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Intelligente Softwarelésungen zur Beherrschung von
Viskositatsschwankungen im Spritzgussprozess

Die Viskositéat einer Kunststoffschmelze hat einen erheblichen Einfluss auf die
Formteilqualitat eines Spritzgussbauteiles. Viskositdtsschwankungen, die zum
Beispiel durch verschiedene Materialchargen oder den Einsatz von Regranulat
hervorgerufen werden, kdnnen unter anderem zu Gewichtsschwankungen oder
in extremeren Fallen auch zu einer nicht vollstandigen Formflllung fiuhren. Um
dem gegenzusteuern, hat WITTMANN BATTENFELD seine HiQ-Pakete
entwickelt.

In Zeiten von Six Sigma und in Hinblick auf optimierte Produktionsprozesse sind die
genannten Abweichungen nicht akzeptabel und es gilt so frihzeitig und so
nachvollziehbar wie mdglich einzugreifen. Ein Ansatz dazu besteht darin, die
Messwerte der Spritzgussmaschine heranzuziehen, um etwaige
Viskositatsschwankungen zu detektieren und gegebenenfalls bereits wahrend der
Verarbeitung automatisiert entgegenzuwirken.

Genau hier setzt die verfahrenstechnische Entwicklung von WITTMANN
BATTENFELD an. Die Anwendungssoftwares rund um die von WITTMANN
BATTENFELD entwickelten HiQ-Pakete befassen sich naher mit der Uberwachung,
der Dokumentation und der Regelung von Viskositatsabweichungen. Es kann zum
Beispiel aus dem Drehmoment wahrend des Dosierens bzw. der Druck-Weg-Kurve
wahrend des Einspritzens auf Viskositatsabweichungen geschlossen und
entsprechend reagiert werden. Die HiQ-Pakete beschaftigen sich mit

e der Uberwachung der Schmelzequalitat wahrend des Dosierens
mittels HiIQ-Melt

e der Inline-Regelung von Umschaltpunkt und Nachdruckhdhe
mittels HiQ-Flow®

e dem aktiven VerschlielRen der Rickstromsperre mittels HiQ-Metering

HiQ-Melt

Mit HiQ-Melt wird die Dosierarbeit Gberwacht, die unabhangig vom eingesetzten
Werkzeug ist. Die Dosierarbeit ist abhangig von Drehmoment und Drehzahl, wobei
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das Drehmoment zu einem gewissen Teil von der Viskositat beeinflusst wird.
Normalerweise wird fur ein niederviskoses Material weniger Drehmoment und somit
auch eine geringere Dosierarbeit benétigt als flr ein héherviskoseres (bei selber
Drehzahl und gleichbleibender Massetemperatur). Somit kann eine
Viskositatsabweichung bereits wahrend des Dosierens erfasst werden. Ist die
Dosierarbeit auf3erhalb gewahlter Toleranzen, ist eine automatisierte und praventive
Ausschussseperation moglich.

HiQ-Flow®

Niederviskose Materialien benotigen zur Fullung der Kavitat weniger Druck als
hoherviskose Schmelzen und vice versa. Werden der Umschaltpunkt wie auch der
Nachdruck nicht korrigiert, ist eine Gewichtszunahme zu erwarten. Die
Gewichtszunahme resultiert aus der geringeren Kompression bis zum Umschaltpunkt
und der besseren Druckleitfahigkeit bei niederviskosen Schmelzen. Die
Druckleitfahigkeit bis zum FlieBwegende ist relevant fur die Nachdruckphase bzw.
die hier gewahlte Druckhdhe.

Mit HiQ-Flow® werden wahrend der Einspritzphase detektierte
Viskositatsschwankungen im selben Schuss aktiv korrigiert. Dazu wird das Integral
der Einspritzarbeit (Einspritzdruck x Zylinderflache x Hub) in einem gewissen Bereich
der Einspritzkurve bestimmt. Auf Basis eines Referenzschusses werden der
Umschaltpunkt wie auch die Nachdruckhdhe in Abhangigkeit der Einspritzarbeit des
aktuellen Schusses korrigiert.

