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PKw-Motorteil aus Kunststoff

Britische Gemeinschaftsentwicklung eines Ansaugkriimmers

Einen technischen Durchbruch fiir Kunststoffanwendungen un-
ter der Motorhaube haben drei britische Firmen gemeinsam er-
ziehlt. Entwickelt wurde ein Ansaugkriimmer aus glasverstirktem

Kunststoff.

Dieser einteilige Ansaugkrim-
mer, aus Polyester-DMC ge-
preBt, istdas Resultat der tech-
nischen Zusammenarbeit von
BTR PermaliRPLimited, Fibre-
glass Limited und der Ford Mo-
tor Company. Den Ausgang fur
dieses neue Teil bildete der
bisherige, aus Aluminium her-
gestellte Ansaugkrimmer des
Ford Cortina 1,3 L.

Obwohl es in den letzten Jah-
ren zu einer steigenden Ver-
wendung von Kunststoffen in
der Kraftfahrzeugindustrie ge-
kommen ist, war dies haupt-
sachlich auf Karosserie und
Beschlage beschrankt, wo ge-
ringe oder keine Belastungen
auftreten. Der neue britische
Ansaugkrimmer hingegen gilt
als erste bedeutsame Aus-
schépfung der ganzen M&g-
lichkeiten von Kunststoffen fur
Komponenten, die den harten
Bedingungen unter der Motor-
haube eines Pkw ausgesetzt
sind. Das fihrte zu bedeutsa-
men Neuerungen in der Tech-
nologie der Kunststoffe und
des Pressens.

Neue Kunststoff-Formulierung

Der Ansaugkrimmer, der das
Luft/Treibstoffgemisch vom
Vergaser zu den Zylindern lei-
tet, unterliegtim Betrieb einem
starken StreB, so besonders
durch konstante Belastungun-
ter hohen Temperaturen und
durch Motorenbewegung und
Vibration wahrend der Fahrt.

-

Diese schwierigen Bedingun-
gen erforderten ein umfassen-
des Materialentwicklungspro-
gramm von Fibreglass Limited
(Teil des Pilkington-Konzerns),
in dessen Laboratorien unter

Mitarbeit der BTR Permali RP

mit Erfolg eine Polyester/Glas-

fasermischung formuliert wur-

de, die den strengen Anforde-

rungen entsprach.

Das so entstandene Compound
X52 hat eine ausgezeichnete
thermische Leitfahigkeit und
eine hohe mechanische Fe-
stigkeit in heiBer Umgebung
und im Kontakt mit heiBem
Wasser und Kohlenwasser-
stoffen. Das Material ist gut ge-
eignet fur SpritzpreBformung,
da durch eingebaute FlieBei-
genschaften Faserverfall und
SchweiBlinien  minimalisiert
werden. Ein weiterer Vorteilist,

daB Formteile nach genauen
Toleranzen hergestellt werden
kénnen, da das Material nur
wenig schrumpft. Dies fihrtzu
wesentlichen Einsparungen,
weil die kostspieligen Bearbei-
tungsvorgénge, wie sie die
konventionellen GuBkompo-
nenten erfordern, vermieden
sind.

Problem der Einteiligkeit

Ein einteiliges Formstiick wur-
de fur den Ansaugkrimmer als
einzige Moglichkeit gegen
Auftreten von Lecks betrach-
tet. Vorhandene PreBmetho-
den konnten jedoch eine so
komplexe Form mit den star-
ken Unterschneidungen und
komplizierten Hohlkernen
nicht bewaltigen, wobei die
Verwendung voller, zurlck-
ziehbarer Kerne nicht praktika-
bel ist. Deshalb entwickelte

BTR Permali RPzusammen mit
der Ford Motor Company ei-
nen neuartigen PreBformungs-
prozeB unter

Berucksichti-

Ansaugkrimmer fir Pkw-Motor aus GFK-Compound (rechts).
Links: Schmelzkern aus niedrigschmelzender Legierung.
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gung der Anforderungen einer
Massenproduktion.

