Sonderverfahren

EGM-Technologie sorgt fiir spannungsarme und mafihaltige fldchige Bauteile

Gasinjektion von aufien

Ulrich Stieler > EGM - External Gas Moulding bzw. Gasauendruckverfahren nennt sich ei-
Stieler Kunststoff ne Technologie, die sehr viele Wiinsche der Hersteller von fldchigen Bau-
Service GmbH, teilen erfiillt: Das Verfahren erzielt eine Gewichtsreduktion von ca. 5 bis
Goslar 15%, reduziert gleichzeitig die Zykluszeit, verringert Eigenspannungen und

sichert hdchste Oberflichenqualitéten. Die von Asahi in Japan entwickelte
und patentierte Technologie wird exklusiv iiber die britische Cinpres Gas
Injection Ltd. lizenziert und im deutschsprachigen Raum exklusiv durch die
Stieler Kunststoff Service GmbH in Goslar vertrieben.

Als Cinpres vor mehr als 25 Jahren
als erstes Unternehmen mit der
Gasinjektionstechnik startete, galt
das Gasinjektionsverfahren als ty-
pischer Prozess fiir stabférmige
Produkte, bei denen es darauf an-
kam, Gewicht, Zyklus und Eigen-
spannungen zu reduzieren. Mit
dem Full-Shot-Verfahren dnderte
sich die Ansicht der Technologie,
da man fldchige Bauteile, mit
gezielten Kandlen ausgestattet,
spannungsarm, mafhaltig und
dennoch leichter ausfiihren konn-
te. Mafsgebend war, dass man
fern vom Anguss noch lber die
gesamte Kiihlzeit hinweg, Nach-
druck via Gas aufrechterhalten
konnte. Das fiihrte bei flachigen
Produkten zu nie dagewesenen
MaRihaltigkeiten und einer redu-
zierten Eigenspannung im Bauteil.
Die zusdtzlich eingebauten Kandle
werden durch das Gas ausgehdéhlt
und fiihren zu einer Versteifung
durch den Rohreffekt. Das Gas
wirkt nun tiberall dort, wo Kanile
gesetzt werden, um die Schwin-
dung zu kompensieren.

Beivielen flachigen Bauteilen wur-
de eine Kanalgestaltung oft nicht
zugelassen. Dennoch sollte eine
hochwertige Oberfldche mit gerin-
gen Eigenspannungen sowie ver-
steifenden Rippen auf der Riick-
seite produziert werden. Genau

Das EGM-Verfahren erzielt hoch-
wertige Oberfldchen mit geringen

Eigenspannungen

hier setzt das EGM-Verfahren ein,
das von Asahi in Japan entwickelt
und patentiert wurde und exklusiv
tiber Cinpres lizenziert wird.

Gas sorgt fiir konturgerechte
Prégung der Sichtseite

Bei diesem Verfahren wirkt das
Gas (Stickstoff) auf der spater
nicht sichtbaren Produktseite von
der Form her, indem es — dhnlich
dem Spritzprdgeprozess — Druck
auf den Kunststoffartikel ausiibt
und diesen in die ,,Schokoladen-
seite” prdgt. Hierzu ist es nicht
einmal notwendig, Nachdruck
{iber die Schmelze auszuiiben, da
das Gas direkt nach der Schmel-
zeflillung aktiviert wird und sich
auf der Riickseite des Produkts
ausbreitet. Obwohl die einge-
frorene Haut von der kiihlenden
Werkzeugwand partiell getrennt

Der Gasdruck wirkt in
Richtung der Sichtseite
des Spritzgussteils und
sorgt - dhnlich dem
Spritzprigeprozess —
fiir eine konturgerechte
Prigung der Sichtseite
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wird, kann durch die sehr gleich-
mafige Druckverteilung tber die
Flache eine verbesserte Kiihlwir-
kung auf der Sichtseite erreicht
werden. Durch den ersparten
Schmelzenachdruck, wird eine Ge-
wichtsreduktion von ca. 5 bis 15%
erreicht - und das bei reduzierter
Zykluszeit, sehr geringen Eigen-
spannungen und hochsten Ober-
flachenqualitadten,

Der Forminnendruck betrdgt somit
iber die gesamte Flache verteilt
ca. 100 anstatt 1.800 bar vergli-
chen mit dem Kompaktspritzguss.
Das Werkzeug wird auf diese

Bei diesem Fuj3 eines LCD-Bildschirms
sorgt das EGM-Verfahren fiir eine

duperst hochwertige Oberfiiche

Weise geschont, da es nicht nur
gleichmaRig belastet wird, son-
dern Uberspritzungen vermieden
werden. Das Gas wirkt dreidi-
mensional, kann also mehr als
ein Spritzprdageprozess, der nur
in 2D wirkt. Das bedeutet, selbst
gekriimmte Flachen werden kon-
turgerecht ausgefiihrt und Rippen
werden seitlich in der Schwindung
kompensiert.

