Uberblick liber Angusssysteme
und Anschnittpositionierung

In vielen Fillen hdangt die Anschnittposition von der Werkzeuggestaltung ab. Idealerweise
sollte die Anschnittposition jedoch so festgelegt werden, dass sie den Anforderungen des
SpritzgieBbauteils entspricht. AnschlieBend sollte das Werkzeug so ausgelegt werden, dass
die gewiinschte Anschnittposition realisiert werden kann. Der Anspritzpunkt und die Ausle-
gung des Anschnitts werden entscheidend davon beeinflusst, ob der Angusskanal entlang der
primdren Trennebene des Werkzeugs (also der Trennebene, in der sich die Kavitat befindet)
verlauft oder nicht.

Dieses Kapitel liefert nur eine kurze Einfiihrung zu den grundlegenden Arten von Angusska-
nélen und deren Einfluss auf die Gestaltung und die Positionierung des Anschnitts. Einzelhei-
ten dazu werden in den folgenden Kapiteln dieses Buches dargestellt.

B 1.1 Angusssysteme in der primaren Trennebene

In der Kunststoffindustrie herrschen Werkzeuge vor, bei denen sowohl das Angusssystem als
auch die Kavitét in der primédren Trennebene liegen. An der priméaren Trennebene 6ffnet sich
das Werkzeug, um das spritzgegossene Bauteil und den Anguss zu entformen. In Zweiplatten-
werkzeugen befinden sich die Angusskanile in der primdren Trennebene. Das Material, das
sich im Angusssystem befindet, wird in jedem SpritzgieBzyklus abgekiihlt und aus dem
Werkzeug ausgeworfen. Die Kunststoffschmelze wird durch das Angusssystem und den An-
schnitt in die Kavitit eingespritzt. AnschlieBend wird die Schmelze im Werkzeug abgekiihlt.
Sobald das Material erstarrt, 6ffnet sich das Werkzeug und der Anguss und das Bauteil wer-
den an der primdren Trennebene entformt. Das Bild 1.1 zeigt die Lage des Angusssystems
innerhalb des Werkzeugs und den Auswerfvorgang in der primdren Trennebene. Zu beachten
ist, dass das Bauteil und der Anguss in der gleichen Trennebene geformt und ausgeworfen
werden.
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Bild 1.1 Gedffnetes Zweiplatten-Werkzeug, wéhrend die Formteile und der Anguss ausgeworfen
werden

Nachdem das Formteil und der Anguss ausgeworfen sind, schlieBt sich das Werkzeug wieder.
Dabei bildet sich ein FlieBkanal, der von der Maschinendiise bis zur Kavitat verlauft. Da dieser
FlieBkanal sich in der gleichen Trennebene wie die Kavitat befindet, kann das SpritzgieBteil
nur am Rand angespritzt werden. Bei Tunnelanschnitten befindet sich der Anspritzpunkt in
geringem Abstand vom Bauteilrand (siehe Abschnitt 8.4.7).

B 1.2 Angusssysteme in einer parallelen
Trennebene

Eine zweite Moglichkeit besteht darin, dass das Angusssystem nicht in der Trennebene des
Werkzeugs, sondern parallel dazu verlauft. Diese Angusssysteme konnen in Kaltkanal- oder
HeiBkanalwerkzeugen verwendet werden.

1.2.1 Kaltkanalsysteme

In einem Dreiplatten-Kaltkanalwerkzeug verlauft der Angusskanal in einer zweiten Trenne-
bene, also auBerhalb der Trennebene, in der das SpritzgieBbauteil geformt wird. Die beiden
Trennebenen liegen parallel zueinander und werden durch eine oder mehrere Werkzeugplat-
ten voneinander getrennt. Der Angusskanal und die Kavitat werden durch einen sekundaren
Angusskegel verbunden. Der sekundidre Angusskegel durchquert die Werkzeugplatte und
verbindet die Kavitdt mit einem Anschnitt. Sekundarverteiler sind normalerweise parallel zur
Offnungsrichtung des Werkzeugs und im rechten Winkel zum Angusskanal angeordnet.
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Bild 1.2 Dreiplatten-Kaltkanalwerkzeug mit sekundarem Angusskegel, der die
Kavitaten mit Schmelze versorgt

