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Motivation

Durch die steigenden Anforderungen
an technische Spritzgussteile und den
Einsatz von Hochleistungsthermoplas-
ten ergeben sich neue Anforderungen
fr die Temperierung von Spritzguss-
werkzeugen. Tellweise ist hierbei der
Einsatz von variothermen Verfahren
notwendig.

Die langen Zykluszeiten bel variother-
mer Temperierung mittels flussigen
Warmetragern fuhren u.a. zu einer
langeren Verwellzeit der plastifizierten
Masse, was bel einigen Hochlels-
tungsthermoplasten zu Schadigungen
fihren kann. Die langere Zykluszelt Ist
gleichzeitig auch ein tellweise erhebli-
cher Kostenfaktor.

Bel der Iinduktiven Temperierung mit
externen Induktoren wird transforma-
torisch Energie gezielt In die Kavitats-
oberflache eingebracht, was zu einer
deutlichen Verringerung der Heiz- und
Kuhlzeit fahrt [1].
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Abb. 1. Zykluszeitvergleich Glvariotherm bzw.
iInduktiv temperiert [2]

Technische Gestaltung

Zum Aufheizen mussen externe Induk-
toren bel offenem Werkzeug Uber der
Kavitatsoberflache positioniert werden.
Dies kann Uber ein eigenstandiges
Handlingsystem oder zwangsgefuhrt
mit Hilfe eines Koppelgetriebes erfol-
gen. Der Induktor selbst ist als Flach-
spule ausgefluhrt, was sich besonders
fir den Einsatz bel ebenen oder nur
schwach dreidimensional geformten
Bautellen

Egpee—
Abb. 2: Externer Induktor mit Positionierung tber
Handlingsystem

Der hohe Stromfluss im Induktor fuhrt
Zzu einer Erwarmung der Spule, die
daher geeignet gekuhlt werden muss.
Eine Innenkuhlung der Spule wird
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Induktive Formtemperierung
mit externem Induktor

durch den Einsatz von mit Wasser
durchflossenen Kupferhohlprofilen er-
moglicht, die gleichzeitig die notwen-
dige Stabilitat der freitragenden Spule
sicherstellen.
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Abb. 3: Induktor aus einem Kupferhohlprofil zur
Erwarmung einer mikrostrukturierten Kavitats-
oberflache [3]

Durch den komplett extern liegenden
Induktor ergeben sich keine Ein-
schrankungen bei der Konstruktion
des Spritzgusswerkzeugs. Die Induk-
tive Temperierung mit externem Induk-
tor kann daher auch bel vorhandenen
Werkzeugen nachgerlstet werden.

Einsatzbereiche

Durch die Gestalt als Flachspule erge-

ben sich bevorzugte Einsatzbereiche

von externen Induktoren bei der induk-

tiven Werkzeugtemperierung:

 Einsatz bel flachigen bzw. nur
schwach dreidimensional gestalte-
ten Kavitatsoberflachen (mikrostruk-
turierte Oberflachen, Mikrotiterplat-
ten, Plastic Wafer Technology, Lab
on a Chip, ...),

* Verlangerung des Flieldwegs durch
Verhinderung der Randschichter-
starrung an der Kavitatsoberflache
bel dunnwandigen Tellen,

* Verbesserung optischer Oberflachen
(Displayanwendungen),

e gezieltes Erwarmen einzelner Kavi-
tatsbereiche.

Beispielhafte Ergebnisse

Abb. 4. REM-Aufnahme von abgeformten Test-
strukturen, Stegbreiten der Wellkreise 2,5, bis
20 um, induktiv temperiert, Material POM
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Abb. 5: Vollstandig geflllte Stegstruktur, Breite
10 pum, HOhe 150 pum,induktiv temperiert, Material

POM [3]
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Abb. 6: Vollstandig geflllte Keilstruktur, Radius _
2,5 um, H6he 150 uminduktiv temperiert, Material
POM [3]
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Abb. 4: Abformergebnisse Demonstratorkavitat,
Blutplasmaseparator [4]

[1] Carsten Schaumburg, Mikrospritzgief3en mit
iInduktiver Werkzeugtemperierung.
Dissertation, Universitat Stuttgart, 2001

[2] Thomas Walther, Mikrospritzgief3en mit indukti-
ver Werkzeugtemperierung,
Tagungsbeitrag, 16. Stuttgarter Kunststoff-Kol-
loquium, 10. - 11. Marz 1999, Stuttgart

[3] Thomas Walther, Gerate- und Verfahrenstech-
nik zur induktiven Werkzeugtemperierung beim
Mikrospritzgiel3en,
Dissertation, Universitat Stuttgart, 2003

[4] W. Schinkothe, W. Ehrfeld, L. Weber, Einfliel3en
von Polymerschmelzen in kleine Kavitaten beim
SpritzgieRen mit induktiver Werkzeugtemperie-
rung. Abschlussbericht DFG-Forschungsvorha-
ben Schi 457/1, 1999

Kontakt:

IKFF  Universitat Stuttgart

Tel.. 0711/685 66403

Fax: 0711/ 685 56402

E-Mall: spritzguss@ikff.uni-stuttgart.de

Pfaffenwaldring 9
70550 Stuttgart



