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® Seminar

Spritzgieldwerkzeuge
effizient temperieren

Hochwertige Kupferlegierungen und
Aluminium — Mehrstoffbronzen in

SpritzgielRwerkzeugen

Jurgen Barz
Schmelzmetall Deutschland GmbH
Raiffeisenstral3e 8, 97854 Steinfeld-Hausen
www.schmelzmetall.com

www.schmelzmetall.com



SCHMELZMETALL

Schmelzmetall AG,; Gurtnellen

Headquarters
N

L E——

= 5 - 2 e ———
RRE AR 81 e 2 ST
= TG L . —

g

Steinfeld-Hausen SESCESEEIEE i Al e _ Budapest

www.schmelzmetall.com



SCHMELZMETALL

Drei 5-Achs Fraszentren
von Hedelius

Drei CNC-Drehautomaten
von Emco
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1700 kg vacuum furnace / plant Budapest
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Trade Marks

HOVADUR

HOVADUR K
HOVADUR B

Hovabond
Hovatop
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SCHMELZMETALL

Special applications

CONFIGURATION
LANCEMENT DOUBLE

DUAL LAUNCH
CONFIGURATION
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SCHMELZMETALL

Anforderungen an moderne Spritzgie3werkzeuge

-> Beste Spritzteilqualitat

- Klrzeste Zykluszeit

=>Auswahl der richtigen Werkstoffe und Systemlésungen
Ist flr die wesentlichen Werkzeugkomponenten

von entscheidender Bedeutung

www.schmelzmetall.com
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Anforderungen an moderne Spritzgiel3werkzeuge

Beste Spritzteilqualitat

maoglichst gleichmalRige Werkzeugwandtemperatur, optimale Temperierung,
Werkstoffauswabhl

Klrzeste Zykluszeit

optimierte Warmeableitung, Werkstoffe mit hochster Warmeleitfahigkeit

Hochste Schusszahlen

Beherrschung der auftretenden Beanspruchungs- und VerschleilBmechanismen

www.schmelzmetall.com
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Anforderungen an moderne Spritzgiel3werkzeuge

Schnelle Warmeverteilung, optimale Warmeableitung

Q=AT*A *A/s

Q = Warmemenge
A = Warmeleitfahigkeit
AT = Temperaturdifferenz

A /s = geometrisches Verhaltnis

www.schmelzmetall.com
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Ubersicht Kupferlegierungen

3 Gruppen

1. Be-freie Kupferlegierungen

Legierungselemente: Cu Ni Cr Si Hohe
Warmeleitfahigkeit

2. Be-haltige Kupferlegierungen/

Legierungselemente: Cu Ni Co Be

3. Aluminium — Mehrstoffbronzen Sehr gute
Legierungselemente: Cu Al Fe Ni Gleiteigenschaften

www.schmelzmetall.com
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Zugfestig- Streck- Harte E-Modul Warmeleit | Warmeaus Dichte
keit grenze fahigkeit dehnung
Legierung Rm Rp0,2 HB
MPa MPa Stahl GPa W/mK 10-6/K g/cm3
HRC
Berylliumfreie Legierung
K 220 (CNCS) 650 500 190 140 200 16,2 8,8
Berylliumhaltige Legierungen
K 230 (CNB) 700 650 210 135 290 17,2 8,8
K 265 (CCNB) 750 700 260 135 260 17,2 8.8
K 350 (CB2) 1.250 1.000 380 135 160 17,0 8,3
Aluminium - Mehrstoffbronze
B 20 680 320 170 118 50 16 7,55
B 30 740 420 220 115 56 16 7,40
Stahl
1.2343 1600 1400 54 216 24 9,7 7,85

www.schmelzmetall.com
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— K220 (CNCS)
K230 (CNB)
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— K350 (CB2)
— K190 (CAF)
—1,2343
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Ziel:
1.In allen Bereichen der Kavitat eine
gleichmaldige Werkzeugwandtemperatur

2. Kurzeste Zykluszeit bei bester Teilequalitat

3. Lange Werkzeugstandzeit

Werkzeugstahle: Kupferlegierungen:
Hohe Harte Geringere Harte
Niedrige Warmeleitfahigkeit Hochste Warmeleitfahigkeit

Systemlosungen: Kombination unterschiedlicher Werkstoffe
- Beschichtungen

- Verbundtechnologien
www.schmelzmetall.com
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Maschinenduse

- Keine kalte Pfropfenbildung

- Meist keine zuséatzliche Beheizung der DUse erforderlich
- Geringe Scherbeanspruchung des Kunststoffes in der Dlse