Wihrend des SpritzgieBens erstarrt die Schmelze im Angusskanal und in der Kavitdt. An-
schlieBend o6ffnet sich das Werkzeug an beiden Trennebenen. Das Bauteil wird an der prima-
ren Trennebene ausgeworfen, der Angusskanal (mit Sekundérverteiler und Anguss) wird an
der zweiten Trennebene ausgeworfen (siehe Bild 1.3).

Bild 1.3 Gedffnetes Dreiplatten-Kaltkanalwerkzeug; die Formteile werden an der ersten Trennebene,
der Anguss an der zweiten Trennebene ausgeworfen
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Diese Werkzeuge werden als Dreiplatten-Kaltkanalwerkzeuge bezeichnet. Die Begriffe Zwei-
platten- und Dreiplatten-Kaltkanalwerkzeuge beziehen sich auf die Mindestanzahl von Werk-
zeugplatten, die erforderlich sind, um das Bauteil und den Anguss zu entformen. Bei Zwei-
platten-Kaltkanalwerkzeugen werden Bauteil und Anguss zwischen der ersten und zweiten
Platte geformt und ausgeworfen. Bei Dreiplatten-Kaltkanalwerkzeugen wird das Bauteil zwi-
schen der ersten und zweiten Platte geformt und entfernt, Angussverteiler und Anguss wer-
den zwischen einer dritten Platte und der zweiten Platte, die zur Bauteilformung dient, ge-
formt und ausgeworfen.

Diese Werkzeugbauweise kommt zum Einsatz, wenn der Anschnitt nicht am Bauteilrand lie-
gen soll. Sie wird meistens fiir SpritzgieBteile genutzt, bei denen in der Bauteilmitte ange-
spritzt werden soll.

1.2.2 HeiBkanalsysteme

Eine zweite Variante von Werkzeugen, bei denen das Angusssystem parallel zur Trennebene
angeordnet ist, sind HeiBkanalwerkzeuge. Sie bieten die gleiche Flexibilitat wie Dreiplatten-
werkzeuge mit Kaltkanalsystem. Anders als beim Kaltkanalsystem bleibt jedoch der Kunst-
stoff, der sich im Angusssystem befindet, im geschmolzenen Zustand und wird zwischen den
SpritzgieBzyklen nicht ausgeworfen. Die Auslegung von HeiBkanalsystemen ist komplexer als
die von Kaltkanalsystemen. Die Auslegung und die Unterschiede zu Kaltkanalsystemen wer-
den in Kapitel 9 behandelt.

Das Bild 1.4 zeigt zwei Varianten eines HeiBkanalsystems. Die Schmelze flieSt durch einen
heiBen Verteiler, der normalerweise parallel zu den Aufspannplatten der SpritzgieBmaschine
verlauft. Die Schmelze wird aus dem Verteiler durch eine Diise in die Kavitat eingespritzt.
Dabei muss insbesondere darauf geachtet werden, dass die Warme des Verteilers und der
Diise nicht auf die gekiihlte Kavitit ibergeht. Anders als bei Kaltkanalwerkzeugen bleibt der
Kunststoff im HeiBkanalsystem geschmolzen und wird nicht bei jedem Zyklus ausgeworfen.
Diese Werkzeuge bieten - wie die Dreiplattenwerkzeuge mit Kaltkanalsystem - mehr An-
spritzmoglichkeiten als Zweiplattenwerkzeuge mit Kaltkanalsystem.
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Bild 1.4 Extern beheiztes HeiBkanalsystem mit Darstellung der Verteiler und Diisen. Die Abbildung
zeigt zwei Diisenarten: die obere Dise verflgt Uber eine Verschlussdise, die untere hat eine
konventionelle offene Diise (Bild: Husky)

