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Das Magnesium wird auf die Ubergangstemperatur zwischen fest und flissig erwdrmt und damit in einen thixotropen
Zustand versetzt. In diesem Zustand liegt das Magnesium in einer pastése Schmelze, in der sich Feststoffpartikel als
Suspension in einer fliissigen Matrix befinden, vor. Das rheologische Verhalten dieser Schmelze erméglicht eine
hervorragende FlieRfahigkeit und eine einfache Verarbeitung im SpritzgieRen. In Analogie zum Spritzgieflen von
Kunststoffbauteilen werden mit einer Thixomolding-Maschine Magnesiumspéne bzw. Granulat in einem Schnecken
Plastifizieraggregat eingebracht und durch die Rotation der Schnecke geschert, sowie durch das Einbringen vom
Temperatur Uber den Plastifizierzylinder schrittweise in den teilfliissigen Schmelzezustand tberfiihrt.

Thixomolding-Maschine

Vorteile des Thixomolding SpritzgieRen

Entwicklung der Thixomolding Technologie

In den 1970er Jahren fiihrte das Massachusetts Institute of Technology (MIT)
erstmal Forschungsuntersuchungen an Metallen im thixotropen Zustand
durch, die damals Neuland in der Umformtechnik darstellten. Diese
bahnbrechende Technologie wurde im Jahre 1990 mit Magnesium und
Magnesiumlegierungen weiterentwickelt. 1991 erwarb der Hydraulik- und
DruckgielRgeratehersteller HPM, welche seit 2011 zur Yizumi Gruppe gehort,
aus den Vereinigten Staaten ( USA) als erster eine Lizenz an der patentierten
Technologie und entwickelte die Thixomolding-Maschinen der ersten
Generation. Erst 1992 bzw. 1997 fiihrten die japanische Firma JSW und die
kanadische Firma Husky dahnliche Produkte ein.

In den letzten Jahren wurde die Thixomolding-Technologie auch in China
eingeflihrt. Im Jahr 2009 entwickelte Yizumi die erste chinesische
Thixomolding-Maschine, was beachtliche mediale Aufmerksamkeit erregte. Im
gleichen Jahr erlangten die Produkte der MG-Serie die Zulassung auf dem
chinesischen Markt.

Im Jahr 2014 war Yizumi einer der mafigeblichen Firmen, welche die weltweiten Industrie Standards im Bereich Thixomolding Machine
erarbeiteten.

2015 wurde die neue Generation MGIl der Thixomolding-Maschine von Yizumi auf der Plattform einer UN650MGII entwickelt, mit der eine
umfassende Verbesserung einzelner Baugruppen an der Maschine auf Basis des neuesten Stand der Technik einherging und die dadurch auf den
gleichen Stand der aktuellen Spitzentechnologien aus Japan gebracht wurde. Die Markteinfiihrung der MGlI-Serie erfolgte noch im selben Jahr
2015.

Im Jahr 2018 wurde im Rahmen der technischen Zusammenarbeit zwischen Yizumi China und Yizumi Deutschland das Modell einer MGII mit
einer SchlieRkraft von 1.250ton (UN1250MGll) mit einem vergréRertem Einspritzvolumen von bis zu 2,5 kg entwickelt. Diese Maschine setzt
weltweit neue MaRstabe und erdffnet neue Méglichkeiten zur Herstellung von Formteilen im Magnesium SpritzgieRen.

2019 wurde eine in SpritzgieRwerkzeuge integrierbare HeiRkanaltechnologie zur Verarbeitung von Magnesiumlegierungen entwickelt und
erfolgreich in einem Tixomolding Werkzeug eines deutschen Kunden eingesetzt, um qualitativ hochwertige Trittbretter eines E-Scooters
herzustellen.
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Entwicklung einer MGII Maschine mit einer
SchlieRkraft von 1.250ton (UN1250MGll)
mit einem vergroRertem Einspritzvolumen

Forschungs- und Entwicklungsgeschichte
der MGII Thixomolding-Maschine 2014

Festlegung der Industrie Standard fur
Thixomolding Machinen.

2009
Yizumi entwickelte Chinas ersten

Prototyp einer Thixomolding-Maschine,
der unter dem Produktnamen der
MG-Reihe Serienreife erlangte.
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fiir die Metallschmelze notwendig !
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Hohe Dimensionsgenauigkeit und gute
Oberflidchenqualitat an den Fertigteilen

Magnesium im Anlieferzustand in
Form von Spanen bzw. Granulat
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Schnecke zur Férderung und
Aufschmelzung des Magnesiums

Q&A

Niedrige Spritzgieitemperatur, lange Lebensdauer der
SpritzgieRwerkzeuge und geringer Verzug der Produkte

{@ Umweltfreundlich, da der Einsatz von SF6-Schutzgas
nicht notwendig ist.

