m TECHNOLOGIE WERKZEUGMASCHINEN

Komplettbearbeitung

Bereit fur die Zukunft

SpritzgieBmaschinenhersteller missen flexibel und effizient fertigen. Das betrifft besonders

die Schnecke in der Plastifiziereinheit. Arburg hat sich fir einen Technologiewechsel weg

vom Wirbeln hin zur Komplettbearbeitung auf Drehfraszentren von Weingartner entschieden.

von Helmut Angeli

1 Bei Arburg sind sich die Verantwortlichen dariiber einig, dass Frasen die Zukunftstech-

nologie bei der Schneckenbearbeitung ist © Arburg

iir Nachtschwéarmer im Raum LoBburg bot sich Ende

Februar 2018 ein bemerkenswertes Schauspiel. Eine

Polizeieskorte lotste einen Schwertransporter vorbei
an abmontierten Verkehrsschildern von der Autobahn zum
Werksgeldande der Arburg GmbH + Co KG. An Bord das Ma-
schinenbett eines neuen Bearbeitungszentrums. Mit einem
Gewicht von rund 45 t und einer Lange von mehr als 20 m ein
nicht alltdglicher Anblick. Rechnet man noch die zwei zusatz-
lich n6tigen Sondertransporte fiir die restlichen Anlagenteile
dazu, eine tatsachlich imponierende Erscheinung.

Bleibt die Frage, wer baut und liefert derartige GroBma-
schinen? Die Antwort: Weingartner. Der Osterreichische GroB-
maschinenspezialist gilt inzwischen gerade bei Herstellern von
SpritzgieBmaschinen als Problemldser der Extraklasse. Das ist

zum einen der Maschinenkonzeption zu
verdanken, aber auch dem spezifisch
fiir die Schneckenfertigung entwickel-
ten Softwarepaket >weinCAD«. Diese
Kombination hat sich weltweit als iiber-
legenes Gesamtpaket in Sachen wirt-
schaftlicher Komplettbearbeitung von
Extrusions- und Spritzgussschnecken
durchgesetzt. Kein Wunder also, dass
man auch bei Arburg im Rahmen der
Neuausrichtung der Schneckenferti-
gung mit dem Kirchhamer Familienun-
ternehmen Kontakt aufnahm. Denn die
Verantwortlichen in LoSburg wollten
das bis dato préferierte Wirbeln durch
die flexiblere Frastechnologie ersetzen.

Fertigung auf Auftrag, nicht auf Vorrat
Denn trotz der relativ hohen Stiickzah-
len wird oft in LosgréBen eins gefertigt,
da die Arburg-SpritzgieBmaschinen
modular aufgebaut sind und nach kon-
kreten Kundenanforderungen konfigu-
riert werden. Zudem sollen die Maschi-
nen moglichst schnell lieferfertig sein,
denn in der kunststoffverarbeitenden Industrie wird in aller
Regel erst dann in zusitzliche Kapazitidten investiert, wenn
dahinter ein konkreter Auftrag steht. Folglich produziert Ar-
burg Maschinen nicht auf Lager sondern erst auf Bestellung.
Dazu Dipl.-Ing. Stefan Holzer, Gruppenleiter Produkti-
onsplanung und Prozessoptimierung: »Es gehort zur Arburg-
DNA, moglichst alle Komponenten komplett fertig bearbeitet
von der Maschine zu bekommen. Bei der kubischen Bearbei-
tung und in weiten Bereichen bei den rotationssymmetri-
schen Werkstiicken wie Kolbenstangen, Zylinderrohre oder
Plastifizierzylinder haben wir diese Forderung realisiert.
Schwieriger war dies bei der Herstellung von Schnecken, weil
wir hier weitgehend spezielle Wirbelmaschinen im Einsatz
hatten.« Wobei, wie Holzer weiter ausfiihrt, die Wirbeltech-
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nologie einen Nachteil mit sich bringt: »Wirbeln ist eine Ni-
schentechnologie. Es gibt folglich nur wenige Hersteller von
Wirbelplatten, was dazu fiihrt, dass in diesem Bereich die In-
novationsgeschwindigkeit, etwa im Vergleich zu den Herstel-
lern von Fraswerkzeugen, deutlich langsamer ist.«

Weil die Anforderungen an die Forderschnecken stindig
steigen, wurde dies zum echten Nachteil. Stefan Holzer: »Auf
unseren Maschinen werden hochtechnische Kunststoffe ver-
arbeitet, die mit unterschiedlichen Fillmaterialien wie Glas-
fasern angereichert sind. Das Ergebnis sind immer neue Ma-
terialien, die enorme Anforderungen an die Plastifizierschne-

cken stellen. Gleichzeitig werden die Geometrien immer kom- G ro B e E rfi n d un g en

plizierter, die Werkstoffe immer schwieriger zu zerspanen. A " A .
Die Extruderrohlinge sind haufig gepanzert, beschichtet oder Zel g en Sic h Im D etal I =
mit Stelliten besetzt. Und alles, was einen Werkstoff hochab-
rasiv und hochkorrosionsfest macht, erschwert dessen
Bearbeitung.« So war man sich bei Arburg einig, dass die
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4 Das Drehfraszentrum der Baureihe pick up 400 von Weingartner
ist speziell fiir die vollautomatische Fertigung von Schnecken fiir
SpritzgieBautomaten konzipiert © Arburg