B 1.3 Kombinationen aus HeiB3- und Kaltkanal-
systemen

Haufig enthalten Werkzeuge Angusssysteme, die sich sowohl in der primadren Trennebene
befinden als auch parallel dazu angeordnet sind. Dies trifft vor allem auf HeiBkanalwerkzeuge
zu. Dabei versorgt das Heikanalsystem das in der primédren Trennebene liegenden Kaltkanal-
system. Das Bild 1.5 zeigt als Beispiel ein flaches, ringformiges Bauteil, das in einem Zwei-
fachwerkzeug hergestellt wird. Die HeiBkanaldiise fiihrt die Schmelze einem Kaltkanalsystem
zu, das sich in der Mitte des Bauteils befindet. Das Kaltkanalsystem fiihrt strahlenformig zu
den Anschnitten am inneren Rand des Bauteils.
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Bild 1.5 Rundes Formteil mit innenliegendem
Position der HeiBkanaldlse Anguss, der mit einer HeiBkanaldiise
versorgt wird

B 1.4 Gestaltung des Anschnitts

Angusssysteme in der Trennebene weisen Einschrankungen bei der Lage des Anschnitts auf,
bieten aber eine groBe Flexibilitdt bei der Anschnittgestaltung. Dreiplattenwerkzeuge mit
Kaltkanalsystemen sind auf Punktanschnitte beschrankt, die es ermdoglichen, den Anguss
vom Bauteil abzutrennen, wenn sich das Werkzeug offnet. Bei Angusssystemen in der Trenne-
bene konnen dhnliche Anschnitte verwendet werden, um eine automatische Abtrennung wah-
rend der Werkzeugoffnung zu erreichen - dies ist jedoch nicht unbedingt erforderlich. An-
gusssysteme in der Trennebene gewahrleisten, dass der Anschnitt in der Trennebene liegt.
Dies eroffnet flexible Gestaltungsmoglichkeiten, wie Band-, Film-, Tunnel- oder Seitenan-
schnitte. Diese Anschnitte erlauben es auch, den Anguss am Bauteil zu belassen. Dies kann
die Handhabung im Anschluss an den SpritzgieBvorgang erleichtern. Breitere Anschnitte
konnen verwendet werden, um die Schergeschwindigkeit und Scherbelastung in der An-
schnittregion wiahrend der Fiillphase zu verringern oder um FlieBvorgange in der Kavitit zu
verbessern. Anschnitte mit einem groBeren Durchmesser konnen die Verdichtung des Bau-
teils verbessern.

Die oben beschriebene Kombination aus HeiB- und Kaltkanalsystem erweitert die Anschnitt-
moglichkeiten. Diese Kombination ist beispielsweise erforderlich bei zylinderformigen Teilen,
bei denen ein Schirmanschnitt erwiinscht ist (siehe Bild 8.31 in Kapitel 8). Dabei versorgt die
HeiBkanaldiise den Schirmanschnitt, der wiederum die Kavitédt versorgt. Die genannten An-
schnittformen und zusitzliche Anschnittmoglichkeiten - wie Nadelverschlussdiisen und Kalt-
kanalsysteme mit automatischer Angussabtrennung werden in den Kapiteln 8 und 11 vorge-
stellt.

Bei fast allen HeiBkanalsystemen kommen Anschnitte mit kleinem Querschnitt zum Einsatz,
alternativ konnen jedoch auch Nadelverschlussdiisen und Seitenanschnitte verwendet wer-
den.



2.5 Bestimmung der FlieBeigenschaften der Schmelze

mengen durch die Diise gedriickt wird und der daraus resultierende Druck gemessen oder
berechnet wird. Wenn der Durchmesser d, die Lange der Kapillardiise L sowie die Durchfluss-
menge Q definiert sind, konnen daraus die Schergeschwindigkeit, die Scherspannung und die
Viskositat des Polymers bei mehreren Schergeschwindigkeiten berechnet werden. Der Druck,
der die Schmelze durch die Kapillare driickt, wird entweder direkt in der Schmelzkammer
gemessen oder ergibt sich aus der Kraft auf den Kolben und der Fliche des Kolbens, der das
Material durch die Kapillare driickt.

