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WELTNEUHEIT

dycobond.

StahlKupfer
Verbundkuhlung

fur Druckguss,
Kokillenguss,
Kunststoff-
Spritzguss

Auch far grol3e

Formen

Durch eine dickschichtige, mehrlagige Bei dem EU- und US-patentierten Verfahren
Auskleidung des Kiihlkanals in einem verbindet sich die Auskleidung diffusiv mit
einzigen Arbeitsschritt direkt wahrend des dem Stahl und schafft so einen optimalen
Hartungsprozesses revolutioniert das Warmeulbergang. Eine im Kupfer liegende
Dycobond®-Verfahren die innenliegende Edelstahlsperrschicht hindert zudem das
Gussformkuhlung. Wasser am Austritt aus dem Kahlkanal.


http://dycobond.njuuu.de/

Deutlich héhere Kuhlleistung Klrzerer GieRzyklus

Effizienter Schutz gegen Hohere Gussteilqualitat
Leckage Weniger Energieverbrauch

Langere Formlebensdauer Umweltschonend

Stérungsfreies GieRen in Kostensparend
Serien-GieRprozessen
Weniger Stillstandszeiten

v
[
e
-
o
>
()]
| -
—

Kuhlleistung

Die Kupfer-Dickschicht-Auskleidung des Kihlkanals verdoppelt dessen
Kuhlflache (Verbindungsflache Formenstahl-Kupfer) und damit auch dessen
Kuahlwirkung. Halbiert man den Abstand der Kiuhlung zur Formkavitat, so
verdoppelt sich nochmals die Kihlwirkung. Zusatzlich verbessert sich durch
Dycobond® die Homogenitat der Temperaturverteilung in der Formkontur.

Technologie
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Dichtigkeit

Zur Dycobond®-Bauweise gehort eine
im weichen Kupfer eingebettete
hochfeste Edelstahl-Sperrschicht.
Bilden sich aufgrund der hohen
Spannungsbelastungen des
GieRBbetriebs Haarrisse im geharteten
Formenstahl, so werden diese beim
Eindringen in die Kihlungsregion
vom auleren Kupfermantel
absorbiert und dann von der
Edelstahl-Sperrschicht gestoppt.
Damit ruckt die hohe




Rissempfindlichkeit der
chromlegierten Formenstahle in den
Hintergrund und die Kuhlkanale
kénnen ohne Risiko naher an die zu
kihlende Formkavitat heranricken.

Diffusionsverbindung

Die hochwertige,
diffusive Verbindung
zwischen Stahl und
Kupfer ist die
Vorbedingung fur
unsere Kuhleffizienz
und auch unsere
Dichtigkeit der
Kdhlkanale.

Die Dycobond®-
Technologie ermdglicht
die Herstellung eines
raumlichen
Werkstoffverbunds aus
Materialien
unterschiedlicher
Warmeausdehnungs-
eigenschaften. Das
Ergebnis ist eine
exzellente, hochfeste
und dichte
Diffusionsverbindung.

Sind die betreffenden Kuhlkanalbereiche konstruktiv festgelegt, so wird eine
vergroRBerte Bohrung (Dmr. 25,2 mm oder groRer) eingebracht und der
Formeinsatz zur Dycobond® GmbH oder zur lizensierten Harterei geschickt.

Dort werden die Kupfer- und Edelstahl-Innenteile eingebracht. Im nachsten

Schritt erfolgt die Dycobond®-Hartung im Vakuumofen. Im letzten Schritt bringt
dann der Formenbauer in den Kupferkern seine Kiihlbohrung (Dmr. 10-15 mm)
ein.
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Druckguss

Ob Formhalften, Formeinsatze, Schieber oder Formkerne: Uberall dort, wo die
Kdhlleistung durch Forminnenkihlung erhéht werden soll, bietet Dycobond®
neue Moglichkeiten. In der Formengrélie gibt es nach oben keine Begrenzung.
Da die ZyklusverklUrzung eine hohe Prioritat hat, erbringt eine kiihltechnische
Effizienzverbesserung der Giel3garnitur der Form grol3e Vorteile. Allein die
Verkurzung oder gar der Entfall der Sekundar-Spruhkuhlung kann bis zu 20, 30
oder gar 40 Sekunden Einsparung erbringen. Ein Paradebeispiel ist die
Angussplatte, in die der zumeist groRflachige und auch dickwandige GieRRlauf
eingebettet ist. Ein weiteres Anwendungsbeispiel fur eine effizientere
Umlaufkihlung ist ein langgestreckter und dickwandiger Giel3lauf.

Anwendungen

Die Dycobond®-Bauweise kommt sowohl fur UmlaufkUhlungen als auch fur
Steigkuihlungen infrage. Ein Beispiel fur SteigkUhlungen sind grof3e
Inneneinsatze fur Getriebe- und Kupplungsgehause oder die Lagerstuhlbereiche
in Kurbelgehduseformen. Erwahnenswert ist auch der konische Zentralanguss
(Amboss) in Dreiplattenwerkzeugen zur Herstellung von grofRen Strukturteilen.

Kokillenguss

Im Kokillenguss wird immer haufiger eine Variotherme Kuhlung
(Schwellkihlung) zur Gefugeoptimierung des Gussteils eingesetzt. Mittels
Dycobond® kann der Abstand der Kilhlung zur Formkavitat verringert werden,
was den Wirkungsgrad einer Schwellkihlung erheblich erhéht. Solche
Anwendungen waren zum Beisniel Pinolenkerne fiir Motorblécke und
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Zylinderkdpfe sowie Konturkerne fur Fahrwerksteile.

Kunststoff-Spritzguss

Fur GroRformen sind die Kihleffizienz, der Schutz vor Undichtigkeit und auch
die Homogenitat des Warmehaushaltes sehr wichtig. An den fir eine Kihlung
unzuganglichen Stellen kénnen zudem Kupfereinlagen auch ohne eine innere
AktivkUhlung verwendet werden.

Dycobond GmbH
Saarner Str. 433

45478 Mulheim a. d. Ruhr

h beraten

info@dycobond.de

Ansprechpartner:
Dr.-Ing. Gerhard Betz

Lassen Sie

SiC

Tel. +49 (0) 208 589 435

Webseite als PDF
herunterladen

Schreiben Sie uns
eine E-Mail!

Lizenzpartner fur groBformatige Einsatze: VTN Witten GmbH, Rusbergstr. 75, 58456 Witten
| www.ihi-vtn.com

FUr weitere Anwendungen einer StahlKupfer
Verbundkuihlung kénnte fur Sie auch die Mecobond®-
Technologie von Interesse sein: www.mecobond.de
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