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Motivation

Bei einer zunehmenden Zahl von technischen Spritzguss-
bauteilen sind konventionelle Temperiersysteme aus wirt-
schaftlichen oder technischen Grunden nicht die optimale
Wahl. Der Einsatz einer induktiven Erwarmung der Form
mittels voll- oder teilintegrierter Induktoren bietet sich oft als
Alternative an.

Im Gegensatz zu flussigtemperierten Verfahren wird bei der
induktiven Temperierung mittels integrierter Induktoren ge-
zielt Warme nur im kavitatsnahen Bereich generiert und
somit nur eine geringe Warmemenge in die Form einge-
bracht. Durch den sehr hohen Leistungseintrag des induk-
tiven Verfahrens kann damit sehr schnell die Kavitatsober-
flache aufgeheizt und durch die geringe notwendige Ge-
samtwarmemenge auch wieder schnell abgekuhlt werden.
Aufgrund der Integration des Induktors in die Spritzguss-
form ist auch ein Halten bzw. Regeln der Temperatur wah-
rend des Einspritzens und einer evtl. notwendigen Haltezeit
moglich.
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Abb. 1: Beispielhafter Temperaturverlauf mit Haltephase [1]

Technische Gestaltung

Beim konstruktiven Aufbau muss man zwischen einer voll-
standigen und einer teilweisen Integration des Induktors un-
terscheiden. Vollstandig integrierte Induktoren konnen als
massive Leiter im Inneren des Werkzeugs eingebaut
werden und bendtigen meist keine eigene innere Kuhlung,
vielmehr lassen sich die Kuhlkanale fur die Induktorkihlung
gleichzeitig zur Werkzeugkuhlung verwenden.

Teilintegrierte Induktoren umschliessen den eigentlichen
Kavitatsbereich haarnadelformig und mussen unabhangig
von der eigentlichen Werkzeugkuhlung separat gekuhlt
werden. Typischerweise sind sie daher als Hohlleiter mit in-
terner Wasserkuhlung ausgestaltet.

Abb. 2: Zeigerwerkzeug mit teilintegriertem Induktor

Bei beiden Varianten wird die Warme nicht direkt in der Ka-
vitatsoberflache generiert, sondern in etwas entfernteren
Schichten des Werkzeugs und zur Kavitat mittels Warme-
leitung ubertragen. Da die zum Kuhlen benotigten Kanale
im gleichen Bereich des Werkzeugs liegen, empfiehlt sich
eine Impulskuhlung des Werkzeugs mit anschliessendem
Ausblasen des Kuhlmediums aus den Kuhlkanalen, um
beim Heizen keine Warme in das Kuhimedium einzutragen
bzw. das Kuhlmedium nicht energieaufwandig zu ver-
dampfen.

Beide Varianten sind fest mit dem Spritzgusswerkzeug ver-
bunden und benédtigen dadurch eine angepasste Werk-
zeugkonstruktion. Ein nachtraglicher Einbau in bestehende
Formwerkzeug ist nur selten moglich.

Abb.3:

Formplatte mit vollstandig integriertem Induktor

Einsatzbereiche

Der Einsatz von integrierten Induktoren bietet einige

Moglichkeiten, die sich mit flussigtemperierten Systemen

nur schlecht oder unwirtschaftlich erreichen lassen:

« Einsatz bei dreidimensionaler Gestalt (vollintegrierter
Induktor),

 Einsatz bei langgestreckten Teilen mit geringem Quer-
schnitt (teilintegrierter Induktor),

 Verlangerung des FlieBwegs durch Verhinderung der
Randschichterstarrung an der Kavitatsoberflache,

 Halten der Schmelzetemperatur wahrend und nach dem
Einspritzen (Gegentaktspritzen bei langstfaserver-
starkten Teilen, Mikropragen [3]),

* Qualitatsverbesserung von optischen Oberflachen, auch
bei dickwandigen Bauteilen,

 vollstandiges Fullen von Teilen mit starken Quer-
schnittsanderungen (folienartige Bereiche innerhalb des
Teils werden ermoglicht).

Beispielhafte Ergebnisse

Bild 4: FlieRwegverlangerung
durch Temperierung mit einem
teilintegrierten Induktor, Zeiger-
werkzeug, Material LCP [2]

Bild 5:Thermografieaufnahme,
Testkavitat mit vollintegriertem
Induktor
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