Die Messungen werden in der Regel bei mindestens drei Temperaturen durchgefithrt - zwei
im Einsatzbereich und eine in der Nihe der Ubergangstemperatur des Materials. Die Messun-
gen sollten bei mindestens drei Schergeschwindigkeiten, besser bei acht bis zehn Scherge-
schwindigkeiten fiir jede dieser drei Temperaturen durchgefiihrt werden. Die Scherge-
schwindigkeiten sollten dabei einen moglichst groBen Bereich abdecken. Abhdngig von der
GroBe der Kapillardiise und der Ausstattung des Rheometers kann dieser Bereich von 10 bis
10000 s7! reichen. Vorzugsweise werden fiir jede Temperatur 8 bis 10 Schergeschwindigkei-
ten gemessen. Das Verhdltnis aus Diisenldnge und Diisendurchmesser betragt tiblicherweise
etwa zwanzig zu eins. Das Bild 2.12 zeigt eine schematische Darstellung eines typischen Ka-
pillar-Rheometers zur Bestimmung der Viskositat.

Kraftmessdose

—lle—d Bild 2.12 Querschnitt eines Kapilla-Rheometers

Die Schergeschwindigkeit wird berechnet wie in Formel 2.4 angegeben:
§=320/7d> oder 4Q/mr’

Dabei ist Q die Durchflussmenge, und d, der Durchmesser der Kapillare.
Die Scherspannung wird berechnet mit:

oc=APd, /4L oder APr /2L (2.9)

Dabei ist Ap der Druckverlust tiber die Lange [ der Kapillare, d; der Durchmesser der Kapil-
lare, L die Lange der Kapillare und r der Radius der Diise. Der Druck wird entweder indirekt
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mit einem Druckaufnehmer im beheizten Zylinder gemessen oder aus der Kraft, die mit einer
Kraftmessdose gemessen wird, berechnet:

A wD?
4
Die Viskositat kann berechnet werden mit:

n=a/7 (2.10)

Dies kann auch dargestellt werden als:

[Apdl]
n= 2.11)

Die Scherspannung im Kapillar-Rheometer kann auch berechnet werden mit:

P—PF)r
o,= M (2.12)
2L
P, =Druckverlust bei einem L/D-Verhdltnis von 20:1 oder mehr
P, =Druckverlust bei einem L/D-Verhiltnis von 0
= Radius der Offnung der Kapillare

~ =

Linge der Offnung der Kapillare

Diese Gleichung beinhaltet die Bagley-Korrektur. Sie korrigiert die Verluste am Ubergang
vom groBeren Durchmesser der Schmelzkammer zur kleineren Kapillare. Das Verfahren er-
fordert, dass die Schmelze mit mindestens zwei Kapillaren mit unterschiedlichen Lingen un-
tersucht wird. Davon sollte eine Kapillare ein Verhéltnis von Linge zu Durchmesser von min-
destens 20: 1 aufweisen. Dieser Druck wird als P, erfasst. Eine zweite Priifung wird mit einer
kiirzeren Kapillare mit gleichem Durchmesser durchgefiihrt. Dabei wird der Druck P, erfasst.
Die Auftragung von Druck und Linge ermdoglicht es, den Druck durch eine Kapillare mit
Lange von Null (P,) zu extrapolieren. Der Druck P, wird dann vom Druck P, der Kapillare mit
Standardlange abgezogen. Auf diese Weise kann der Druck ohne Eintrittsverluste berechnet
werden. Um sicherzustellen, dass die Stromungsgeschwindigkeit durch beide Kapillaren
gleich ist, sollten die Tests mit einem Doppelkapillar-Rheometer durchgefiihrt werden.



