
Durch eine gezielte Temperie
rung jedes einzelnen Tempe
rierkreislaufes ist die Qualität 
des Spritzgießteils in der Regel 
deutlich zu optimieren. Es ver
wundert daher nicht, dass die 
hochwertige Mehrkreistempe
rierung speziell bei anspruchs
vollen Formteilen verstärkt auf 
dem Vormarsch ist und in vie
len Betrieben die Einzeltempe
rierung (Standardgeräte) mehr 
und mehr ablöst. Tatsache ist, 
dass sich viele Formteile mit her
kömmlicher Temperiermethode 
heute nicht mehr wirtschaftlich 
produzieren lassen.

Durch die zyklusgebundene 
Impulstemperierung ergeben 
sich für den Anwender neben 
der Qualitätsoptimierung auch 
beträchtliche  Einsparpoten
ziale bei der Zykluszeit und 
dem Energieverbrauch. Die Im
pulstemperierung arbeitet im 
Gegensatz zur konventionellen 
Mehrkreistemperierung syn
chron zum Spritzgießprozess. 
Zyklusabhängige Signale aus 
der Spritzgießmaschine wer
den in den Regelungsablauf der 

Temperierung eingebunden und 
ermöglichen so eine genauere, 
zyklusgebundene Temperie
rung des Formteils. Aufgrund 
der Zyklusanbindung wird bei 
der Impulstemperierung der 
Wasserdurchfluss während des 
Einspritzvorgangs sowie den 
Werkzeugbewegungen unter
brochen. Die Schmelzenergie 
wird somit nicht, wie bei der 
konventionellen Temperierung 
üblich, über das fließende Was
ser negativ beeinflusst (vorzei
tiges Einfrieren der Schmel
zefront), sondern bleibt größt
möglich für den Fließvorgang 
erhalten. Nach dem Einspritzen 
wird die Wärmeenergie jedes 
einzelnen Temperierkreislaufs 
durch einen zeitlich begrenzten 
Wasserdurchfluss (Kühlimpuls)  
geregelt. Die Dauer eines Kühl
impulses richtet sich nach dem  
durch das Formteil bestimmte 
Wärmeniveau im Temperier
kreislauf. Es entsteht ein vario
thermer Prozess mit größtmögli
cher Werkzeugwandtemperatur 
während des Einspritzens und 
größtmöglicher Abkühlung in 

der Kühlphase. Dem diskonti
nuierlichen Spritzgießprozess 
steht somit ein diskontinuierli
cher Temperierprozess gegen
über.

Vereinfacht dargestellt, wird 
bei der Impulstemperierung 
dosiert Energie aus dem Spritz
gießprozess entnommen. Durch 
die größtmögliche Nutzung der 
Schmelzeenergie reduziert sich 
die externe Energiezufuhr durch 
Temperiergeräte, mit Ausnahme 
beim Vorwärmen während des 

Produktionsstarts.
 „Bei unserem  patentierten 

Impulstemperierverfahren Rhy
temper wird das Wärmeniveau 
ständig kontrolliert und der 
Kühlimpuls wenn nötig  automa
tisch angepasst. Störgrößen und 
Veränderungen im Prozess etwa 
durch sich zusetzende Kühlwas
serkanäle werden im Gegensatz 
zu anderen Verfahren selbst
ständig ausgeregelt“, erklärt Ralf 
Radke, Geschäftsführer von ONI 
Temperiertechnik Rhytemper.

Mehrkreistemperierung wird Standard bei anspruchsvollen Formteilen
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Kompakte Bauweise: Beispielsweise können fünf Temperierkreise in
die Spritzgießmaschine integriert werden

Auch ein „dauertemperieren“ definierter Kreisläufe ist mit der 
 eingebundenen Vorwärmeinheit möglich
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Da der Kühlimpuls (Wasser
durchfluss) im Vergleich zur kon
ventionellen Temperierung nur 
einen Bruchteil des gesamten 
Zyklus ausmacht, kann die Was
sertemperatur reduziert werden, 
ohne die Werkzeugwandtempe
ratur negativ zu beeinflussen. 
Aufgrund der  größeren Tempe
raturdifferenz zwischen Wasser
temperatur und Schmelze wird 
während des Kühlimpulses die 
abzuführende Wärme in einer 
kürzeren Zeiteinheit übertragen 
und somit die Kühlzeit reduziert. 
Zusammen mit der Zykluszeit
einsparung durch die separate 
Regelung der einzelnen Tempe
rierkreisläufe lassen sich Zyklus
zeiteinsparungen gegenüber der 
Einzeltemperierung von durch
schnittlich 18%, in Einzelfällen 
sogar bis 40% erzielen. 