Magliche Alternative

zum physikalischen Schdumen
Zurzeit werden grofie maschinen-
technische Anstrengungen unter-
nommen, um mit physikalischem

Bildschirm-

Fup aus
schwarzem
Kunststoff mit
Hochglanz-
oberfliche:
Schnittbild
(0.) und Blick
auf die Unter-
seite

Schaum Diinnwandprodukte her-
zustellen, die geringe Spannungen
und reduziertes Gewicht aufwei-
sen. Die Oberflachen sind meist
nicht akzeptabel und die Maschi-
nen- und Lizenzkosten sprengen
oft den Rahmen. Im Gegensatz zu
diesem mikrozellularem Schéau-
men kann das EGM-Verfahren mit
sehr geringen Werkzeugumbauten
nachtraglich auf bestehenden
SpritzgieBmaschinen eingesetzt
werden.

Durch den fehlenden Schmel-
zenachdruck ist es oft nicht ein-
mal notwendig, die Form zu 100%
zu fiillen, stattdessen kann man

den Schmelzefluss kurz vor der’

Komplettfiillung  stoppen. Das
wiederum reduziert nicht nur das
Artikelgewicht, sondern fiihrt zu
der Vermeidung der Druckspitze
in der Form. Eine ca. 30% geringe-
re Schliekraft auf der Spritzgie3-
maschine wird dadurch erreicht
und Uberspritzungen werden ver-
mieden.

Gasdruck zum Auswerfen nutzen
Die Abdichtung des Gases er-
folgt nicht iiber Dichtungen in
der Formtrennung, sondern iber
selbstdichtende Stege oder kleine
Rippen an der Aufienseite des Arti-
kels. Eine spezielle Entliiftung der
Form ist daher nicht notwendig.
Mit dem Gas kdnnen noch weitere
Vorteile im Prozess erzielt werden.
Um ,,Brenner® am FlieRende zu
vermeiden, ist es notwendig, den
Sauerstoff als reaktiven Anteil zu
eliminieren. Zu Beginn des Spritz-
giefprozesses, also kurz vor dem
SchliefRen der Form, kann tiber die
kleinen EGM-Injektoren ein kurzer
Druckstof® mit Stickstoff ausgeiibt
werden, der den Sauerstoffanteil
durch das ,Schutzgas“ N2 er-

setzt. Dadurch wird nun eine noch
bessere Oberflichenqualitdt am
FlieBende erreicht. Das Gas kann
auch am Schluss des Zyklus noch
helfen, indem es zum Auswerfen
Druck auf die Flachen ausiibt und
somit ein leichtes Auswerfen er-
moglicht. An manchen Produkten
wird komplett auf mechanische
Auswerfer verzichtet, da das Pro-
dukt direkt mit dem Gas ausge-
driickt wird. Durch die sehr kon-
turgerechte Pragung der Sichtsei-
te und die Adhésionskréfte bleibt
das Bauteil fiir einige Sekunden
nach dem Offnen der Form auf der
Sichtseite ,,kleben®, um dann ge-
zielt per Handling entnommen zu
werden.

Vorteilhafte Exklusivitat

Mit dem ,,EGM“-Gasaufiendruck-

verfahren hat Cinpres Gas Injec-

tion Ltd., nach eigenen Angaben

Weltmarktfithrer der Gasinjektion,

ein Alleinstellungsmerkmal, da

die EGM-Lizenzen ausschlieflich
auf Cinpres-Anlagentechnik erteilt
werden, Diese Lizenzen sind nur
einmalig beim Kauf der Anlagen-
technik zu entrichten und gelten
danach fiir die gesamte Fertigung.