4.2 Gestaltungs- und Verfahrensrichtlinien fiir das SpritzgieBen

Bild 4.14 Kfz-Karosserieelement, das mit einem speziellen Bandanschnitt hergestellt wird, um Binde-
nahte zu vermeiden und die Gefahr von Eigenspannungen und Verzug zu minimieren

4.2.5 Vermeidung von Lufteinschliissen

Es gibt zwei verschiedene Situationen, in denen Lufteinschliisse entstehen konnen. Diese sind
in den folgenden Beispielen dargestellt.

@ Beispiel 9

Das Bild 4.15 zeigt die Ergebnisse einer Fiillsimulation fiir ein Bauteil, das in der
Mitte relativ dlinnwandig ist und gréBere Wanddicken im Randbereich aufweist. Diese
Form eines flachen Bauteils mit einem dickeren Rand hat eine gewisse Ahnlichkeit
mit einem Bilderrahmen. In der Regel besteht die einzige gute Lésung darin, den
Flansch hohl zu gestalten. Wenn in den dickeren Bereich des SpritzgieBteils ange-
spritzt wird, flieBt die Schmelze wie dargestellt sehr schnell in die dickeren Abschnit-
te, wahrend sie die diinneren Abschnitte nur langsam fiillt. Dadurch kommt es zum
,Bilderrahmen-Effekt“. Die Schmelzefronten treffen im dickeren Bereich aufeinander,
dadurch bildet sich im diinnwandigen Bereich ein Lufteinschluss. Wenn in der Mitte
angespritzt wird, flieBt die Schmelze aus den diinneren in die dickeren Bereiche, was
zu unkontrollierter Schwindung in den dickeren Bereichen fiihrt. Bild 4.1 und Bild 4.2
(siehe Seite 56) sind Beispiele flr SpritzgieBteile mit einer diinnwandigen Mitte und
einem dicken Randbereich. Das SpritzgieBteil wird mit acht Anschnitten gespritzt, die
sich jeweils in der Mitte der sternférmig angeordneten FlieBhilfen befinden. Das
Ergebnis ist, dass sich das Formteil schiisselférmig verzieht und sich Lufteinschlisse
bilden. Die schisselartige Verformung des Bauteils und wie sich die vertikalen Bau-
teilbereiche auf der linken und rechten Seite nach auBen biegen, zeigt das Bild 4.1
(siehe Seite 56).
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4 Auswahl des Anspritzpunkts und SpritzgieBstrategien
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Bild 4.15 Simulation der Entstehung eines Lufteinschlusses an einem Teil mit einem dicken Rand
und einer dinnwandigen Bauteilmitte

@ Beispiel 10

Eine weitere Variante des ,Bilderrahmen-Effekts“ tritt auf, wenn Bauteile mit Hohl-
raum im Randbereich angespritzt werden. Das Bild 4.16 zeigt einen seitlich
angespritzten Becher. Die Schmelze muss vom Anschnitt um den Umfang herum
eine kiirzere Entfernung zuriicklegen als bis zum oberen Rand. Dies fiihrt zu einem
Lufteinschluss.

Luftein-
schluss

-
S

Filllzeit [3]

Bild 4.16

Simulation der Entstehung eines Luftein-
schlusses durch eine ungiinstige Anschnitt-
position. Die Schmelze flieBt um den Bau-
teilrand herum, bevor sie tiber den oberen
Bereich des Werkzeugkerns flieBen kann
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@ Beispiel

Im Folgenden wird der Druckverlust in einem HeiBkanal mit einem runden Quer-
schnitt mit einem Durchmesser von 0,5 in. und der Druckverlust in einem intern
beheizten HeiBkanalsystem, das die gleiche Menge an Kunststoff enthalt (d. h.
gleiche Verweilzeit) gegeniibergestellt.