Plastifizierzylinderg mit Heizbéandern ~ CAD-Schnittdarstellung der

Plastifizierung bzw. des
Aufschmelzaggregates

Kein Schmelze bzw. Warmhalteofen  Kein zusatzliches Lineargerdt ~ Keine Einsatz von klimaschédlichen Keine Verwendung von Barren, die
mit Schopfbehélter notwendig! SF6-Schutzgase notwendig!

Magnesium Spane bzw. das Granulat
kann mit einem Dosiergerat kontinuierlich
automatisch zugefiihrt werden !

2013

1970s Start der Entwicklung der zweiten

Generation MGII Thixomolding-Maschinen
Das Massachusetts Institute of Technology * yon Yizumi zur Verarbeitung von

(MIT) erforschte die Grundlagen der Magnesiumlegierungen im
Verarbeitung von Metallen im thixotropen SpritzgieRverfahren.
Zustand.

ErfolgreichgrAPschluB deantwicklung Entwicklung einer im SpritzgieRwerkzeuge
und Markteinfiihrung des Yizumi integrierbare HeilRkanaltechnologie zur

Thixomolding Machinen Modells Verarbeitung von Magnesiumlegierungen.
UN650MG Il .

Die komplette technische Spezifikationen
der Maschine wurde auf die
Marktanforderungen der ndchsten

Jahre aktualisiert.

Als Ausgangsmaterial fiir das Thixomolding werden Spédne bzw. Granulate einer
Magnesiumlegierung verwendet. Wahrend des Betriebs der Maschine wird das Magnesium in
Form von Spanen bzw. Granulat aus einem Trichter kontinuierlich in den Plastifizierzylinder
eingebracht. Das Magnesium wird von der rotierenden Schnecke zur Schneckenspitze geférdert
und durch Friktion, sowie von den Heizelementen auf dem Plastifizierzylinders erwarmt und
damit in den teilflissigen Schmelzezustand tUberfiihrt. Die Schmelze sammelt sich im
Schneckenvorraum an und wird dann in die Werkzeugkavitét eingespritzt.

Frage:Ist das Thixomolding auf einen Schmelzofen und eine Fordervorrichtung angewiesen?
Antwort: Nein. Das Thixomolding ist ein Verfahren, bei dem die Magnesiumlegierung in Form
von Spanen bzw. Granulat im festen Zustand automatisch durch den Einsatz eines
Saugfordergerdtes direkt der Maschine kontinuierlich zugefiihrt werden kann. Das
Rohmaterial wird von der Forderschnecke durch Friktion und durch die auf dem
Plastifizierzylinder aufgebauten Heizelemente aufgeschmolzen. Damit ist keine zusatzlicher
Schmelz- und Warmhalteofen fiir das Magnesium notwendig.Weiterhin wird auch Lineargerat
mit Schopfbehélter, welches aus dem Aluminium Druckguss bekanntist, nicht benétigt.

Frage:Sind Schnecke und Zylinder einer Thixomolding-Maschine identisch mit denen einer
SpritzgieBmaschine?

Antwort: Sie funktionieren im Grunde genommen gleich. Da das Thixomolding jedoch eine
héhere Temperatur (bis 630 ° C) erfordert, sind die Schnecke und der Zylinder einer
Thixomold-ing-Maschine aus einer speziellen hochtemperaturbesténdigen Metalllegierung
gefertigt.

Frage: Worin besteht der Unterschied zwischen Thixomolding und Pulvermetallurgie?

Antwort: In der Pulvermetallurgie wird eine normale SpritzgieBmaschine verwendet und mit
Temperaturen im Bereich der Kunststoffverarbeitung gearbeitet, da nur der Kunststoffanteil des
Ausgangsmaterials aufgeschmolzen wird und das Metall als Suspension innerhalb des Kunststoffs
im festen Zustand verbleibt.

Frage: Kann eine Thixomolding-Maschine Aluminiumlegierungsteile herstellen?

Antwort: Eine Technologie um mit einer Schnecke und einem Zylinder, die fiir die Verarbeitung
von halbfesten Aluminiumlegierungen geeignet sind, wurden noch nicht entwickelt.
Aluminiumlegierungen sind momentan nicht fiir das Thixomolding geeignet.
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Thixomolding-Maschine

ehr als 20 Jahre ausgereifte Technologie

Zylinder Anordnung

Zuverldssige und langlebige Einspritzeinheit, die
sich bereits in einer Vielzahl von Anwendungen Innovative Techno[ogie
befunseren Kunden bewahrt hat. Die Echtzeitregelung der Hochgeschwindigkeit
- N N ! y Einspritzfunk-tion wird durch die speziell optimierte
SchlieReinheit Closed-Loop-Ein-spritzsteuerungstechnologie von Yizumi
. PP . / moglich. In Verbin-dung mit der selbst entwickelten
Das Design der SchlieReinheit wurde auf Basis | I . X
X . | Steuerungssoftware zusam-men mit Yizumi Deutschland, ist
der jahrelang erprobten und zuverldssigen ~ N / P X X X . R X
. X X ; . | es moglich die maximale Einspritzgeschwindigkeit von bis zu
Druckgiefmaschinen Baureihen von Yizumi / ) .
° | 5.000mm/sec reproduzier genau und prazise zu regeln
ausgefihrt. . ) |
Intuitive, benutzerfreundliche und

T einfach zu bedienende Steuerung mit
| 10,4-Zoll-Farb-Touchscreen.

