SPRITZGIESSEN HeiRkanaltechnik

Additiv gefertigte ,Energy Blocker” fiir HeiBkanalverteiler

Mit 3D-Druck zum energieeffizienten

Druckstiick

Energieeffizienz und Regelungsgenauigkeit im SpritzgieRprozess durch additive Fertigung von Heilkanal-

komponenten zu steigern - diesen Ansatz verfolgt Witosa weiterhin mit Nachdruck. Nach der Markteinfiih-

rung 3D-gedruckter einteiliger Heikanaldiisen im vergangenen Herbst legt das Unternehmen nun mit

ebenfalls im SLM-Verfahren hergestellten Druckstiicken nach. Wie bei den neuartigen Disen ist eine hexa-

gonale Wabenstruktur maRgeblich fiir die Performance.

Dieses 16-fach-Heil3kanalsystem wurde bereits an einen Schweizer Kunden geliefert. Darin sind 16 Monolith-Diisen verbaut. Auf der Verteiler-

Riickseite (links) wurden 16 gréBere und zwei kleinere Energy Blocker verbaut; auf der gegentiiberliegenden Diisenseite (rechts) sind es zehn in zwei

verschiedenen Gro3en. o witosa

or allem bei der Verarbeitung kristal-

liner und teilkristalliner Kunststoffe
erlauben herkdmmliche mehrteilige
Heillkanaldlsen oft nur eine Anndhe-
rung an den optimalen Spritzgiel3pro-
zess. Um die aktuellen Standards bei
Energiebedarf, Abrissqualitat oder In-
standhaltungsaufwand ndher an das
physikalische Ideal zu rticken, hat die
Witosa GmbH auf der Fakuma 2021 die
erste additiv gefertigte einteilige Heil3-
kanaldUse (Typ: Monolith) vorgestellt.
Dabei flossen und flieSen in die Entwick-

lung bzw. Weiterentwicklung der Diisen
Aspekte der kinstlichen Intelligenz
und Industrie 4.0 ein (siehe Kunststoffe
2/2022,5.28).

Nun erganzt der Hersteller sein An-
gebot an 3D-gedruckten HeilSkanalkom-
ponenten um die weltweit ersten additiv
gefertigten Druckstiicke. Die sogenann-
ten Energy Blocker reduzieren, wie der
Name bereits vermuten ldsst, den Ener-
gieverbrauch von Heilkanalverteilern
gegeniber marktiblichen Heillkanalsys-
temen mit Titandrucksticken um bis zu

52% und vergré3ern damit das Einspar-
potenzial, das bereits mit dem Einsatz
der Monolith-Dusen verbunden ist. Die
zuletzt stark gestiegenen Energie- und
Strompreise durften dieser Technologie
bei zukUnftigen Investitionsentschei-
dungen weiteres Interesse sichern.

In herkdmmlichen Aufbauten wird
ein Teil der Warme Uber die Anlagefla-
chen der Druckstticke, Zentrierringe und
Dusenkopfe aus dem Heil3kanalsystem
in das Werkzeug abgefuhrt und bleibt
damit ungenutzt. Die Herstellung sowohl
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der Monolith-Disen wie auch der Energy
Blocker im SLM-Verfahren (selektives
Laserschmelzen) ermdglicht hier eine
hohere Energieeffizienz sozusagen an
beiden Enden. Denn die konstruktiven
Freiheitsgrade des 3D-Drucks fuhren
dazu, dass sich der CO,-FulSabdruck
einerseits bei der Fertigung der HeilRka-
nalkomponenten und andererseits bei
deren Einsatz in einem produzierenden
SpritzgieBwerkzeug erheblich verrin-
gern lasst.