A Bestimmung der Querschnittsflache des runden Kanals

A="—"= 7 =0,196 in” (5.5)

B Der intern beheizte HeiBkanal wird mit einem Heizelement mit einem Durch-
messer d, von 0,625 in. beheizt. Bestimmung, mit welchem Bohrungsdurchmesser
d, (FlieBkanaldurchmesser) die gleiche Querschnittsflache wie beim runden Kanal
erreicht werden kann (Bild 5.11)

2
md?> (0,625
A= Zzu:o,womz
4 4

d, kann nun dber folgende Beziehung bestimmt werden
nd?  m(0,625)

4
Diese Gleichung wird nun nach d, aufgelost:

=0,196in>

2
410,196 in” +7ﬂ<0’625)

d, = —0,8"

d,=0,8in.
wenn d,=0,625in., dannr, =0,3125 in.
wenn d, = 0,800 in., wenn r, = 0,400 in.

C Wenn die Dicke des Kanals bekannt ist, kann die Kanalbreite bestimmt werden.
Die Kanalbreite ist der Umfang der Mittelebene des Zylinders, der durch die Radien
r, und r, definiert ist (Bild 5.11).

Dicke des Kanals (h) = r,-r, = 0,400-0,3125 = 0,0875 in (5.6)

_0,400+0,3125

5 =0,356 in (5.7)

Radius der Mittelebene (rs)

Breite des FlieBkanals (w) = 7(2r;) = w(0,713 in) = 2,237 in (5.8)



5.5 Querschnitt des Angusssystems 123

Somit entspricht dem ringférmigen FlieBkanal - der die gleiche Menge an Material
wie ein runder Kanal mit einem Durchmesser von 0,5 in. enthalt - einem flachen
rechteckigen Schlitz, der 0,0875 in. dick und 2,237 in. breit ist.

D Vergleich des Druckabfalls in den beiden verschiedenen Kanalformen, welche die
gleiche Menge an Kunststoff enthalten (gleiche Querschnittsflache).

Gegeben:

= Durchflussmenge (Q) = 2 in3/s

= Viskositat (7) = 0,0304 (lbs)/in?

= Lange des FlieBkanals (/) = 10 in

Druckverlust in einem runden FlieBkanal (mit Formel 5.2):

Das folgende Beispiel verwendet ein Viskositadtsmodell nach dem Potenzgesetz mit
einem Polymer mit einem nicht-newtonschen Index (n) von 0,65 und einer Referenz-
viskositat (oder Konsistenzindex) (m) von 0,179 psi-sec.

Gegeben:n:my'"_‘; m=0,179 psi-sec; n=0,681

4a 42

ar* 70,25°

n=m4""=0,179-163"¢"" = 0,0352
/ 2. .

AP _ 8Qn :8 2.0,0352-10

vofirund ~ 4

7r 7 0,25%

. _ . —1
Vvotrund = =163sec

=460psi

Druckabfall im ringférmigen FlieBkanal mit gleichem Volumen wie im runden FlieB-
kanal:

Methode 1: Der Druckabfall im ringférmigen FlieBkanal kann durch Berechnung des
Druckabfalls in einen rechteckigen Schlitz bestimmt werden, der dem ringférmigen
FlieBkanal entspricht, wie in Formel 5.6 und in 5.8 festgelegt und in Bild 5.11 dar-
gestellt.

Die Schergeschwindigkeit im rechteckigen FlieBkanal (y) wird berechnet, um die
Viskositat zu bestimmen, die wiederum zur Berechnung des Drucks benétigt wird.

Gegeben: n = mv'”_1; m=0,179 psi-sec; n=0,681

60 6-2

wh®  2,237-0,0875
n=mA+""=0,179-701%"" = 0,0221
12Qn/  12-2-0,0221-10
wh®  2,237.0,0875°

—=701sec”’

Vschiitz =

AP, =

Schiitz

=3539psi



7.6 MeltFlipper Schmelze-Rotations-Technik

7.6.4 Mehrachsige Schmelzesymmetrie

Mehrachsige Schmelze-Rotations-Technik ist unter dem Handelsnamen MeltFlipper MAX™ in
zahlreichen Gestaltungsformen erhaltlich. Diese Anwendungen konnen von der Regelung des
Fillens und Verdichtens tiber die Platzierung von Bindendhten in einem Einkavitdten-Werk-
zeug bis hin zur Regelung der Schmelzeverteilung in HeiBkanal-Etagenformen mit hoher
Kavitatenzahl reichen.

