Engineered Products

SPRITZGUSS

voestalpine ENTLUFTUNGSSTRUKTUREN
designed for pure performance

Entliiftungsstrukturen werden beim KunststoffspritzgieBen eingesetzt, damit eingeschlos-
sene Luft entweichen kann. Fehler wie unzureichende Fiillung und Verbrennungsspuren
werden vermieden, wodurch die Produktivitdt erh6ht und die Ausschussrate reduziert wird.

IHR MEHRWERT

Mit Hilfe der additiven Fertigung kénnen
EntlUftungsstrukturen mit einer mikroskopischen Porositdt
hergestellt werden, die eine gezielte Abflhrung der Luft
aus dem Werkzeug ermdoglichen und dafir sorgen, dass
die Luft, wdhrend des Einspritzens entweichen kann. Diese
Strukturen helfen, Defekte zu vermeiden, die durch den
Dieseleffekt verursacht werden, der ein bekanntes
industrielles Problem darstellt. Unsere
geometrieunabhdngigen Entliftungsstrukturen bieten
eine anwendungsspezifische Entliftungsleistung und
ermdglichen eine einfache und maBgeschneiderte
Integration in jede Form. Unter Verwendung unserer
korrosionsbesténdigen Premium-Werkstoffe von
BOHLER/Uddeholm gewdhrleisten die Strukturen eine
hohe Teilequalitdt Uber die gesamte Lebensdauer des
Werkzeugs.

Die hohe Material- und Funktionsqualitét unserer
Engineered Products fihrt zu einer verbesserten
Gesamtanlageneffektivitdt (OEE).

voestalpine High Performance Metals Deutschland GmbH
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Dies wird durch IGngere Lebensdauer, weniger Wartung
und durch eine Reduzierung der Ausschussraten erreicht,
die durch Verbrennungen (Dieseleffekt) und unzureichende
Fullung verursacht werden. Zus&tzlich kann der
erforderliche Einspritzdrucks gesenkt werden, was zu
Energieeinsparungen beitragen kann.

INDUSTRIELLER VERGLEICH

» Defektvermeidung durch gezielte Luft-/Gasabgabe
» Reduzierte Ausschussraten

» Verbesserte Teilequalitdt

» Hohe Entliiftungsleistung

» Porositdt je nach gewiinschter Entliiftungsleistung

voestalpine

ONE STEP AHEAD.



PRODUKTEIGENSCHAFTEN UND EMPFEHLUNGEN

Die folgenden Materialien wurden ebenfalls erfolgreich mit voestalpine Entltiftungsstrukturen verarbeitet: PP, PE, PET, ABS,
PA66, PPA und PU (auch mit Additiven und Glasfasern gefillt).

Eigenschaften Empfehlungen

Oberfldchenqualitat* Ra von 2,4 bis 3,4 uym (variiert je nach Entliftungsleistung)
Entliiftungsleistung** verschiedene Leistungen 55 bis 240 cm*/(s*cm?)
Bearbeitungsempfehlung Erodieren (empfohlen) oder Hochgeschwindigkeitsfrdsen

Zwei mégliche Methoden zur Reinigung:
Wartung » Riickspiilung liber einen Kanal mit Druckluft
» Ultraschallreinigung mit Kunstlésungsmittel

* Die zu erwartende Oberfldchenqualitdt des Kunststoffteils ist abhdngig von der Nachbearbeitung, dem verwendeten Polymer und den entsprechenden
SpritzgieBprozessparametern; Ra-Werte gemessen an der Entltftungsstrukturoberfldche nach Drahterodieren
** Die FlieBgeschwindigkeiten kdnnen je nach zufdllig gewdhlter innerer poréser Struktur um +5% variieren.

. Korrosions- Verschleiss-
Material/Werkstoff v o . . o .
bestdndigkeit bestdndigkeit
Konventioneller pordser Sinterwerkstoff * * * * *
voestalpine Entliiftungsstruktur * %k Kk Kk Kk * %k Kk * % Kk *
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