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Induktive Formtemperierung mit externem Induktor
Verfahren - Eigenschaften - Einsatzgebiete
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Durch die steigenden Anforderungen an technische Spritz-
gussteile und den Einsatz von Hochleistungsthermoplasten
ergeben sich neue Anforderungen fur die Temperierung von
Spritzgusswerkzeugen. Teilweise ist hierbei der Einsatz von

variothermen Verfahren notwendig.

Die langen Zykluszeiten bei variothermer Temperierung mit-
tels flussigen Warmetragern fuhren u.a. zu einer langeren
Verweilzeit der plastifizierten Masse, was bei einigen Hoch-
leistungsthermoplasten zu Schadigungen fuhren kann. Die
langere Zykluszeit ist gleichzeitig auch ein teilweise erhebli-
cher Kostenfaktor.

Bei der induktiven Temperierung mit externen Induktoren
wird transformatorisch Energie gezielt in die Kavitatsober-
flache eingebracht, was zu einer deutlichen Verringerung
der Heiz- und Kuhlzeit fuhrt [1].

Ol-variothermes Verfahren Induktives Verfahren
t., £,

o > o d >
£ 210 — £ 210 1/\\
gl 0 INIVIEAN
i ' ‘ i
2 140 \ 2 140 / P
@ = @ '
F 70 F 70
0 100 200 300 0 4 8 12 16 20
Zeit in Sekunden Zeit In Sekunden
Oberflachentemperatur
———— Thermoelement 2 mm Tiefe

t, Heizphase
Abb. 1: Zykluszeitvergleich Olvariotherm bzw. induktiv temperiert [2]

Technische Gestaltung

Zum Aufheizen mussen externe Induktoren bei offenem
Werkzeug Uber der Kavitatsoberflache positioniert werden.
Dies kann uber ein eigenstandiges Handlingsystem oder
zwangsgefuhrt mit Hilfe eines Koppelgetriebes erfolgen. Der
Induktor selbst ist als Flachspule ausgefuhrt, was sich
besonders fur den Einsatz bei ebenen oder nur schwach
dreidimensional geformten Bauteilen eignet.
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Abb. 2: Externer Induktor mit Positionierung uber Handlingsystem

Der hohe Stromfluss im Induktor fuhrt zu einer Erwarmung
der Spule, die daher geeignet gekuhlt werden muss. Eine
Innenkthlung der Spule wird durch den Einsatz von mit
Wasser durchflossenen Kupferhohlprofilen ermaoglicht, die
gleichzeitig die notwendige Stabilitat der freitragenden Spu-
le sicherstellen.

Durch den komplett extern liegenden Induktor ergeben sich
keine Einschrankungen bei der Konstruktion des Spritz-
gusswerkzeugs. Die induktive Temperierung mit externem
Induktor kann daher auch bei vorhandenen Werkzeugen
nachgerustet werden.

Einsatzbereiche

Durch die Gestalt als Flachspule ergeben sich bevorzugte

Einsatzbereiche von externen Induktoren bei der induktiven

Werkzeugtemperierung:

 Einsatz bei flachigen bzw. nur schwach dreidimensional
gestalteten Kavitatsoberflachen (mikrostrukturierte Ober-
flachen, Mikrotiterplatten, Plastic Wafer Technology,
Lab on a Chip, ...),

 Verlangerung des FlieBwegs durch Verhinderung der
Randschichterstarrung an der Kavitatsoberflache bei
dinnwandigen Teilen,

* Qualitatsverbesserung optischer Oberflachen (Display-
anwendungen),

o gezieltes Erwarmen einzelner Kavitatsbereiche.
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Bild 3:

Vollstandig gefullte Keilstruktur
Radius = 2,5 um, Hohe = 150 ym
induktiv temperiert,

Material POM [3]

Vollstandig geflllte Stegstruktur
Breite = 10 ym, Hohe = 150 um
induktiv temperiert,

Material POM [3]

—— 50um | 00043018 —— 10um

1 y
| 00049023

isotherm, induktiv-variotherm,
unvollstandige Fullung, vollstandige Fullung
Bild 4: Abformergebnisse Demonstratorkavitat, Blutplasmaseparator [4]
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