Das Schmelzemanagement des MeltFlipper MAX nutzt die Schmelze-Rotations-Technik, um
die durch eine Verzweigung der FlieBfront entstehenden asymmetrischen Bedingungen stra-
tegisch zu positionieren und neu zu kombinieren, so dass eine Schmelzsymmetrie iber meh-
rere Achsen erzeugt wird. Wie bereits in diesem Kapitel besprochen, kann die konventionelle
Schmelze-Rotations-Technik zwar seitliche Schwankungen in einem Schmelzstrom auflosen,
aber sie ermoglicht keine biaxiale Ausrichtung, die fiir Formteile wie mittig angespritzte
Rohre, Kappen oder Zahnrader erforderlich sein kann. Mehrachsige Systeme konnen auch
verwendet werden, um die Verteilung von hoch- und niedrig geschertem Material zu beein-
flussen. Dadurch kann beispielsweise absichtlich eine Asymmetrie erzeugt, eine Bindenaht
verschoben, ein Lufteinschluss vermieden oder einem bestehenden Verzugsproblem entge-
gengewirkt werden.

Die in Bild 7.41 A dargestellte Konstruktion bewirkt, dass die stark gescherte Schmelze am
Rand des Kanals positioniert wird. Dadurch werden die mehrachsigen symmetrischen Schmelz-
bedingungen wiederhergestellt, die vor dem Austritt der Schmelze aus dem Anguss bestanden
haben. Durch die Umkehrung der Rotation der Schmelze wird die stark gescherte Schmelze
aus dem Anguss so positioniert, wie in Bild 7.41 B und C dargestellt. Bild 7.41 B zeigt, wie der
MeltFlipper MAX verwendet wird, um die hochgescherten Schichten in der Mitte des Schmel-
zestroms an der Oberseite des FlieBkanals zu positionieren.
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7 Erfolgreiches SpritzgieBen trotz scherinduzierter Abweichungen der Schmelzeeigenschaften

Bild 7.41 Varianten der MeltFlipper
. .. MAX™ Technologie, die die
Schmelzsymmetrie wiederher-
stellen. Die Ausflihrungen A und
‘ B erzeugen die dargestellten
C ‘ symmetrischen Schmelze-
bedingungen im Primérkanal.
/ Teil C zeigt die mit Ausfiihrung B
erzeugten Schmelzebedingun-
' . gen stromabwarts im Primar-
kanal
Ein weiteres Anwendungsgebiet fiir die MeltFlipper MAX™ Technologie sind Heikanal-Eta-
genwerkzeuge. Die resultierende biaxiale Symmetrie ermoglicht es, die Schmelze auszuglei-
chen, wenn sie entlang derselben Ebene, wie bei einem konventionellen HeiB3- oder Kaltkanal,
oder zwischen den beiden Trennebenen einer Etagenform verzweigt wird. Bild 7.42 zeigt eine
Vereinfachung der patentierten Bauformen, die in HeiBkanal-Etagenwerkzeugen verwendet
werden konnen. Die tatsachlichen Ausfiihrungen unterscheiden sich etwas von dieser Dar-
stellung.



9.3 Etagenwerkzeuge

Wenn die Kavitidten sich in der Mitte des Werkzeugs befinden, kann der Angussschnorchel
nicht in der Mitte des Werkzeugs verlaufen. In einem solchen Fall kann der zentrale Verteiler
durch einen Stromungskanal versorgt werden, der sich auBerhalb des Werkzeugs befindet
(siehe Bild 9.9).

Bild 9.8 HeiBkanalsystem mit 128 Diisen

(Bild: Incoe)
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Bild 9.9 Bei HeiBkanalsystemen kann die Schmelze von auBen in das Werkzeug zugeflhrt werden.
Diese Methode wird manchmal angewendet, wenn in einem Etagenwerkzeug groBe Bauteile
hergestellt werden, die sich jeweils in der Mitte der beiden Trennebenen befinden
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