Eine kurze Zusammenfassung der

Vorteile zeigt, warum das Verfah-

ren bei korrekter technischer Aus-

fiihrung so begehrt ist:

M Extrem hohe Oberflachenquali-
tdten auf der Sichtseite selbst
bei starken riickwartigen Rip-
pen,

M Reduktion der Schliekraft um
ca. 30%,

B Gewichtseinsparungen um ca.
5 bis 15%,

M sehr geringe Eigenspannungen
auf der gesamten Fldche,

M hervorragende MaBhaltigkeit,

M auch bei spaterer Warmebelas-
tung extrem geringer oder gar
kein Verzug,

M Nutzung der bestehenden
Spritzgiemaschinen,

M dreidimensionaler Spritzprage-
prozess,

M erheblich bessere Entformbar-
keit des Produkts selbst bei un-
glinstiger Rippenstruktur,

M relativ leichter Umbau des
SpritzgieBwerkzeugs,

M geringe  Form-/Maschinenbe-

Praxis

Sonderverfahren

Mittels herkémmlichem
Kompaktspritzguss (o0.)
hergestellte verrippte
Platte sowie unter Einsatz von
EGM (u.) zur Vermeidung der
Einfallstellen

lastung und Vermeidung von

Uberspritzungen.
Seit acht Jahren ist die Stieler
Kunststoff Service GmbH exklu-
siver Vertragshdndler der Cin-
pres Gas Injection Ltd. mit Sitz in
Middlewich/Cheshire in GroBb-
ritannien. Vor zehn Jahren von
Ulrich Stieler als Unternehmen
fiir die Technologieberatung und
den Vertrieb von fluidunterstiitz-
ten Anlagen gegriindet, leistet
es Hilfestellung bei der techno-
logischen Umsetzung der EGM-
Technik und sorgt fiir die korrekt
ausgelegte Cinpres-Anlagentech-
nik. Im deutschsprachigen Raum
wird die beschriebene EGM-Tech-
nologie exklusiv durch die Stieler
Kunststoff Service GmbH in Goslar
bzw. Waldbittelbrunn bei Wiirz-
burg vertrieben.
In diesem Jahr ist das Unterneh-
men auf den folgenden Messe ver-
treten: Composites Europe 2008
(23. bis 25. September in Essen)
sowie vom 14. bis 18. Oktober auf
der Fakuma in Friedrichshafen. M
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EGM-Technologie sorgt fiir spannungsarme und mafihaltige flichige Bauteile

Gasinjektion von aufien

Ulrich Stieler > EGM - External Gas Moulding bzw. Gasauendruckverfahren nennt sich ei-
Stieler Kunststoff ne Technologie, die sehr viele Wiinsche der Hersteller von flachigen Bau-
Service GmbH, teilen erfiillt: Das Verfahren erzielt eine Gewichtsreduktion von ca. 5 bis
Goslar 15%, reduziert gleichzeitig die Zykluszeit, verringert Eigenspannungen und

sichert hochste Oberflichenqualitiéiten. Die von Asahi in Japan entwickelte
und patentierte Technologie wird exklusiv iiber die britische Cinpres Gas
Injection Ltd. lizenziert und im deutschsprachigen Raum exklusiv durch die
Stieler Kunststoff Service GmbH in Goslar vertrieben.

Als Cinpres vor mehr als 25 Jahren
als erstes Unternehmen mit der
Gasinjektionstechnik startete, galt
das Gasinjektionsverfahren als ty-
pischer Prozess fiir stabférmige
Produkte, bei denen es darauf an-
kam, Gewicht, Zyklus und Eigen-
spannungen zu reduzieren. Mit
dem Full-Shot-Verfahren dnderte
sich die Ansicht der Technologie,
da man flachige Bauteile, mit
gezielten Kandlen ausgestattet,
spannungsarm, mafhaltig und
dennoch leichter ausfiihren konn-
te. Mafsgebend war, dass man
fern vom Anguss noch {iber die
gesamte Kiihlzeit hinweg, Nach-
druck via Gas aufrechterhalten
konnte. Das fiihrte bei flachigen
Produkten zu nie dagewesenen
MaRihaltigkeiten und einer redu-
zierten Eigenspannung im Bauteil.
Die zusdtzlich eingebauten Kandle
werden durch das Gas ausgehohlt
und fiihren zu einer Versteifung
durch den Rohreffekt. Das Gas
wirkt nun tberall dort, wo Kanile
gesetzt werden, um die Schwin-
dung zu kompensieren.

