beim Spritzgiessen
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1| Vergleich konventionelle Erodierstruktur zu 3DS (GF Maching

Solutions)

2 | Werkzeug mit integrierter Messtechnik fuir ein Becherbauteil

1400
= 1200 }
& 1000 }

o O
o O
o O

200}

Entformungskra
AN
o
o

o

— Entformung] -
——Leerhub
- Differenz

0 25 5 7.5 10 125 15 17.5 20
Entformungsweg [mm]

3 | Typischer Verlauf der Entformungskraft

GF Machining Solutions Kunststoff

+GF+

Schwanden

Ausgangslage

Die Entformung von spritzgegosse-
nen Bauteilen aus dem Werkzeug
kann je nach Geometrie, Oberflache
und Entformungsschrage zeitweise
zu Problemen flhren. Es ist moglich,
dass bei der Entformung sehr grosse
Krafte entstehen, welche die Bautei-
le und/oder Auswerfer beschadigen
oder gar zerstoren konnen.

Neue Erodier-Technologie

Der Maschinenhersteller GF Ma-
chining Solutions hat eine neue
Erodier-Technologie fur die Bearbei-
tung von beispielsweise Spritzgiess-
formen entwickelt. Die Oberfla-
chentexturierungs-Technologie mit
dreidimensionaler Struktur (Bild 1)
ermoglicht eine einfache Entfor-
mung von Formteilen, eine kirzere
Werkzeugwartungs- und eine lange-
re Werkzeugstandzeit. Gleichzeitig
konnen Oberflachentextur, Glanz-
grad und Kratzfestigkeit der Endpro-
dukte eingestellt werden.
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Innosuisse-Projekt: Entformungskrafte

Untersuchung des Einsatzes einer neuen
Erodiertechnologie zur Reduktion der
Entformungskrafte beim Spritzgiessen

Losung

Im Rahmen von einem von der
Innosuisse geforderten Projekt

wird zusammen mit drei Industrie-
partnern der Einfluss dieser neu-
artigen Erodierstruktur auf die Ent-
formungskrafte beim Spritzgiessen
untersucht. Zurzeit ist bezuglich der
neuen Technologie noch nicht ab-
schliessend bekannt, wann diese
neue Oberflachenstrukturierung
idealerweise eingesetzt wird und
welche Prozessparameter gewahlt
werden sollten. Ziel dieses Projektes
ist nun, die Wirkzusammenhange
der Prozessparameter mithilfe eines
Spritzgiesswerkzeuges mit integrier-
ter Messtechnik (Bild 2) zu beschrei-
ben und eine Matrix fur die Auswahl
der geeigneten Strukturierung zu er-
arbeiten. In einem weiteren Schritt
soll die Entformungskraft (Bild 3) im
Vorfeld zur Werkzeugbeschaffung
mit einer Simulation abgeschatzt
werden konnen, was die Anzahl an
Entwicklungsiterationen wahrend
der Werkzeugentwicklung deutlich
reduzieren kann.
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