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Klaus Bittern, WEMA GmbH, Lidenscheid

Formentluftungssystem:
Vorteile des dynamischen Ventilsystems

Eine ungenigende Entliftung der
SpritzgieBwerkzeuge hat einen
groBen Einfluss auf die Produkt-
qualitat und Lebensdauer der Pro-
duktionsmittel. Als Ergebnis kann
jedes Spritzteil mit seinen asthe-
tischen und funktionellen Merk-
malen in der Produktion betroffen
sein. Eine ungenltgende Forment-
[Gftung fUhrt nicht nur zur Produkti-
on von Teilen mit schlechter Quali-
tat, sondern bringt auch die Form

selbst in Gefahr: Die chemische
Reaktion von unter Druck einge-
schlossener Luft bei hohen Tem-
peraturen kann in den betreffenden
Formbereichen zum Wegétzen

des Formstahles fuhren. Dagegen
flhrt eine optimale Formentliftung
mit ausreichend dimensionierten
Abflusskanélen zu einer konstanten
Teilequalitat.

Bei den dynamischen FormentlUf-
tungsventilen S6540, S6541 und

S6542 handelt es sich um eine
innovative Losung, welche in der
Lage ist, die Qualitdtsminderung
der SpritzgieBteile durch unge-
nigender Entliftung zu verhindern.
Basis der dynamischen Form-
entliftung ist ein mechanisches
Verschlusssystem, welches einen
ungehinderten Gasabfluss ge-
wéhrleistet bis das Ventil durch die
einstrémende Masse automatisch
verschlossen wird. (Bild 1)
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Bild 1: Ubersicht Entliiftungsventile

Funktion der Entliiftungssysteme

Die innere Geometrie der Entlif-
tungsventile ergibt eine recht groBe
Entliftungssoéffnung zwischen dem
Ventilmundstlick und dem zentra-
len Verschluss-Schiebeelement.
Der Spritzdruck der Masse Uber-
windet den Druck der im Ventil
eingebauten Feder, und verschlieBt
den Entluftungskanal bevor die

Bild 2: EntlGftungsventil S6541
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Schmelze die Sicherheitszone
,ZS* erreicht. Die exakte Abstim-
mung zwischen den MaBen der
Sicherheitszone ,ZS*, der Feder

sowie die korrekte Entliftungs-
kanal-Geometrie garantieren eine
zuverléssige Arbeitsfunktion der
Ventile. (Bild 2)
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Nachfolgend sind die Testergeb-
nisse eines Vergleichs der Ent-
luftungskapazitaten der Ventile

S6540/14 und S6541/6 mit einem
Auswerferstift @ 8 mm gezeigt.
Der Test Uberprift die Zeit, die

Spezifikationen des Zylinders fur
den Test:

1570 cm?

Kolben-g: 100 mm
Kolbenstangen-g: 25 mm
Hub: 200 mm
Luftvolumen: 1570 cm?
Arbeitsflache: 7363 mm?

];( Einstrémender Luftdruck: 5 bar

[

Spezifikation $6540/ 14x...

S6541/ 6x...

Auswerferstift* 8 mm

2,4

Entliftungszeit [sec]

4,5

6,5

* Der Auswerferstift ist mit einem Spalt von 0,03 mm eingebaut.

Bild 3: Testversuch Entliftungsventile kontra Auswerferstift

Bearbeitung und Einbau

Das Design der Ventile erlaubt
deren Einbau an einer geeig-
neten Stelle in der Kavitat. Alle

Entltftungsventile lassen sich
durch nachtragliche Bearbeitung
der Ventilstirnflache an die Kontur
der Kavitat anpassen. (Bild 4)

bendtigt wird, die Kammer eines
pneumatischen Zylinders zu
leeren, wenn eines der Ventile an
der Luftaustrittséffnung platziert
ist. (Bild 3)

Dank der hohen Entltftungsfahig-
keit nimmt beim Einspritzen der
Gegendruck aus dem Inneren
der Kavitaten dramatisch ab,
was ermdglicht die Einspritz-
parameter zu modifizieren, um
das Fullmuster zu verbessern.
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Bild 4: Bearbeitung der Ventilstirnflache

Die mit Gewinde versehenen Ent-
[Gftungsventile S6540/ 14x1 und
S6540/ 14x1,5 ermdglichen dem
Anwender den direkten Einbau in

den Formeinsatz. Eine rlickseitige
Montage mit einem Sechskant-
schlUssel ist mdglich. Mit dem
Spezialschlissel S6545 kann die

Montage oder Demontage des
Ventils S6540/ Ax14x1 von der
Frontseite der Kavitét erfolgen.
(Bild 5 und 6)

12 +0,05

U

O

U
M10x1

14+ 0,02

60

210

()

SW3

Bild 5: Ventil S6540/Ax14x1
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Bild 6: Spezialschlussel
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Das Entluftungsventil S6541 wird
rickseitig in den Formeinsatz des
Werkzeugs eingebaut. Der auf die
Gesamteinsatzhdhe anpassbare
Distanzeinsatz S6546 und die
System-Verschraubung S6547 als
Fixierung komplettieren die Mon-
tage. Der Uber 2 Positionsstifte mit
dem Entliftungsventil verbundene
Distanzeinsatz dient zur Sammlung
der aus der Kavitat entweichenden
Luft in die im Zentrum des Teils
verlaufende Bohrung, welche tber
die System-Verschraubung aus
dem SpritzgieBwerkzeug unge-
hindert abflieBen kann. Durch die