Der Schalt- und Steuerschrank ist standard-
méaRig in staub- und wasserdichter Ausfiihrung
und damit sind die elektronischen und
elektrischen Bauteile der Maschine dauerhaftim
Produktionsbetrieb geschiitzt.

Hochgeschwindigkeits Kniehebel Technologie

zum schnellen Offnen und SchlieBen des Werkzeuges, sowie zum
préazisen, gleichmaRigen und schnellen SchlieRkraftaufbau bzw.

Einleitung in die Maschinenplatten durch die in hunderten . . . . Leicht zugédngliches, wartungs- und
Anwendungsfillen bewdhrte und von Yizumi patentierte Die Schutzturen dgr S‘fh“‘?ﬂ' und Sprit- reparaturfreundliches Design.
Tech-nologie, bietet eine hervorragende Leistung und hohe zeinheit und damit die Sicherheit der
Zuverléssigkeit in der Produktion. Maschine wird durch den Einsatz von

Elementen mit hochsten Sicherheits- {

standards gewahrleistet.
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Thixomolding Machine

Molding Case

HeiRkanaltechnologie

Mit der Yizumi HeiRkanal-Technologie wird die Magnesiumlegierung im Bereich der

Anspritzung direkt am Formteil durch kontinuierlichen Warmeeintrag im thixotropen bzw.
Kuhlring ~ Maschinendiise pastdsen Schmelzezustand gehalten. Das Heilkanalsystem ist indirekt eine Verlangerung der
Maschinendiise bis auf die Oberfléche des Formteils. Damit ist der Uberstand an
Magnesiummaterial im Bereich des Anspritzpunktes sehr gering und somit ist ein Abtrennen
des Angusses nicht unbedingt notwendig.Weiterhin ist, wenn ein Abtrennen des Angusses
notwendig ist, dieser Anguss sehr kurz bzw. klein, was einen geringen Abfall an wertvollen
Magnesium bedeutet. Da ein Recycling von Magnesium sehr aufwendig ist, wird durch diese

Heilkanaldiise

Heiltkanal Technologie der Einsatz von Rohstoff per Formteil minimiert, sowie durch das
Werkzeug

Angussbuchse Aufheizen vor dem ndchsten Einspritzvorgang die hohen Anforderungen an die

Produktqualitdt nochmals verbessert.Daher ist diese Technologie besonders geeignet fiir die

Aufnahme d_?r Massenproduktion von Magnesium Formteilen..
Heilkanaldiise

Vorteile der HeiBkanal-Werkzeugtechnik

W Reduzierung der Herstellungskosten durch geringeren Einsatz von Magnesium

Der 10,4-Zoll-Touchscreen und der 500 MHz-Controller bietet dem Der modulare Aufbau der Steuerung ermoglicht eine unkomplizierte

Bediener eine intuitive, schnelle und einfache Programmierung. Funktionserweiterung. Fiir den Informationsaustausch mit anderen
Geraten und Datenmanagementsoftware steht standardmaRig eine W Erstklassige Prozessfiihrung und Stabilit4t in der Produktion
Ethernet-Schnittstelle zur Verfigung.

W Deutliche Verbesserung der Qualitdt der hergestellten Magnesiumteile
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Die Parameter der Maschine werden (ibersichtlich und in Echtzeit am Schnell-Setup-Bildschirm, auf dem alle Spritzgieparameter eingestellt Gewicht: 1,2kg Gewicht: 124 g
Bildschirm angezeigt und iiberwacht. werden kénnen. Zykluszeit: 43sec Zykluszeit: 36 sec
Wandstarke: 1 bis 4mm Wandstarke: 0,45 bis 0,65 mm
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. Zykluszeit: 30 sec Zykluszeit: 30 sec Zykluszeit: 36 sec
Echtzeit-Grafikanzeige der Hochgeschwindigkeits Einspritzvorganges Der Bildschirm zeigt die Ubersicht der Prozessparameter-Historie. Man Wandstirke: 2 bis 11 mm Wandstarke: 0,4 bis 0,6 mm Wandstarke: 1 bis 10 mm

kann erkennen das die Abweichung der Endposition des Schneckenhubs
bei 0,4mm und die Abweichung der Endposition der Werkzeugéffnung bei
0,1 mm liegt, was auf einen eingeschwungenen und stabilen Prozess hinweist.
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