Die Druckstticke reduzieren den
Weérmeverlust des Verteilersystems

Die Druckstucke aus gehdrtetem Stahl,
der die Bauteile wesentlich druckfester
als die marktublichen Titandrdcksttcke
macht, werden in der SLM-Anlage mit
der bereits von den Monolith-Heil3kanal-
disen bekannten Hexagonstruktur
gefertigt. Diese verleiht den Energy
Blockern eine hohe Steifigkeit bei ver-
gleichsweise geringem Materialeinsatz.
Aufgrund des diinnwandigen Quer-
schnitts zur Warmeabschottung - die
Juftige” Struktur resultiert in einer gerin-
geren Kontaktflache — und der damit
einhergehenden hohen Isolationswir-
kung kénnen die Druckstticke die War-
meabgabe des Verteilersystems ins
Werkzeug reduzieren. Ersten Auswertun-
gen zufolge ist die Temperatur an der
Auflageflache bei konventionellen
Druckstlicken um bis zu 60 K héher als
bei 3D-gedruckten. Doch der Anwender
spart Energiekosten beim Betrieb des
Heilkanalsystems nicht nur durch die

Warmeisolation, sondern auch dadurch,
dass die Kihlleistung, die notwendig ist,
um die Warmeabfuhr aus dem Werkzeug
zu gewahrleisten, in jedem Fall geringer
ausfallt.

In einer Simulationsreihe mit der
Software Ansys Discovery wurde der
Energievorteil der Energy Blocker gegen-
Uber konventionellen Druckstlcken Gber
verschiedene BaugroBen ermittelt. Dem-
nach liefert die grofte Energieeinspa-
rung (52,4%) die BaugroBe 40 x 12 mm,
die niedrigste (23,7 %) die BaugroBe
30 x 28 mm. Die durchschnittliche Ener-
gieeinsparung gegeniber den konven-
tionellen, bereits flachenreduzierten
Drucksttcken aus Titanwerkstoffen be-
tragt 38,1 %. Bei den haufigsten Druck-
sticken, denen mit 12 mm Hohe, sind
es 43,4% im Durchschnitt.

Rechnet sich die Investition?

Am Beispiel eines 8-fach-Systems wurde
eine typische Amortisationszeit berech-
net. Ausgehend von einer Energieein-
sparung von 594 W zugunsten der addi-
tiv gefertigten Druckstlicke ergibt sich
bei einer Betriebsdauer von 22 h/Tag
und 230 Arbeitstagen im Jahr eine Er-
sparnis von etwas Uber 13 kWh/Tag bzw.
3005 kWh/Jahr. Verrechnet gegen aktuel-
le Stromkosten an den Markten und den
Mehrpreis der verbauten Energy Blocker,
liegt deren Amortisationszeit bei 0,7 Jah-
ren oder 154 Produktionstagen - ohne
dass dabei die Ersparnis bei der Kih-
lung bereits bericksichtigt ware. Rech-
net man die geringere notwendige
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Kdhlungsleistung mit ein, dirfte sich die
Einsparung mehr als verdoppeln lassen,
da die Kiihlung ebenfalls einen Wir-
kungsgrad hat und somit die Energie
nicht 1:1 abfihren kann. Damit ldge die
Amortisationszeit bei ca. zehn bis zwolf
Wochen - steigt der Strompreis weiter,
vielleicht sogar kurzer. Deshalb kann
auch eine Nachristung von Bestands-
systemen in vielen Fallen wirtschaftlich
und okologisch sinnvoll sein. m

Kurioser Fakt

Aus Berechnungen anhand der drucktech-
nischen Daten ergab sich, dass fir alle
Disen und Druckstiicke des abgebildeten
16-fach-HeilRkanalsystems zusammen
rund 640 Milliarden Partikel im SLM-Ver-
fahren miteinander verschmolzen wurden.
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GmbH HeiBkanalsysteme, Frankenberg, im
Marketing tatig;
franciska.thomas@witosa.de

Digitalversion
Ein PDF des Artikels finden Sie unter
www.kunststoffe.de/onlinearchiv

English Version

Read the English version of the article

in our magazine Kunststoffe international or
at www.kunststoffe-international.com

N>
N~

Jetzt kostenlose Demoversion testen!

www.eCampus-Kunststoff.de

eCampus
Kunststoff

Individuelle Weiterbildung
fur lhre Mitarbeiter

Erster Kurs: Werkstoffkunde | ]

Kunststoffe 7/2022 www.kunststoffe.de