Im Fall beengter Einbauverhéltnisse
empfehlen wir das Entluftungsventil
S6542. Das Ventil benétigt in der
Kavitat lediglich einen Einbauraum

$6546

$6547 S6546

Bild 7: Einbau von Entliftungsventil S6541

Stifte-Verbindung von Ventil und
Distanzeinsatz kann der Formen-
bauer das Entgasungsventil dann
genau positionieren. Mit der
System-Verschraubung wird die

von @ 4 mm. Dieser kann durch
die Reduzierung des Ventilmund-
stlicks noch bis auf 3 mm ver-
ringert werden. (Bild 8)

Einheit in der vom Formenbauer
bestimmten Endlage gesichert.
Konstruktionsbedingt muss der
Distanzeinsatz am hinteren Teil
gekirzt werden. (Bild 7)
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Bild 8: Entliftungsventil S6542

Verbleibende Restmarkierung
am Spritzteil

In Abhangigkeit von der Hubbe-
wegung der Nadel der Entlif-

tungsventile verbleibt am Spritz-
teil ein kleiner Material-Rest.
Wenn die Materialstarke des
Spritzteils zum Beispiel einen
Hub von 0.8 mm bei Einsatz des

Bei $6540/ 14x1,5 verbleibt kein Rest!

Bild 9:
Rest am Spritzteil
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Ventils S6541/6x0,8, bzw. einen
Hub von 1,5 mm bei Einsatz des
Ventils S6540/14x1,5 mdglich
macht, verbleibt kein Restmaterial
am Spritzteil. Der Mindesthub fur
das EntlUftungsventil S6541/6x0,5
betragt 0,5 mm; hier verbleibt
eine Restmarkierung von 0,3 mm
Héhe.

Der Mindesthub fir die EntlGf-
tungsventile S6540/14x1 und
S6540/Ax14x1 betragt 1 mm,

hier verbleibt eine Restmarkierung
von 0,5 mm Héhe (N). (Bild 9)
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Fallstudie: Thermostat-Knopf

Unter Bezug auf dsthetische
Anforderungen war es erforder-
lich dieses Teil, wie in der Studie

gezeigt, seitlich anzuspritzen.
Aufgrund des Flllmusters wurde
die Luft in der Kavitét einge-
schlossen und durch den Ein-
spritzdruck so erhitzt, dass sich

Ohne Ventil

Verarbeitungsparameter:

Material: ABS

Formftllung von 0 bis 90 %: 4§
Einspritzgeschwindigkeit: 9 % )
Einspritzdruck: 50%

Fur die restlichen 10 % der

Formfillung:

Einspritzgeschwindigkeit: 100 %

Einspritzdruck: 100 %

Nachdruck: 100 %

Formfllzeit: 12 - 15 sec

100% Ausschussteile: Brandstellen am Teil — Flllfehler

— sichtbare FlieBlinien (aufgrund zu geringer Einspritzge-
schwindigkeit)

Vor dem Einspritzen:

Mit Ventil (S6540; S6541)

Verarbeitungsparameter:

Material: ABS

Einspritzgeschwindigkeit: 60%

(keine Materialverbrennungen auch

bei 80%)

Einspritzdruck: 60%

Nachdruck: 80%

Formfullzeit: 1,6 — 1,9 sec

Ergebnis: optisch einwandfreie Teile in konstanter Qualitat

Nach dem Einspritzen:

Fallstudie: Gitterférmiges Teil
fur Automobile

Geometrie und asthetische An-
forderungen an das Spritzteil
erfordern eine mdglichst schnelle
und zugige Fillung, um ein Einfrie-
ren des Materials zu verhindern.
Durch die in der Kavitat be-
findliche Luft und den beim
Einspritzvorgang entstehenden
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Gegendruck ergeben sich durch
das sich aufheizende Gas Ver-
brennungen am Teil. AuBerdem
wird die Einspritzgeschwindigkeit
limitiert.

Durch den Einbau eines Entluf-
tungsventils S6541 im zuletzt zu
fullenden Bereich der Kavitat,
konnte der Gegendruck drama-
tisch reduziert werden, was zu
folgendem Resultat fuhrte:

Bild 10: Entluftungsventil S6540

Bild 11: Entliftungsventil S6541

die im Bild gezeigten Verbren-
nungen zeigten.

Mit Einsatz eines Entliftungs-
ventils S6540, wie zeichnerisch
dargestellt, wurde eine optimale
Kavitatsentltftung erreicht. Das
Resultat sind Teile von konstanter,
hochwertiger Qualitat.

(Werkbilder: WEMA GmbH, Ludenscheid)

Verarbeitungsparameter
ohne Entliuftungsventil:
e Material: PP/PE TD 20
e HoheAusfallquote

Verarbeitungsparameter
mit S6541 Entliftungsventil:
e Material: PP/PE TD 20

¢ Formfullzeit: 5 sec

® 70 % weniger Ausschuss
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