HiQ-Metering

Die Ruckstromsperre ist ein mechanisches Verschlusselement am Ende der
Plastifizierschnecke. Sie schliel3t beim Einspritzen und 6ffnet beim Dosieren. Das
Schlie3verhalten der Rickstromsperre hat einen signifikanten Einfluss auf die
reproduzierbare Formteilqualitat.

Die Option HiQ-Metering optimiert das Schlie3verhalten der Ruckstromsperre wenn
zum Beispiel

e zahe Materialien wie schwerflie3ende PC Typen verarbeitet werden

e keine Dekompression wegen Schlierenbildung gefahren werden kann

e wegen Hofbildung im Anspritzbereich nur langsam angespritzt werden darf

Durch gezielte Bewegungen der Schnecke wird der Sperrring entlastet und in die
Stellung ,Geschlossen” gebracht. Es wird dadurch ein geschlossener Sperrring vor
.Start Einspritzen® erreicht. Weitere Programmstufen von HiQ-Metering verschieben
das Einspritzprofil und passen den Dosierhub an um noch bessere Ergebnisse zu
erzielen.
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e Standardprozess

HiQ-Metering

e
| Massepolster

HiQ-Flow®

Abb.: HiQ-Pakete (Abb. WITTMANN BATTENFELD)
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Die WITTMANN Gruppe

Die WITTMANN Gruppe ist ein weltweit flhrender Hersteller von Spritzgiel3-
maschinen, Robotern und Peripheriegeraten fur die Kunststoff verarbeitende
Industrie mit Hauptsitz in Wien, Osterreich, bestehend aus zwei Haupt-
Geschaftsbereichen: WITTMANN BATTENFELD und WITTMANN. Gemeinsam
betreiben die Unternehmen der Gruppe acht Produktionswerke in finf Landern, und
mit ihren 34 Standorten sind die zusatzlichen Vertriebsgesellschaften auf allen
wichtigen Kunststoffmérkten der Welt vertreten.

WITTMANN BATTENFELD verfolgt den weiteren Ausbau seiner Marktposition als
SpritzgieBmaschinen-Hersteller und Spezialist fur fortschrittliche Prozess-
technologien. Als Anbieter moderner umfassender Maschinentechnik in modularer
Bauweise erfullt das Unternehmen die aktuell und kiinftig auf dem Markt fur
Kunststoff-Spritzguss herrschenden Anforderungen.

Das Produktprogramm von WITTMANN umfasst Roboter und Automatisierungs-
anlagen, Systeme zur Materialversorgung, Trockner, gravimetrische und volume-
trische Dosiergeréate, Muhlen, Temperier- und Kiuhlgerate. Mit dieser umfassenden
Peripheriegerate-Baureihe bietet WITTMANN den Kunststoffverarbeitern Gesamt-
I6sungen an, die alle Beditirfnisse abdecken — von einzelnen Arbeitszellen bis hin zu
komplett integrierten, die gesamte Produktion umfassenden Systemen.
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Der Zusammenschluss der einzelnen Bereiche unter dem gemeinsamen Dach der
WITTMANN Gruppe fuihrte zur nahtlosen Erganzung der jeweiligen Produktlinien.
Zum Vorteil der Kunststoffverarbeiter, die in verstarktem Malf3 ein reibungsloses
Ineinandergreifen von Verarbeitungsmaschine, Automatisierung und Peripherie
nachfragen.

Kontakt:

WITTMANN BATTENFELD GmbH
Wiener Neustadter Stral3e 81

2542 Kottingbrunn

AUSTRIA

Tel.. +43 2252404 -0

Fax: +43 2252 404 — 1062
info@wittmann-group.com
WwWWw.wittmann-group.com
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