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Dickschichttechnik verfeinert

Diisenserie BlueFlow: Energieeffizient auch bei gréfSeren Durchmessern

Neun Jahre nach der Erstprasentation der ,blauen Duse* zeigte der HeiRkanalhersteller Glinther auf der K2019

Neuigkeiten zur energieeffizienten Produktreihe BlueFlow. Diese ist nun auch fiir gréBere Dusen in verschie-

denen Langen verfligbar.

Erstmals hatte die GUnther Heisskanal-
technik GmbH, Frankenberg, der Of-
fentlichkeit den schlanken und energieef-
fizienten DUsentyp BlueFlow auf der K 2010
prasentiert. Dessen spezielle Heiztechnik
ermdoglicht es, die Heizleistung individu-
ell und exakt an den Bedarf in den jeweili-
gen Dusenabschnitten anzupassen. Da-
riber hinaus konnen BlueFlow-Heil3ka-
naldisen aufgrund ihrer kompakten Bau-
weise entsprechend schnell thermisch
reagieren, was sich bei der Verarbeitung
technischer und hochtemperaturbestan-
diger Kunststoffe als Vorteil erweist.

Die Dusenreihe zeichnet sich weiter-
hin durch eine hohe Spannungsfestigkeit
aus und ist feuchtigkeitsunempfindlich.
Maoglich wurde dies durch die Standardi-

Mit der Dickschicht-
technik konnen die
Heizleiterbahnen
feiner in der Breite
und im Durchmesser
sowie praziser in den
Abstdnden zu den
einzelnen Heizwin-
dungen positioniert
werden (© Ginther)
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sierung der Dickschichttechnik fur Heil3-
kanaldtsen, mit der Glnther ein Allein-
stellungsmerkmal auf dem Markt besitzt.
Alles in allem begtnstigen diese Eigen-
schaften eine platzsparende und ener-
gieeffiziente Heillkanalauslegung. Nun ist
die DUsenserie BlueFlow auch fir groBere
Disen mit einem Schmelzekanaldurch-
messer von 8 mm (Bild 1) in den Ldngen
30, 50, 60, 80, 100, 120 und 150 mm ver-
fugbar. DUsen und Heizungen sind zu-
dem mit Push-Pull-Steckern und Thermo-
fuhlern erhaltlich.

Schlanker und energieeffizienter

GegenUber herkdmmlichen Messingkor-
per-Heizelementen sind die neuen Dick-
schicht-Heizelemente wesentlich filigra-
ner und haben einen geringeren Durch-
messer. Weiterhin lassen sich die Heiz-
bahnen, da sie nur eine Dicke von ca.
20 um aufweisen, viel enger und damit
auch individueller pro Temperierzone
aufbringen. Das flhrt auch dazu, dass
sich die Temperaturverteilung in der ge-
samten DUse exakter steuern lasst.

Zur Herstellung der Dickschicht-Heiz-
elemente werden auf einer Edelstahlhtl-
se eine dielektrische Schicht (elektrisch
nicht leitende Isolierschicht) und die
Heizleiterbahnen im Siebdruckverfahren
unter Reinraumbedingungen aufgebracht
und anschliefend eingebrannt (Titelbild).
Die umgebende Abdeckschicht isoliert
und schitzt das Heizelement gegen du-
Bere Einflisse. Durch den

schmaleren Aufbau

der Dickschicht-Hei-
zung im Vergleich
zu den Messing-Hei-
zungen konnen die

Heizleiterbahnen und damit die Heizung
naher an das Material gefiihrt werden.
Dies erlaubt eine sehr genaue Leistungs-
verteilung Uber die gesamte Temperier-
zone hinweg.

Hierzu lassen sich die Heizleiterbah-
nen feiner in der Breite und im Durch-
messer sowie praziser in den Abstanden
zu den einzelnen Heizwindungen posi-
tionieren. Da der Dickschicht-Auftrag ca.
20 um betrdgt, kdnnen die Disengeome-
trien auch verschlankt werden. Zum Ver-
gleich: Ein Haar eines Mitteleuropders ist
50 bis 70 um dick. Im Umkehrschluss be-
deutet dies auch, dass der Heiz- und Kiihl-
aufwand im Werkzeug geringer ist. Das
hat den Vorteil, dass kleinere, leistungs-
angepasste SpritzgieBmaschinen einge-
setzt werden kénnen, ohne dass der Pro-
duktionsausstol3 niedriger ausféllt. Die
Herstellung wird insgesamt flexibler,
gleichzeitig aber auch energieeffizienter.

Energieeinsparpotenzial in der
Praxis bestditigt

Marco Kwiatkowski, Prokurist und bei
Gunther verantwortlich fir die Abteilung
Dickschicht:,Die Leistungsverteilung kann
jetzt praktisch auf den Millimeter genau
erfolgen, was eine homogenere Behei-
zung moglich macht. So 13sst sich bei-
spielsweise eine hohe Leistungskonzen-
tration im vorderen Dusenbereich reali-
sieren.” Die verbesserte Temperaturfih-
rung und die schnelle thermische Reaktion
der Dusen verglichen mit konventionel-
len DUsenheizungen fUhren zu einem ge-
ringeren Energieverbrauch, zu kirzeren
Zykluszeiten (da die Verarbeitungstem-
peraturen niedriger sind) sowie zu erwei-
terten Verarbeitungsmaoglichkeiten.
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Bild 1. Die Dusenserie
BlueFlow ist nun auch
fur groBere Disen
mit einem Schmelze-
kanaldurchmesser
von 8 mm verfligbar