Geldst mit Schmelzkernen

Dieser ProzeB beruht auf der
Verwendung schmelzbarer
hohler Metallkerne, die jene
komplizierte Innenform erge-
ben, die fur das Wasserheizsy-
stem und fur die Benzin/Luft-
gemisch-Leitungen des An-
saugkrimmers  erforderlich
sind. In dem ProzeB werden ei-
ne Stahlplatte und gegossene
schmelzbare Metallkerne in ei-
ne offene GuBform gelegt, die
auf 130°C erhitzt wird. Nach
SchlieBung der Presse wird
das DMC durch eine besonde-
re EinguBoffnung in die GuB-
form gefillt. Nach normaler
Aushartung des DMC wird die
GuBform geodffnet und das
Formstick herausgenommen.
Es wird dann zusammen mit
dem Kern in ein Olbad von ge-
nigend hoher Temperatur ge-
legt, das die Zinn/Wismutle-
gierung des Kerns heraus-
schmilzt, von woes zur Wieder-
verwendung einem Recycling
zugefihrt wird.

Um diesen Kunststoff-An-
saugkrimmer in Motoren und
Fahrzeugen beurteilen zu kon-
nen, wurde ein strenges
Laboratoriums-Testprogramm
in bezug auf alle Anforderun-
gen durchgefihrt. Der Kunst-
stoff-Ansaugkriimmer_  ver-
glich sich dabei vorteilhaft mit
seinem Vorganger aus Alumi-
nium. Abgesehen von Kosten-
und Gewichtseinsparungen
ergaben die Tests auch Andeu-
tungen einer verbesserten Mo-
torenleistung.




~ Schmelzkerne — die Problemlosung

Einteilige Formteile in komplizierter Gestalt rationell gefertigt

wurde.

Die KPZ Nr. 209 brachte auf Seite 9 einen Bericht iiber einen
neuen Ansaugkriimmer aus Kunststoff fiir einen Ford-PKW-
Motor. Bei der wirtschaftlichen Herstellung

gen Teiles spielt die Schmelzkern-Technik di
de Rolle, die vor allemvon der Mining and Chemical Products
Ltd. (MCP), in der Bundesrepublik Deutschland vertreten
durch die Tochterfirma HEK-GmbH, Liibeck, entwickelt

eses schwieri-
ntscheiden-

Die Schmelzkern-Technik
kann fur die Herstellung von
intern hinterschnittenen Spritz-
guB-Thermo- und Duroplast-
teilen als eine verfahrenstech-
nische Innovation angesehen
werden, die die Fertigung sol-
cher Teile wie den besproche-
nen Ansaugkrimmer erst er-
moglicht. Die Schmelzkerne
bestehen aus niedrigschmel-
zenden Legierungen der MCP,
von denen die meisten Wismut
enthalten.

Niedriger Schmelzpunkt

Fiir die Schmelzkerne kénnen
Legierungen mit Schmelz-
punkten von nur 20°C bis
300° C hergestellt werden. Die
sehr niedrig schmelzenden
Legierungen des MCP-Pro-
grammes lassen sich im Kon-
takt mit den meisten warme-
empfindlichen  Werkstoffen
verarbeiten, und zwar nichtnur
fir Schmelzkerne. Diese Le-
gierungen schmelzen bereits
in heiBem Wasser und sindein-
fach und sicher zu handhaben.
Fur die Kunststoffverarbeitung
kommen zumeist MCP-Legie-
rungen mit einem Schmelz-
temperaturbereichabca.70° C
(z.B. fur Polystyrol) zur An-
wendung.

Keine Formprobleme

Intern hinterschnittene Spritz-
guBteile konnten bisher nicht
oder nur sehr schwierig mit
komplizierten Formen herge-
stellt werden. Die technologi-
sche Wende brachte die
Méglichkeit des Ausschmel-
zens von Kernen aus niedrig-
schmelzenden Legierungen mit
dem MCP-Verfahren. AuBer
dem bereits erwahnten An-
saugkrimmer aus einer duro-
plastischen Niederdruck-
Formmasse fir PKW-Motoren
gibt es schon viele weitere
Zeugnisse der Wirksamkeit
und Wirtschaftlichkeit di

So stellt neuerdings auch Dun-
lop sogar Tennisschlager aus
kohlefaserverstarktem PA 66
nach diesem Verfahren her.
Besonders interessant bei die-
ser Herstellung ist, daB der
Schmelzkern in der geschlos-
senen Form trotz seiner niede-
ren Schmelztemperatur von

138°C den hohen Einspritz-
druck und die relativ hohe
Massetemperatur von 260 -
270°C voll betriebssicher
standhalt.

