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PRESSEINFORMATION
HRSflow auf der K 2016 – Halle 1, Stand B08:
Herausforderung Familienwerkzeug: Mit FLEXflow in einem Schuss zu hochwertigen, verchrombaren Bauteilen
San Polo di Piave/Italien und Düsseldorf, 19. Oktober 2016 – Ein Schwerpunkt im Messeauftritt des italienischen Heißkanalspezialisten HRSflow auf der K 2016 ist die anschauliche Vorführung der FLEXflow-Technologie, dem servomotorisch angetriebenen, feinfühlig regelbaren Nadelverschlusssystem für Heißkanalsysteme. In Kooperation mit Maschinen- und Materialherstellern werden hierzu Beispiele für Anwendungen unter Produktionsbedingungen vorgeführt. So entsteht auf dem Stand des koreanischen Spritzgießmaschinenherstellers Woojin Plaimm in Halle 15, Stand D58, ein Pkw-Frontgrill, der anschließend verchromt wird und daher sehr hohe Anforderungen an die Oberflächenqualität erfüllen muss. Zu den Vorteilen der FLEXflow-Technologie gehören speziell die deutliche Verbesserung der Oberflächenqualität selbst großflächiger Sichtteile oder auch die prozesssichere Serienproduktion glasklarer großer und zugleich dünnwandiger Scheinwerferscheiben. Durch exaktes Steuern des Schmelzeflusses für jede einzelne Heißkanaldüse wird auch bei Mehrfachanbindung und unterschiedlichen Kavitätenvolumina eine sehr gleichmäßige Fließfront der Schmelze in den Kavitäten erzielt.
Familienwerkzeug optimal ausbalanciert füllen

Der auf dem Stand von Woojin produzierte Pkw-Frontgrill wird aus einem PC/ABS-Blend in einem Schuss über zehn Anspritzpunkte in einem Familienwerkzeug spritzgegossen. Die Volumina der Kavitäten für die einzelnen Formteilelemente des Grills haben ein Verhältnis von 1:20 vom kleinsten bis zum größten Formnest. Um die unterschiedlichen Schussgewichte mit den Anforderungen an verchrombare Teile zu realisieren, wären für diesen Frontgrill im bisherigen Standard-Spritzgießverfahren unterschiedliche Werkzeuge notwendig. FLEXflow erlaubt hingegen, die unterschiedlichen Schussgewichte in einem Füllvorgang mit optimaler Balance des Schmelzeflusses zu realisieren: 
· Trotz unterschiedlicher Teilevolumina werden alle Kavitäten in derselben Zeit gefüllt.

Die mit FLEXflow realisierbare unabhängige und exakte Einstellung der Füllrate jeder Kavität des Frontgrill-Familienwerkzeugs bewirkt, dass 
· unabhängig vom Schussgewicht Bauteile ohne Oberflächenfehler entstehen, 
· die Teile keine eingefrorenen Spannungen haben, nicht überladen und verzugfrei sind, 

· die Teile sich optimal für den Verchromungsprozess eignen und dabei gleichzeitig
· die Ausschussquote gravierend sinkt.
Weitere Beispiele für serienreife Anwendungen der FLEXflow-Technologie werden auf der K auf folgenden Partnerständen vorgeführt:

· Bei Engel in Halle 15, Stand C58, das Spritzgießen einer hochwertigen genarbten Kfz-Innenverkleidung, erreicht durch Einsatz der In-Mold-Graining-Technologie, indem DecoJect-Folien mit PP im MuCell-Schäumverfahren unter Einsatz der FLEXflow-Technologie hinterspritzt werden.

· Bei Sumitomo (SHI) Demag in Halle 15, Stand D22, die Herstellung einer Frontscheinwerfer-Verglasung aus transparentem, hochmolekularem PC im Kaskadenspritzguss mit fünf FLEXflow-geregelten Heißkanaldüsen auf einer vollelektrischen Spritzgießmaschine – eine zu 100 % elektrisch angetriebene Lösung.

· Beim IKV Aachen in Halle 8b, Stand E61, die Losgröße-Eins-Produktion eines Rennradsattels, im Eigenschaftsprofil individuell auf den Fahrer zugeschnitten – eine intelligente On-Demand-Produktion als ein Schlüssel zu Industrie-4.0-Anwendungen.

Qualitativ bessere Bauteile – FLEXflow steuert präzise den Schmelzefluss

Mit dem FLEXflow-Nadelverschlusssystem lassen sich selbst großflächige Formteile mit hochwertigen Oberflächen realisieren. Bei dem hierfür in der Regel eingesetzten Kaskadenspritzgießen erlauben die elektrisch angetriebenen Nadelverschlussdüsen das individuelle, sequenziell aufeinander abgestimmte präzise Öffnen und Schließen der Verschlussnadeln mit wählbaren Geschwindigkeiten. Dadurch lassen sich der Schmelzefluss in den einzelnen Heißkanaldüsen und der Volumenstrom in der Kavität insgesamt exakt steuern. Durch das sanfte Öffnen und Schließen der Nadeln werden der beim Kaskadenspritzgießen gefürchtete Druckabfall und die damit einhergehenden Druckabfallmarkierungen auf dem Formteil vermieden.

Mit FLEXflow lassen sich die einzelnen Verschlussnadeln von aktuell bis zu 16 Heißkanaldüsen individuell ansteuern und unabhängig voneinander stufenweise präzise öffnen und schließen. Je Öffnungs- bzw. Schließschritt können bis zu acht Nadelpositionen mit einer Genauigkeit von 10 µm festgelegt werden. Durch dieses gezielte und exakte Positionieren und die Geschwindigkeitskontrolle der Verschlussnadeln wird auch eine sehr gleichmäßige Druckverteilung in der Werkzeugkavität und somit im gesamten Formteil erreicht. Mit dem dadurch nutzbaren deutlich vergrößerten Prozessfenster sinkt gleichzeitig die erforderliche Schließkraft und sogar das Bauteilgewicht kann ohne Qualitätseinbuße reduziert werden. Im Automobilbau bringt die FLEXflow-Technologie insbesondere Vorteile beim Spritzgießen großflächiger Exterieur- und Interieur-Bauteile wie Stoßfänger, Spoiler, Instrumententafelträger, Türinnenverkleidungen und Dachrahmen sowie von Teilen der Fahrzeugbeleuchtung und -verglasung, wie Scheiben für Scheinwerfer und Panoramadächer.

Über HRSflow
HRSflow (www.hrsflow.com) ist ein Geschäftsbereich der INglass S.p.A. (www.inglass.it) mit Sitz in San Polo di Piave/Italien, spezialisiert auf die Entwicklung und die Produktion anspruchsvoller und innovativer Heißkanalsysteme für die Spritzgießindustrie. Die Unternehmensgruppe beschäftigt mehr als 1.100 Mitarbeiter und ist weltweit in allen wichtigen Märkten präsent. HRSflow produziert Heißkanalsysteme im europäischen Headquarters San Polo di Piave/Italien, in Asien im Werk Hangzhou/China sowie im Werk Byron Center nahe Grand Rapids, MI/USA. 
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Spritzgießen eines verchrombaren Pkw-Frontgrills in einem Familienwerkzeug mit Zehnfach-Anbindung: Ohne Regelung des Schmelzeflusses werden die unterschiedlich großen Kavitäten sehr ungleichmäßig gefüllt (Bild oben links), geregelt mit FLEXflow hingegen alle Kavitäten in derselben Zeit (oben rechts) – der Grill hat komplett eine fehlerfreie Oberfläche, die sich bestens fürs Galvanisieren eignet. 
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