- Sehr lange Standzeiten

www.schmelzmetall.com
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Maschinenduse

Quelle Harting/Biel

Die Bilder zeigen die Maschinendlise nach 4 ¥2 Monaten
im Dauereinsatz: 380.000 Schuss, 4 Tonnen PBT

*Kein Verschleils am Gewinde
*Keine Rissbildung an der Disenspitze

sLange Standzeit = Hohe Wertschdpfung

www.schmelzmetall.com
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Gewindekern

Vorkammer
buchse
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Innenkern Formeinsatz
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6-fach Schraubkappenwerkzeug Werkstoff: Hovadur® K

Quelle: LT Kunststofftechnik

Stufe 1: Formeinsatz K 350 Stufe 2: zusatzlich
Innenkern K 265 System - Schraubkern

SpritzgieBmaschine: Arburg Allrounder mit 100 Tonnen SchlielR3kraft
Schraubkappen AuRendurchmesser 51 mm
Kunststoff: Hostalen ACP 5531B (PEHD) Fliessindex 0,1 (2,16 kg Methode)

www.schmelzmetall.com
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Zykluszeit Stufe 1 : 30 Sekunden Zykluszeit Stufe 2 : 28 Sekunden

Einsparung

Fertigungszeit

bei 5 Million Kappen
Stufe 1: 6.950 Stunden
Stufe 2: 6.480 Stunden

= 470 zusatzliche freie
Maschinenstunden

bei 10 Million Kappen
Stufe 1: 13.900 Stunden
Stufe 2: 12.960 Stunden

= 940 zusatzliche freie
Maschinenstunden

: 2 Sekunden ~7 %

Kosteneinsparung

Fertigung: 24 Stunden/Tag,

7 Tage /Woche, 10 Monate/Jahr
Maschinenstundensatz: 15 €/Stunde
Formstandzeit: 2 Jahre

Zeitersparnis:
4 Minuten je Stunde = 1,00 €/Stunde

= 14.400 €/Form

Mehraufwand fur Schraubkerne als
Systemkern : 2.100 €/Form

=» Einsparung/Form : 12.300 €

www.schmelzmetall.com
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Formeinsatz flr Verschlusskappen fir Kosmetika und Hygieneartikel

unbeschichtet

Quelle: NovoPlan

- Senkung der Reparaturen um 50%

—>Deutliche Standzeitverbesserung

= Hohere Produktionssicherheit und Produktivitat

www.schmelzmetall.com
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Formeinsatze aus Hovadur B fur
Getrankekasten - Herstellung
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Formeinsatze aus Hovadur B fur

Paletten-Werkzeug
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Formeinsatze aus Hovadur B fur
Gehause-Werkzeug (Wasserfilter)
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SCHMELZMETALL

Formeinsatze aus Hovadur® K350 fur Deckel und Eimerherstellung

Quelle: Van den Brink

Vorteile: verbesserte Spritzteilqualitat durch gleichméafigere
Werkzeugwandtemperatur, Zykluszeitreduzierung: 20%

www.schmelzmetall.com



Hovadur® und LMD SCHMELZMETALL

ZIM = Zentrales Innovationsprogramm Mittelstand

Bundesministerium fur Wirtschaft und Technologie BMWi

Arbeitstitel:

Innovative Bauteile aus Kupferwerkstoffen mit lokalem
Verschleil3schutz durch Laserstrahl-Auftragsschweil3en

www.schmelzmetall.com



Hovadur® und LMD SCHMELZMETALL

Anguss-Dise im HeilR3kanalsystem

www.schmelzmetall.com



Anguss-Spitze im Heil3kanalsystem

Kombination der hohen Warmleitfahigkeit und lokalem Verschleil3schutz
www.schmelzmetall.com



Hovadur® und LMD SCHMELZMETALL

Mikroskopische Aufnahme
der aufgeschweildten Zone

www.schmelzmetall.com
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Hovadur® und SLM

InnoNet = FOorderung von innovativen Netzwerken

Bundesministerium fur Wirtschaft und Technologie BMWi

Arbeitstitel:

Entwicklung von innovativen Werkzeugen auf der Basis
oberflachenfunktionalisierter, generativ gefertigter
Formeinséatze

www.schmelzmetall.com



6. Temperierungsuntersuchung: Kerne SKZ

Nadelkiihlung

« \aterial-

Kupferkern

« \aterial-

. Kupferkern

» \faterial:

L . Wirmeleitfihigkeit:

| * Materal:

