19) DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK P ATENTS CHR ":T
‘ Wirtschaftspatent ISSN §433-6461 (11) 203 G1 1

[ frelisemect ssAbsamidesAendenungsdeseies  ntCle 3(51) B 29F 1/08
AMT FUER ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN In der vom Anmelder eingereichten Fassung veroeffentlicht
21} WPB29 F/ 2347 164 (22) 09.11.81 » (44) 12.10.83

71}  VEB PRESSWERK OTTENDORF-OKRILLA;DD;

72)  LIEHR, EF§ICH,DR.—ING.;NAUMANN, GUENTER;WETZEL, KLAUS,DIPL.-ING.;DD;

73) siehe (72) . .

74y  DZIUBA, HEINRICH VEB PRESSW. OTTENDORF ABT. INFORMATION 7033 LEIPZIG KUHTURMSTR.
g . .

B4)  VERFAHREN ZUM TEMPERIEREN VON SPRITZGIESSWERKZEUGEN

57) Das erfindungsgemaRe Verfahren kann bei allen SpritzgieRprozessen angewendet werden,
yei denen hohe Qualitdtsanforderungen an die Plastformteile gestelit werden. Ziel und Aufgabe
fer Erfindung ist es, ein Verfahren zu schaffen, welches einen geringen technischen und
ykonomischen Aufwand erfordert und mit geringem Energieaufwand und geringen
nstandhaltungskosten durchfiihrbar ist sowie eine Verbesserung der Formteilqualitat bei hoher
\usstoBleistung, insbesondere die Fertigung von Formteilen ohne Eigenspannungen und
drientierungen bei gleichem Kristallisationsgrad Uber den gesamten Querschnitt des Formteiles,
srmoglicht. ErfindungsgemaR erfolgt der Einspritzvorgang in ein temperiertes
3pritzgieRBwerkzeug, welches nach dem und/oder wéhrend des Einspritzvorganges mit Wasser
jekithit wird. Danach wird die Kiihlung unterbrochen und es erfoigt eine Temperung des
‘ormteiles durch die dem Formteil noch innewohnende Eigenenergie. An diese Temperung
schlieRt sich eine erneute Kithiphase an, die nur so lange wahrt, daf? der Restenergiegehalt des
“ormteiles ausreicht, um das SpritzgieRwerkzeug so zu temperieren, dai der nachfolgende
finspritzvorgang wieder bei ausreichenden FlieBbedingungen stattfinden kann.
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"Verfahren zum Temperieren von Spritzgielwerkzeugen®

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Temperieren von

SpritzgieBwerkzeugen, welches bei allen SpritzgieBprozes-—

sen angewendet werden kann, bei denen hche Qualitédtsforde-

rungen an die Plastformteils gestellt werden.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bei der Herstellung von Plastformteilen nach der Spritz-

m 09

ile
p annungen, Orientierungen und bdeil kristallinen

Btechnologie treten im Formteil prozeBlbedingte _1ven—

formmassen

per das Formteil unterschiedlich verteilte Kristallisa-
tlonsgrade auf, die eine Verminderung der Gebrauchswert-

gensdhaften des jeweiligen Formbteiles bedingen. Disse

Qualititsméngel sind im wesentlichen darauf zurlckzufihren,

daB die Plastschmelze im SpritzgiseBwerkzeug durch eine

mehr oder weniger intensive &unlung zum EZrshtarren gebrachd
3]

wird., In-der Praxis ist es allgemein D

Spritzgiedwerkzeugs sténdig mit Wasser aus dem bDebtriebli-

chen Kihlwassersystem gekihlt werden, um eine schnelle Ab-

klihlung des Formteiles und damit eine geringe Zykluszell

zu erreichsn.,

us dem DD-WP 29 817 ist sin weilbsrss Verfahran

~ + . - -
Y

A
perieren von SpritzgieBwsrkzeugen bekannt.
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Verfahren wird die Plastschmelze zunZchst in ein tempe-—
riertes Spritzgielwerkzeug eingespritzt. Nach erfolgter

Werkzeugfillung wird impulsartig eine dosierte Menge eines

relatfiv Gief gekihlten Kihlmittels in das Werkzeug einge—v
bracht und gegebenenfalls in Umlauf gebracht. Vor dem Ent-
formen des Formteiles wird der Kihlvorgang, dsr zeit- und
prozsBabhangig gesteusrt werden'kann, aber unuerbroche“,
so daB sich das SpritzgieBwerkzeug, bei einer entsprechen-
den Dosierung des XiUhlmittels und Wahl der Xihlmittelten-
peratur am Ende des SpritzgisBvorganges wieder soweit
aufheizt, daB der Einspritzvorgang wieder bei ausreichen-
den FlieBbedingungen stattfinden kann. -

Die Nachbeile dieses Verfahrens liegen in dem hohen gerdte-

technischen Aufwand zur Durchfihrung des Verfahrens, der
insbesondere durch notwendige Kdlteaggregate und Temperier-
geréte bestimmt wird, Darliber hinaus ist noch sin zusdtz-
licher Znergiecaufwand zum Betreiben dieser Gerite notwen-
dig. Weiterhin hat sich herausgestellt, del zu groBe Tem-