Durch die bei Rhytemper ge
gebene ständige Überwachung 
und Regelung des Wärmeni
veaus sowie der Möglichkeit, 
die Temperierwassertemperatur 
zu reduzieren, ist eine größt
mögliche ProzessStabilität bei 
kürzester Zykluszeit garantiert. 
Die einzelnen regelbaren Tem
perierkreise versetzen den An
wender in die Lage, Hot Spots 
gezielt zu reduzieren bzw. zu 
beseitigen. Ideal  ist Rhytemper 
mit konturnaher Kühlung zu 
kombinieren, die eine sensible 
Temperaturführung und Über
wachung voraussetzen  und z.B. 
von konventionellen Systemen 
nicht zu leisten sind.

Im Gegensatz zu anderen 
Mehrkreistemperierungen kann 
der Rhytemper problemlos in 
Spritzgießmaschinen integriert 
werden. Einzelne Module, de
ren Kreisanzahl individuell auf 
den jeweiligen Anwendungsfall 
zugeschnitten sind, werden über 
ein BusSystem miteinander so
wie mit der Hauptsteuerung 
verbunden.

Mit vielen Spritzgießma
schinenherstellern wurden 
Standards zur Installation der 
Module vereinbart. Das Sys
tem Rhytemper kann somit bei 
Neumaschinen bereits im Werk 
integriert werden – auch der 
nachträgliche Einbau in  Spritz
gießmaschinen gestaltet sich 
problemlos. Über eine spezi
elle Schnittstelle (unabhängig 

von der Zyklusanbindung) kann 
Rhytemper mit der Spritzgieß
maschinensteuerung verbunden 
und die Werkzeugparameter au
tomatisch im System aufgerufen 
und geladen werden. Die Ether
netAnbindung macht eine Fern
überwachung und wartung von 
Rhytemper möglich.

Fälschlicherweise wird bei 
der Impulstemperierung oft
mals davon ausgegangen, dass 
ausschließlich Kaltwasser über 
das Werkzeug geleitet wird. 
Mit dem Rhytemper wird dem 
Werkzeug hingegen immer die 
für das jeweilige  Rohmaterial 
notwendige Vorlauftempera
tur bereitgestellt. Werkzeuge, 
die auf Grund des eingesetzten 
Rohmaterials eine hohe Werk
zeugwandtemperatur benötigen, 
werden somit mit vortemperier
tem Wasser versorgt. Materialien 
wie PC oder POM lassen sich mit 
dem Einsatz des Rhytemper her
vorragend – und mit allen Vor
teilen der Impulstemperierung 
– temperieren. 

Zur Vorwärmung des Werk
zeugs oder eines externen Vor
wärmplatzes sowie Bereitstellung 
von vortemperiertem Wasser für 
die Hochtemperaturanwendun
gen bieten sich eine Menge an 
Lösungen an. Angesteuert wird 
die Vorwärmfunktion über die 
RhytemperBedien einheit. Mit 
der Einbindung einer ONIVor
wärmeinheit oder eines Tempe
riergerätes in Kombination mit 
Umschalteinheiten lassen sich 
nahezu alle Temperieranforde
rungen lösen.
  Eines gilt für alle Temperierver
fahren gleichermaßen: Die vom 
Rohmaterialhersteller empfohle
nen Werkzeugtemperaturen sind 
einzuhalten. Mit dem Impulstem
perierverfahren Rhytemper, dass 
dieser Anforderung nachkommt, 
steht dem Anwender eine äußerst 
interessante und kostengünstige 
Alternative zur konventionellen 
Temperierung zu Verfügung.  Die 
allgemein anerkannten Vorteile 
der Impulstemperierung sind:
  niedrige Investkosten
 je Temperierkreis 
  direkte, intensive Kühlung
 wartungsarm
  kompakte Bauform, daher in 

der Nähe des Werkzeugs zu 
platzieren

  extrem niedrige Anschluss 
und Betriebskosten 

Auch hinsichtlich Wasser
qualität bietet unsere ONITem
periertechnik zugeschnittene 
Lösungen“, erklärt  Ralf Radke 
weiter. Zu denken ist dabei an 
eine Vielzahl von Filtertechni
ken, die Verunreinigungen aus 
dem Kühlsystem entziehen. Be
währt haben sich in der Praxis 
Magnetfilter für das  Herausfil

tern von Metallspänen. Noch zu 
erwähnen ist, dass bei Rhytem
per die Stellventile und Durch
flussmesstechnik im Vorlauf 
angeordnet sind und somit über 
einen geeigneten Filter zentral 
mit Kühlwasser versorgt wer
den. Auf den Einbau von Venti
len und Durchflusssensoren im 
Rücklauf wurde verzichtet.

www.oni-rhytemper.de

Die neue Bedieneinheit des Rhytemper ermöglicht eine einfache und 
selbsterklärende Bedienung 