Eigenheiten und Vorteile

Kennzeichnend fur das MCP-
Verfahren — insbesondere
auch fur seine Moglichkeiten

— sind die folgenden Punkte:

— Die KerngieBform kann
sehr wirtschaftlich aus Gief3-
harz oder Silikonkautschuk
hergestellt werden.

— Der Kern wird in der Spritz-
gieBform arretiert und durch

das SchlieBen der Form unver-
rtickbar festgespannt.

— Das SpritzgieBen erfolgt in
der Weise, daB der einge-
spannte Metallkern von der
einstromenden Masse — ein
Thermoplast oder ein Duro-
plast — ummantelt wird.

— Je nach Schmelztempera-
tur des Kernmetalls — wahl-
weise von 47° C bis 138°C —
wird der Metallkern nach dem
Spritzen entweder in entspre-
chend warmem Wasser, War-
metréagerdl oder im Autoklaven
ohne Beschadigung des Kunst-
stoffteiles ausgeschmolzen.

Verfahrens.

MCP-Verfahren (Schema) mit Schmelzkern

Bildnachweis: HEK GmbH, Liibeck
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— Das zu produzierende
Kunststoffteil in unter Umstan-
den komplizierter Gestalt mit
Hohlraumen und  Hinter-
schneidungen liegt nach dem
Kernausschmelzen fertig vor.

— Das herausgeschmolzene
Kernmetall kann zu 100%
immer wieder zu neuen Kernen
verwendet werden.

Das Verfahren eignet sich
sowohl fur eine Serienproduk-
tion wie auch fur eine Prototy-
penherstellung. Die HEK-
GmbH, Lubeck, bietet auch die
dazu erforderlichen Maschi-
nen und Einrichtungen an.

Wie sich bei den verschie-
denen Anwendungen des Ver-
fahrens bisher immer wieder
erwiesen hat, sind die groBen
Unterschiede zwischen der
Temperatur des Kernmetalls

und der der einstromenden
Spritzmasse ohne weiteres
statthaft. Das fur Polystyrol mit
einer Einspritztemperatur von
220° C verwendete Kernmetall
des Typs MCP-702z.B. hat eine
Schmelztemperatur von nur
70° C; ein ahnlich groBer Tem-
peraturunterschied mit 270/
138° besteht bei der Herstel-
lung des Tennisschlagers, wie
bereits erwéhe\t. -

Prinzip des
MCP-Verfahrens

Ob Ansaugkrimmer, Tennis-
schlager oder andere K-Teile
produziert werden — im Prin-
zip bleibt sich das Verfahren
immer gleich. Dieses Prinzip
kann deshalb auch der besse-
ren Anschaulichkeit wegen an
einem kleinen 180°-Rohr-
krimmer aus Polystyrol an
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Hand der schematischen Dar-
stellung mitden Phasenbildern
1 bis 6 erlautert werden:
Phase 1:

Zur Herstellung des Schmelz-
kernes wird die Legierung
MCP-70 in die fur den Kern
eigene Form gegossen.

Phase 2:

Der fertige Schmelzkern ist in
die SpritzgieBform gegeben
und darin ,mittig" fixiert.
Phase 3:

Die SpritzgieBformwird mitder
heiBen Masse (220° C) gefiillt,
die sofort allseitig den Schmelz-
kern ummantelt und dabei
unter Temperaturabsenkung
beginnt zu erstarren.

Phase 4:

Das K-Teil hat seine Form ver-
lassen und enthalt noch den
Schmelzkern aus der MCP-70-
Legierung.

Phase5:

Im Wasserbad mit einer Tem-
peratur von 80-90° C wird der
Kern (Schmelztemperatur
70° C) aus dem Spritzling her-
ausgeschmolzen. Die Schmelz-
masse steht zur Wiederver-
wendung vollstandig zur Ver-
figung.

Phase6:

Nach dem Ausschmelzen des
Kerns liegt das K-Teil, innen
hohl und mit internen Hinter-
schneidungen, fertig vor.
Erwahnung verdient noch
abschlieBend, daB die niedrig-
schmelzenden MCP-Legie-
rungen in insgesamt 14 Zu-
sammensetzungen fur viele
weitere technische Zwecke
eingesetzt werden, so etwa
auch fir Metallspritzverfahren
und die Formen- und Werk-
zeugherstellung allgemein.




