachdruck-Um-

schaltverfahren deutlich. Die Beschaf-
fenheit der Kunststoffschmelze andert
sich wahrend der Produktion auf Grund
von Umgebungseinflissen,

Das Regelsystem Priamus Fill kann eine
ungleichmaBige Fullung der Kavitaten auf
Grund von Viskositatsschwankungen der
Schmelze verhindern.

(Bild: Priamus)

Materialschwankungen und nicht kon-
stanten Temperaturregelungen wéh-
rend der Materialaufbereitung. Hohere
Viskositdten der Schmelze fihren
zwangslaufig zu langsameren Fliel3-
frontgeschwindigkeiten und niedrigere

Viskositaten zu einem schnelleren Ful-
len der Kavitat. Klassische Umschaltver-
fahren mit Hilfe von Maschinensig-
nalen, zum Beispiel Schneckenposition,
sind vollig entkoppelt von der Kunst-
stoffschmelze und konnen deshalb
auch nicht auf deren Veranderungen
reagieren. GroRe Schwankungen in der
Teilequalitat bis hin zu nicht gefull-
ten oder Uberspritzten Teilen
sind vorprogrammiert. Die
werkzeuginnendruck-
abhéngige Umschal-
tung, basierend auf ei-
ner festen  Druck-
schwelle, fuhrt zwar zu
kleineren Schwankun-
gen in der Teilekonstanz,
da sie auf einer prozess-
abhéngigen Messung in
der Kavitat beruht. Ein kon-
stanter Umschaltdruck in der
Kavitat ist jedoch keineswegs
gleichzusetzen mit konstanten
FlieReigenschaften der Schmelze.
Das heif3t, auch hier — wenn auch in
geringerem Malle — ist mit Qualitats-
schwankungen zu rechnen, da die Kavi-
tdt zum Zeitpunkt des Umschaltens
nicht immer gleich gefullt ist.
Das Ziel ist deshalb, immer bei gleicher
Flllung der Kavitat auf Nachdruck um-
zuschalten und damit auf Viskositats-
schwankungen zu reagieren. Moglich
ist dies mit einem in der Nahe des Fliel3-
wegendes platzierten Werkzeugwand-
temperatur-Sensor. Die gesamte Mess-
kette, Elektronik und Sensorik, ist zu-
sammen so optimiert, dass, wenn die
Schmelze den Sensor erreicht, inner-
halb von maximal 3 ms ein Schaltsignal
generiert wird, das dann als externes
Umschaltsignal Verwendung findet.

PLASTVERARBEITER 55. Jahrg. (2004) Nr. 4



Andert sich die Schmelzevis-
kositat wahrend der Produk-
tion, andert sich auch die
Zeit bis die Kavitat gefullt ist.
Das System schaltet jedoch
immer nur dann um, wenn
die Schmelze die Position
des Sensors erreicht hat.
Kaskadensteuerungen beim
SpritzgieBen werden Ubli-
cherweise Uber feste Soll-
werte, zum Beispiel Weg
oder Zeit, eingestellt, ohne
jedoch zu wissen, wo sich
die Schmelze bei Offnen der
Dusen gerade befindet. Das
Prinzip der Temperatur-Um-
schaltung bietet sich auch
zur Steuerung von Kaska-
denverfahren an. Hierbei ist
neben jeder Dulse, die es zu
offnen oder zu steuern gilt,
ein Werkzeugwandtem-
peratur-Sensor platziert. So-
bald die Schmelze an die
Sensorposition gelangt, wird
jeweils ein externes Schalt-
signal an die Kaskadensteue-
rung gesendet, die dann
prozessabhangig die Disen
offnet und wieder schlief3t.

HeiBkanalsysteme kdnnen
nicht auf Viskositatsande-
rungen reagieren. Aus die-
sem Grund sind bei Mehr-
kavitdtenanwendungen die
Spritzteile oft unterschied-
lich gefullt, auch wenn die
einzelnen Formnester und
FlieBwege vollig identisch
sind und die Fullsimulation
ein optimal balanciertes Sys-
tem vorhersagt. Der Spritz-
gielRer hilft sich in der Regel
damit, dass er den Prozess
mit Hilfe einer Fllreihe opti-
miert. Die Realitat zeigt je-
doch, dass bereits nach we-
nigen Spritzzyklen wieder
ein unbalancierter Zustand
erreicht ist und dass sich die
Spritzteile von Kavitét zu Ka-
vitat unterscheiden. Mit Hilfe
eines Werkzeugwandtem-
peratur-Sensors am FlieR3-
wegende jeder Kavitat und
mit dem Regelsystem Pria-

mus Fill lasst sich dieses Ver-
halten jedoch vollautoma-
tisch Uber die ganze Produk-
tionsdauer ausbalancieren.
Das Regelsystem kommuni-
ziert dabei mit dem Heif3-
kanalsystem und verandert
die Sollwerte der HeilRkanal-
disentemperaturen  auto-
matisch so, dass jede Kavitat
permanent gleichzeitig ge-
fullt ist.
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Neben der Prozesstber-
wachung, die dieses System
vollstdndig mit beinhaltet, ist
es vor allem die Prozessvisua-
lisierung, die die oft gravie-
renden Unterschiede von Teil
zu Teil erst sichtbar macht.
Nach demselben Prinzip las-
sen sich in einem geschlosse-
nen Regelkreis auch Familien-
werkzeuge, = Mehrkompo-
nenten-Teile sowie die Positi-

on von Bindendhten regeln
und konstant halten. Die DU-
sen von Kaskadensteuerun-
gen konnen ubrigens nicht
nur mit Hilfe der Temperatur-
umschaltung prozessabhan-
gig gedffnet und geschlossen
werden, sondern auch der
Schmelzefluss l&sst sich mit
dem Regelsystem bis zum
Offnen der Diisen vereinheit-
lichen und regeln.
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