Beivielen flachigen Bauteilen wur-
de eine Kanalgestaltung oft nicht
zugelassen. Dennoch sollte eine
hochwertige Oberflache mit gerin-
gen Eigenspannungen sowie ver-
steifenden Rippen auf der Riick-
seite produziert werden. Genau

Das EGM-Verfahren erzielt hoch-
wertige Oberfldchen mit geringen

Eigenspannungen

hier setzt das EGM-Verfahren ein,
das von Asahi in Japan entwickelt
und patentiert wurde und exklusiv
tiber Cinpres lizenziert wird.

Gas sorgt fiir konturgerechte
Prdgung der Sichtseite

Bei diesem Verfahren wirkt das
Gas (Stickstoff) auf der spéter
nicht sichtbaren Produktseite von
der Form her, indem es — dhnlich
dem Spritzprdageprozess — Druck
auf den Kunststoffartikel ausiibt
und diesen in die ,,Schokoladen-
seite” prdgt. Hierzu ist es nicht
einmal notwendig, Nachdruck
iber die Schmelze auszuiiben, da
das Gas direkt nach der Schmel-
zeflillung aktiviert wird und sich
auf der Riickseite des Produkts
ausbreitet. Obwohl die einge-
frorene Haut von der kiihlenden
Werkzeugwand partiell getrennt

Der Gasdruck wirkt in
Richtung der Sichtseite
des Spritzgussteils und
sorgt - dhnlich dem
Spritzprigeprozess —
fiir eine konturgerechte
Prigung der Sichtseite
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wird, kann durch die sehr gleich-
maBige Druckverteilung lber die
Flache eine verbesserte Kiihlwir-
kung auf der Sichtseite erreicht
werden. Durch den ersparten
Schmelzenachdruck, wird eine Ge-
wichtsreduktion von ca. 5 bis 15%
erreicht - und das bei reduzierter
Zykluszeit, sehr geringen Eigen-
spannungen und hochsten Ober-
flachenqualitadten.

Der Forminnendruck betrdgt somit
iber die gesamte Fliche verteilt
ca. 100 anstatt 1.8o0 bar vergli-
chen mit dem Kompaktspritzguss.
Das Werkzeug wird auf diese

Bei diesem Fuf eines LCD-Bildschirms
sorgt das EGM-Verfahren fiir eine

dupferst hochwertige Oberfiiche

Weise geschont, da es nicht nur
gleichmaRig belastet wird, son-
dern Uberspritzungen vermieden
werden. Das Gas wirkt dreidi-
mensional, kann also mehr als
ein Spritzprdgeprozess, der nur
in 2D wirkt. Das bedeutet, selbst
gekriimmte Flachen werden kon-
turgerecht ausgefiihrt und Rippen
werden seitlich in der Schwindung
kompensiert.

Magliche Alternative

zum physikalischen Schdumen
Zurzeit werden grofle maschinen-
technische Anstrengungen unter-
nommen, um mit physikalischem

Bildschirm-

Fup3 aus
schwarzem
Kunststoff mit
Hochglanz-
oberfliche:
Schnittbild
(0.) und Blick
auf die Unter-
seite

Schaum Dilnnwandprodukte her-
zustellen, die geringe Spannungen
und reduziertes Gewicht aufwei-
sen. Die Oberflachen sind meist
nicht akzeptahel und die Maschi-
nen- und Lizenzkosten sprengen
oft den Rahmen. Im Gegensatz zu
diesem mikrozellularem Schédu-
men kann das EGM-Verfahren mit
sehr geringen Werkzeugumbauten
nachtraglich auf bestehenden
SpritzgieBmaschinen eingesetzt
werden.

Durch den fehlenden Schmel-
zenachdruck ist es oft nicht ein-
mal notwendig, die Form zu 100%
zu fiillen, stattdessen kann man

den Schmelzefluss kurz vor der’

Komplettfiillung stoppen. Das
wiederum reduziert nicht nur das
Artikelgewicht, sondern fiihrt zu
der Vermeidung der Druckspitze
in der Form. Eine ca. 30% geringe-
re SchlieRkraft auf der SpritzgieB-
maschine wird dadurch erreicht
und Uberspritzungen werden ver-
mieden.