(© Gunther)

Beim Einsatz der BlueFlow-Dusen
werden im Vergleich zu Dusen konven-
tioneller Bauweise mit vergleichbaren
Geometrien Energieeinsparungen bis zu
30% erreicht. Eine Versuchsreihe der
Bergi-Plast GmbH belegt dies einmal
mehr. Das Unternehmen ermittelte die
Werte flr den Energieeinsatz in drei bau-
gleichen 12-fach-Werkzeugen fir die
Fertigung von TubenverschlUssen. Ver-
arbeitet wurde Polyethylen (PE-HD) mit
einem Schussgewicht von ca. 8 g, bei ei-
ner Zykluszeit von ca. 12 s. Einer der ein-
gesetzten Heillkandle (mit Disen des
Typs BlueFlow 4SHF80) kam von Gun-
ther Heisskanaltechnik und lieferte den
Bestwert mit einer Energieeinsparung

von 23% gegendber den Systemen an-
derer Hersteller.

Einsatz auch fiir weitere
Anwendungen erschlossen

Den Einsatz des Siebdruckverfahrens hat
GUnther in den letzten Jahren weiter ver-
feinert. Marco Kwiatkowski dazu: ,Wir se-
hen in der Technologie ein grof3es Poten-
zial fur weitere Anwendungen!” Mittler-
weile hat Glnther 13 Patente im Bereich
der BlueFlow-Technologie. Welche weite-
ren Innovationen mit der Dickschicht-
technik moglich sind, zeigte Gunther in
einer kleinen Sonderausstellung auf der
K2019. Darunter waren z.B. eine Solarhei-
zung und eine Flachheizung, die dhnlich
wie die runde Dickschicht-Heizung (indi-
viduelle Heizzonen und unterschiedliche
Leistung) aufgebaut ist.

Eine weitere interessante Anwendung
ist eine von GUnther produzierte Spule
fir Hochtemperaturelektronik. Auf eine
Keramikplatte werden je Seite 50 Spulen-
windungen mit einem Abstand von
0,15 mm gedruckt und eingebrannt (Bild 2).
Diese Spule wird von den Endkunden
zum berihrungslosen Detektieren eines
bis zu 700°C heil3en Stahlblechs verwen-
det und muss dementsprechend hoher
Strahlungswdrme standhalten. m

Rundklinkeneinheiten Z1780 und Z1782

Definierte Bewegung und Arretierung

Bei komplexen Spritz- oder Druckgiel3-
werkzeugen ist mitunter eine zweite
Werkzeugtrennebene oder eine weitere
Entformungsebene erforderlich, z.B. bei
Dreiplattenwerkzeugen oder bei Werk-
zeugen mit doppelten Auswerferpake-
ten. Um eine definierte Bewegung und
Arretierung der beweglichen Platten zu
ermdglichen, hat die Hasco Hasenclever
GmbH + Co KG, Ludenscheid, speziell fir
solche Anwendungen die Rundklinken-
einheiten Z1780 und Z1782 entwickelt.
Diese zeichnen sich durch eine um-
laufende Mehrfachverriegelung aus, die
einen optimalen Kraftfluss ermoglicht. Die
kompakten Rundklinkeneinheiten 21780
mit ziehender und 21782 mit schieben-
der Wirkung sind flexibel im Einbau. Ein
Ausgleich des Wdrmeausdehnungsver-
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satzes sowie ein integrierter Kollisions-
schutz tragen zusatzlich zur Prozesssicher-
heit bel. Beide Typen sind in drei GroBen
und verschiedenen Langen fUr eine gro-
Be Hubvielfalt ab Lager verfligbar und er-
maoglichen so eine grol3e Bandbreite indi-
vidueller Werkzeugaufbauten.

Wird fur die flachige Fihrung von
Platten in Spritz- und DruckgieBwerkzeu-
gen eine hohe Prézision gefordert, bietet
sich die neue Linearnadelfihrungseinheit
7073 an. Ein enges Passungsspiel zwischen
der Rechteckfihrung und den umlaufen-
den Nadel-Walzkdrpern in der Fihrungs-
aufnahme ermaoglicht eine zuverldssige
Zentrierung. Speziell fir den Einsatz bei
Abstreiferplatten bietet dieses annahernd
spielfreie System eine hochprazise flachi-
ge Flhrung der Komponenten.
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Bild 2. Die Spule ist auf einem Keramik-
Grundkorper beidseitig mit je 50 Spulenwin-
dungen (0,15 mm Abstand) gedruckt und
durchkontaktiert. Die Einsatztemperaturen
kénnen hier bei tiber 500°C liegen (@ Giinther)
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Die Rundklinkeneinheiten sind in drei GroBen

und mehreren Langen verfligbar (e Hasco)

Umlaufende Nadeln ermdéglichen da-
bei einen unbegrenzten Hub. Die Fiihrun-
gen sind aufgrund der Rollreibung und
der groBRen Anlageflache der Nadeln bei
Temperaturen bis 200°C verschleilSarm.
Die Rechteckfihrung 70731 und die Li-
nearnadelfihrung 70732 sind auch ein-
zeln lieferbar.

Zur Produktmeldung:
www.kunststoffe.de/9966763