~ Waéarmeleitfahigk eit:

Alukern

* \faterial:

« Warmeleitfahigk eit:

 » Warmeleitfahigkeit:

+ Warmeleitfahigkeit:

1.2312
25 W/im'K

K350
160 W/m'K

K220
200 W/m'K

K265
260 W/m'K

Al
235 W/mK

konturnahe Kiihlung

Lasergeneriert-Panzer

* Material: K220/1.2343
« Warmeleitfahigkeit: 200/25 W/m*K

* Material: 1.2709
» Warmeleittahigkeit: 14 W/m'K

Lasergeneriert-1.2343

* Material: 1.2343
 Warmeleitfahigkeit: 25 W/m*K

Lasergeneriert-K220

* Material: K220
« Warmeleitfahigkeit: 200 W/m*'K

www ckr.de

www.schmelzmetall.com
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Vorstellung der Kiihisysteme

Nadelkiihlung

Abmalle

* Nadel: d7mm/ D, 8 mm
* Bohrung: @12 mm
» Vorkammer: 10 mm
* Abstand zur Kavitét: 13,4 mm

» Durchfluss/Druck:

Das Kunststoff-Zentrum.

11 I/min/8.2 bar

konturnahe Kiihlung

Abmalle

» Zu-/Ablaufbohrung: @6 mm

» Einzelkanalquerschnitt: 2,7 mm?
* Aufteilung: 9 Kanéle
* Abstand zur Kavitat: 1,65 mm
» Durchfluss/Druck: 6 I/min/7,4 bar

7 Teil 1 Temperierung: 2. Vorstellung der Kiihlsysteme

www.schmelzmetall.com



8. Temperierungsuntersuchung: schnellster Zyklus SKZ
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www.schmelzmetall.com Quelle: FhG-ILT
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Vorkammerbuchse,
K220 / K220 - Hybrid
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Vorkammerbuchse,
Stahl — K220
Hybrid Version

~15-20 €/cm3
(SLM-bezogen) www.schmelzmetall.com



Aushartbare Kupfer-

Legierungen im Formenbau

Vom Prototyp bis zum Serienbauteil

Vakuumiditechnoiogis fur optimale Maleriatkombination

Kupferiegierung

SCHMELZMETALL

Optimierte Werkzeug-
Warmsbshanciung temperierung durch den Einsatz
Sintern (M) - .
Liten aushértbarer Kupferlegierungen
Thermischas Spritzen
Elekironensiranlzschweiasen

N
Kompetenz:

Cie Lisbemann &G ist in Eumpa ein fiheender Diznydeister fir daz Vaesusigien
Curch einen neu enbwichslen Prozess konnen \Wercesghomponenben, bestshend
2z hochfashen Kapfedegizungzn und Wescygeis] gafigh serdzn.

Kundenmuizer:

Gegieher Malerizlerzsiz dort wo er encbiqt wied Hochfere Kupfedegieungen =t
~axma'er Veirmelsiishighef: wesden mit uemcrleisriasizn Vied@eug=shien shof-
schiuzsig und dichd darch Vakuamizken verbenden,

Waterakombinationen und erzielbare Hirten (nach dem Fugeprooess):
= K220t 1.2714;180-200 H3 ) 46-51 R

. -\E'ﬁ ——
N Vakuumidten /
Oul T

Honmdur® K220

= K220 it 1 2767, 180200 HA | e EHRE Hovadut®
= K350 it 1. 2714, 360-300 H3 /5153 HRC i
= K350 mit 1 2767, 260-300 HE 1 49-52 HRC
= l-..—mh
Unzer Senvice: 3
= Liztechnische Beretangin der Korsinkionsphase : .
« Litan und ¥iErmebehandein der Vieriaeagsinsdize ST
= Berebang und Schulung ver 0f
Wergleich | Mechanische Bigerachafizn bei 2070 bei M°C
Fisinksupfar miz Brnalrane Zughesbgees Vizmeietitigket | Zusdehrurgs-
Hevadur® [HE] it ¥] ertiriend [15]
Lisfar- rech Limfe
zasind Lotproaess zusinnd
MB:-_E} 4570 wesich, R ea] ] 16
Howndur® K220} ] ] BED-B00 180240 i
Howndu® K350 30 ] 13501350 1ED Til

Listemann AG

www.schmelzmetall.com
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Listemann AG

FL-8252 Enchen, Wirtscharfzpark 3.
Fon 223 375 %0 10, Fax ~£23 75 20 20
infoiixizmann cam, waw . hemann mom