Gasdruck zum Auswerfen nutzen
Die Abdichtung des Gases er-
folgt nicht tiber Dichtungen in
der Formtrennung, sondern iiber
selbstdichtende Stege oder kleine
Rippen an der Aufienseite des Arti-
kels. Eine spezielle Entliiftung der
Form ist daher nicht notwendig.
Mit dem Gas kdnnen noch weitere
Vorteile im Prozess erzielt werden.
Um ,Brenner am FlieRende zu
vermeiden, ist es notwendig, den
Sauerstoff als reaktiven Anteil zu
eliminieren. Zu Beginn des Spritz-
giefBprozesses, also kurz vor dem
SchlieBen der Form, kann tiber die
kleinen EGM-Injektoren ein kurzer
Drucksto mit Stickstoff ausgeiibt
werden, der den Sauerstoffanteil
durch das ,Schutzgas“ N2 er-

setzt. Dadurch wird nun eine noch
bessere Oberflachenqualitdt am
FlieBende erreicht. Das Gas kann
auch am Schluss des Zyklus noch
helfen, indem es zum Auswerfen
Druck auf die Fldchen ausiibt und
somit ein leichtes Auswerfen er-
moglicht. An manchen Produkten
wird komplett auf mechanische
Auswerfer verzichtet, da das Pro-
dukt direkt mit dem Gas ausge-
driickt wird. Durch die sehr kon-
turgerechte Pragung der Sichtsei-
te und die Adhdsionskrafte bleibt
das Bauteil fiir einige Sekunden
nach dem Offnen der Form auf der
Sichtseite ,kleben®, um dann ge-
zielt per Handling entnommen zu
werden.

Vorteilhafte Exklusivitat

Mit dem ,,EGM“-Gasaufendruck-

verfahren hat Cinpres Gas Injec-

tion Ltd., nach eigenen Angaben

Weltmarktfithrer der Gasinjektion,

ein Alleinstellungsmerkmal, da

die EGM-Lizenzen ausschlieflich
auf Cinpres-Anlagentechnik erteilt
werden, Diese Lizenzen sind nur
einmalig beim Kauf der Anlagen-
technik zu entrichten und gelten
danach fiir die gesamte Fertigung.

Eine kurze Zusammenfassung der

Vorteile zeigt, warum das Verfah-

ren bei korrekter technischer Aus-

fithrung so begehrt ist:

M Extrem hohe Oberflachenquali-
tdten auf der Sichtseite selbst
bei starken riickwartigen Rip-
pen,

M Reduktion der Schliefkraft um
ca. 30%,

B Gewichtseinsparungen um ca.
5 bis 15%,

M sehr geringe Eigenspannungen
auf der gesamten Flache,

W hervorragende MaBhaltigkeit,

W auch bei spaterer Warmebelas-
tung extrem geringer oder gar
kein Verzug,

B Nutzung der bestehenden
Spritzgieimaschinen,

M dreidimensionaler Spritzprage-
prozess,

M erheblich bessere Entformbar-
keit des Produkts selbst bei un-
glinstiger Rippenstruktur,

M relativ leichter Umbau des
SpritzgieBwerkzeugs,

M geringe  Form-/Maschinenbe-
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Mittels herkémmlichem
Kompaktspritzguss (o0.)
hergestellte verrippte
Platte sowie unter Einsatz von
EGM (u.) zur Vermeidung der
Einfallstellen

lastung und Vermeidung von

Uberspritzungen.
Seit acht Jahren ist die Stieler
Kunststoff Service GmbH exklu-
siver Vertragshdndler der Cin-
pres Gas Injection Ltd. mit Sitz in
Middlewich/Cheshire in Grofb-
ritannien. Vor zehn Jahren von
Ulrich Stieler als Unternehmen
fur die Technologieberatung und
den Vertrieb von fluidunterstiitz-
ten Anlagen gegriindet, leistet
es Hilfestellung bei der techno-
logischen Umsetzung der EGM-
Technik und sorgt fiir die korrekt
ausgelegte Cinpres-Anlagentech-
nik. Im deutschsprachigen Raum
wird die beschriebene EGM-Tech-
nologie exklusiv durch die Stieler
Kunststoff Service GmbH in Goslar
bzw. Waldbittelbrunn bei Wiirz-
burg vertrieben.
In diesem Jahr ist das Unterneh-
men auf den folgenden Messe ver-
treten: Composites Europe 2008
(23. bis 25. September in Essen)
sowie vom 14. bis 18. Oktober auf
der Fakuma in Friedrichshafen. W
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