ALLGEMEINE EMPFEHLUNGEN FUR ADDITIV _
HERGESTELLTE DRUCKGUSS-WERKZEUGEINSATZE

Sehr geehrter Kunde,

Nachstehend sind unsere
allgemeinen
Handlungsempfehlungen fur

die Verwendung von additive
gefertigten Druckguss
Werkzeugeinsdtzen. Diese
Richtlinien wurden nicht fir ein
spezifisches Teil oder eine
spezifische Anwendung entwickelt,
sondern gelten als allgemeine

»gute Praxis*

Bitte beziehen Sie sich auf diese
Empfehlungen als einen ersten
Leitfaden. Sollten Sie jedoch
spezifische Fragen zu Ihrem Produkt
oder Ihrer Anwendung haben,
stehen lhnen unsere Druckguss-
Experten gerne zur Verfigung.
Unser Ziel ist es,

Ihnen ein H6chstmaB an

Kundensupport zu bieten.

Kontaktieren Sie uns:

additive@voestalpine.com

EMPFEHLUNGEN FUR BETRIEB & WARTUNG VON AM-EINSATZEN

» Bitte beachten Sie das Risiko zu niedriger
Formtemperaturen bei Warmarbeitsstdhlen, die im
Druckgussverfahren verwendet werden. Kaltes Wasser
kann die Formtemperatur drastisch senken. Dies wird
die Materialeigenschaften des Werkzeugstahls
beeinflussen, insbesondere die Duktilitat/Z&higkeit,
die fur die Lebensdauer der Form sehr wichtig ist
(z.B. Bestadndigkeit gegen Risse, Thermoschockrisse, ...).
Dies wird dazu beitragen, die Risiken fur Frihausfdlle
und Ausfdlle zu reduzieren.

» Die Einflihrung einer konturnahen Kiihlung kann die
Wdrmetbertragung von der Oberfldche des Werkzeugs
erheblich verbessern. Daher kann in vielen Fdllen die
klassische Sprihzeit im Vergleich zu konventionellen
Einsdtzen reduziert werden.

» Die Ansammlung von Kalk in den Kthlkandlen
sollte verhindert werden, um eine optimale
Wdrmetlbertragung aufrechtzuerhalten. Wann immer
mdglich sollte aufbereitetes Wasser verwendet werden.

» Konturnahe Kihlkandle kdnnen in GroBe und
Abmessung variieren. Manchmal sind diese Kandle
auf z.B. 2-3 mm im Durchmesser reduziert. Daher
sollte eine ausreichende Filterung des Kihimediums
vorgenommen werden. Fir mechanische Filter
empfehlen wir eine Maschenweite von 100um.
AuBerdem empfehlen wir eine Durchflusskontrolle
des KiihImediums im Einsatz.

» Aufgrund der unterschiedlichen Kihlkanalabmessungen
und -querschnitte kann in einigen Bereichen ein
Druckabfall auftreten. Daher empfehlen wir den
Einsatz separater oder zusatzlicher/einzelner
Pumpenaggregate, um die Durchflussmenge und die
Kihlmitteltemperatur in jeder Leitung zu optimieren.

» In einigen Fdllen befinden sich konturnahe Kihlkandle
in der Ndhe der Werkzeugoberfldche. Daher empfehlen
wir, die Temperatur und den Durchfluss des
Kdhlmediums zu steuern und zu Uberwachen.

Wir empfehlen die folgenden Richtlinien fur
Durchflussraten: 1 - 10 I/min fur Kandle mit einem
Durchmesser von 2 - 6 mm; 10 - 30 |/min fur Kandle
mit einem Durchmesser von 6 - 10 mm.
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» Um Korrosion innerhalb der Kiihlkandle zu
verhindern, empfehlen wir die Verwendung von
Wasserzusdtzen mit der richtigen Dosierung.

» Stellen Sie sicher, dass das Kiihimedium gewartet
wird, um die Warmeubertragungseigenschaften
zu maximieren. Dosierungen von Additiven
sollten beibehalten und das Medium gemaRl
den Empfehlungen des Lieferanten gereinigt
oder gewechselt werden.

» Stellen Sie nach Moglichkeit sicher, dass die
Kdhlkreislgufe im Werkzeug ausreichend entliftet
sind (Sauerstoff im Wasser erhoht die Aggressivitdt
und kann zu Korrosion fiihren).

» Stellen Sie sicher, dass die Warmetauscher
regelmdBig gewartet werden, um die Effizienz der
Wéarmetbertragung zu maximieren (regelmdaBige
Reinigung zur Entfernung von Ablagerungen,
Kalk und Schmutz).

» Wir empfehlen die Verwendung von thermisch
isolierten Schlduchen fur Temperierleitungen
vom Temperiergerdt zum Werkzeug.

» Prifen Sie Schlduche und AnschlUsse, um
sicherzustellen, dass es keine Verstopfungen oder
Einschrdnkungen gibt, die den KihImittelfluss (zwischen
Temperiergerdt und Werkzeug) einschrdnken kdnnen.

» Reinigen Sie nach jedem Produktionslauf die
Kandle mit einer geeigneten Entkalkungschemikalie
(empfohlen 1-2 Stunden).

» Prifen Sie die Kandle des Werkzeugs vor der
Inbetriebnahme auf Ablagerungen, Schmierstoffe
oder andere Fremdkérper.

» Bei der Lagerung von Werkzeugen sind die Kuhlkandle
mit einer Konservierungsflissigkeit zu spilen und zu
trocknen, um Korrosion bei Nichtgebrauch zu
verhindern.
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ONE STEP AHEAD.