‘peraturdifferenzen zwischen Kilhlmittel und formgebendenm

Hohlraum im SpritzgieBwerkzeug veim XihlprozeB sine Ver-
groferung der Eigenspannungen sowie untsrschiedliche
Kristallisationsgrade im Formteil und damit sine Gebrauchs-
wertminderung vewirken,

Ein weiteres Verfahren zur Temperisrung von S
werkzeugen wird in der DE-0S 19 38 496 heschriebde
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wird das SpritzgieBwerkzeug in Abhédngigksit vom 4
SprltzzleQZyc:usses gehelzt bzw. gekiihlt und ist dazu an
enteprechends Eeiz- oder Kihlkreisliufe, die wvon

erédbsn gespelst werden angeschlosssn. Das Sp
S
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"komplizierte Werkzeugkonstruktion, die sich aus dem scha-

lenfdrmigen Aufbau des SpritzgieBwerkzeuges ergibt und die
bei entsprechend komplizierten Formtellen zu Anwendungs-
grenzen fithrt. Dartber hinaus bedingt dieses Verfanrﬁn eine
relaulv lange Zykluszeit.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Verfanrens
zum Temperieren von SpritzgieBwerkzeugen, welches einen
geringsen techhischen und Ckonomischen Aufwand durch gerin-
ge Kosten fiur Zusatzgéréte grfordert und mit geringem
Energieaufwand und geringen Instandhaltungskosten durch-
fihrbar ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein vereinfachtes Verfahren
2um.Temperieren von SpritzgieBwerkzeugen zu schaffen, wel-
ches ohne Verwendung von- zusétzlichen Heiz- und Kihlaggre

gateﬁ arbeitet und das eine Verbesserung der Formteilqua-

[

1itdt bei hoher AusstoBlleistung, insbesondere die Fertigung
von Formteilen ohne Eigenspannungen und Orientierungen vel
gleichem Kristallisationsgrad Uber den gesamtén Querschnitt

des Formteiles, ermdglicht.,

ErfindungsgemédB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB der
Binspritzvorgang zundchst in ein durch den SpritzgieBzyk-
lus bemperiertes SpritzgieBwerkzeug erfolgt. Das Spritz-
gieBwerkzeug wird nach und/ocder wahrend des Finspritzvor-
ganges mit Wasser aus dem beftrieblichen Kihlwassersysten
gekiihlt, danach wird die Kihlung untsrbrochen und &s er-
folgt eine Temperieruﬁg des Formbteiles durch die dem Form-
teil noch innewohnende Eigenensrgie. 4An disse Temperung
schlieBt sich eine srnsute Kithlphase an, die nur so lange
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wahrt, daR der Restenergiegehalt dss Formteiles ausreichi,
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um das SpritzgieBwerkzeug so zu temperieren, dal der nach-
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folgende Einspritzvorgang wieder bei ausreichsnden FlieBR-
bedingungen stattfinden kann. In Abhingigkeit von der
FormteilgrdBe und -masse und den Prozel3bedingungen kann
der Tempervorgang ein- bis mehrere male wiederholt werden.
Danach wird das Formteil aus dem SpritzgieBwerkzeug ent-
fornmt,

Der Beginn der Kihlung wird in Abhingigkeit des Gesamt-
zyklusses durch Steuer- oder Regelelemente eingeleitet,

dis Dauer der Xihlung und der Abscbaltvorwang‘werden durch
Zeitrelails oder durch FrozeBrechner bestimmt und ausgeldst.
Von Vorteil ist dabei, wenn eine Temperaturmessung des
Werkzeuges und/oder der Temperatur des Kiihlwassers inm
Ricklauf zur Bestimmung der Zeit des Kihlmitteldurchlaufs
herangezogen wird,

Die Temperaturdifferenz zwischen Kiihlwasser und mittlerer
Werkzeugtemperatur zu Beginn des Kihlprozesses sollte

10 - 70° C, vorzugsweise 40° ¢ betragen. Die an die Kihl-
phase anschlieBende Temperierung des Formteiles, sollte bei
einer Temperatur von 10 - 300 C Uber der mittleren Aus-
gangsiemperatur des Spritzgis 3wer£z=hgﬂs erfolgen, wobsi
die sich an die sin- oder mehrmalige T Temperung anschlis-
Bende Kihlphase nur solange andauert, dal der Restener-
glegenalt des Formteiles ausreicht das SpritzgisBwerkzeug
So zu temperieren, daB der nachfolgende Spritzzyklus eige-

hos

lﬂlteu werdsen kann,
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nach Punkt 1, dadurch geben;zei hnet, &

jeh

Verfahren zum Temperieren von Spritzgleidwerkzeugen,

bei den die Plastschmelze in ein temperie
iefBwerkzeug elﬂgESDfluZ wird, wobel das

werkzeug nach oder wihrend des Sinsprit
‘asse

0

‘asser aus dem betrieblichen Kithlwassersystem gexlnl?d

wird, dadurch gekennzeichnet, daB dle Kilalphase nach
C

’
dem Einspritzvorgang unterbrociien wird, dafl sgich de-
ran eine Temperung des Formbteiles durch die den Form-
teil noch inmewoinende Bigenenergie anschlieBt, und

1

a8 der Temperung in bekannter Welse eine erneute

Xithlphase folgt, die so langs andauers, dafl der
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