Zukunftstechnologie nur Frisen heifen konnte, zumal sich
dadurch die Flexibilitdt der Fertigung erhohen lieB. Stefan
Holzer umschreibt das so: »Beim Einsatz einer Nischentech-
nologie sind wir in die ganze Technologieentwicklung, Bei-
spiel Wirbelaggregate, stark involviert, beim Fréasen steht uns
hier ein breites Feld potenzieller Werkzeuganbieter zur Seite.«

Hohe technische Kompetenz iiberzeugte nachhaltig

Die Suche nach einem Maschinenhersteller, der in der Lage
war, das umfangreiche Pflichtenheft umzusetzen, brachte
Weingirtner als geeignetsten Lieferanten hervor. Stefan Hol-
zer: »Wir haben uns schnell von der hohen technischen Kom-
petenz bezliglich der Mechanik von Weingértner iiberzeugen
konnen. Neben den maschinenbautechnischen Pluspunkten
hat uns vor allem das integrierte Programmiertool {iberzeugt.
Damit konnen wir die unterschiedlichsten Konturen der Plas-
tifizierschnecken mit nur wenigen Werkzeugen abdecken, was
die entsprechenden Kosten limitiert.«

Klaus Geissler, Vertriebsleiter der Weingartner Maschi-
nenbau GmbH, erklart: »Mit unserem selbst entwickelten
Softwarepaket weinCAD lassen sich alle bekannten Schne-
ckengeometrien programmieren, auch Schnecken bei denen
ein zweiter Schneckengang mit Barrieresteg
die Schmelze vom Restgranulat trennt. Bis
heute ist kein noch so modernes CAD/CAM-
System auf dem Markt, das Vergleichbares
leistet. Neben der verfahrenstechnischen
Entwicklung iiber die Geometrieauslegung
bis hin zum automatisch generierten Pro-
gramm fiir die Steuerung beherrscht wein-
CAD auch die 3D-Simulation aller Bearbei-
tungsverfahren.«

Vor allem kommt mit dem GroB-BAZ des
Typs >pick up 400« eine Menge Zukunftssi-
cherheit in die Arburg-Fertigung. Stefan
Holzer: »Arburg kommt aus dem Bereich der
kleineren SpritzgieBmaschinen, unsere Kun-
den haben uns aber zu immer groBeren Sys-
temen gedrangt. Das hat zur Folge, dass un-
sere Produktionsmittel im gleichen MaB mit-
wachsen miissen. Mit der Weingértner-Ma-
schine konnen wir wesentlich groBere Schne-

ckenabmessungen bearbeiten. Fiir uns ist der Einsatz des
Drehfriaszentrums auch ein gutes Stiick Zukunftssicherheit.
Wir konnen damit in einen gréeren Durchmesser- und
Langenbereich vorstoBen, gleichzeitig konnen wir unsere
Fertigungsverfahren an die erweiterten Moglichkeiten der
modernen Maschine anpassen. Wobei uns die mechanischen
Eigenschaften der pick up noch mehr als genug Reserven fiir
kiinftige Entwicklungen einrdumen.«

Derzeit gibt es noch ein breites Produktspektrum, das
weiterhin iiber die Wirbeltechnologie abgedeckt wird. »Wir
haben Hunderte unterschiedliche Plastifizierschnecken und
sind derzeit noch damit beschéftigt, fiir einige davon Fraspro-
gramme zu erstellen. So gesehen befinden wir uns noch in der
Anlaufphase«, erlautert der Gruppenleiter. Aber bereits jetzt
sieht er in der Maschine mit all ihren gemeinsam entwickel-
ten Features fiir Arburg einen klaren Wettbewerbsvorteil.

Zwei unabhangige Bearbeitungszellen plus Automation
Zur Maschine: Das Weingartner-Drehfraszentrum der Bau-
reihe pick up 400 ist speziell fiir die vollautomatische Ferti-
gung von Plastifizierschnecken fiir Spritzgussautomaten kon-
zipiert, deren Dimension im Durchmesser bis 160 mm, in der
Linge bis 6000 mm (bei Arburg bis 4700 mm) und beim Ge-
wicht bis 1200 kg betragen kann. Dafiir steht ein Friasaggre-
gat mit 45 kW und 275 Nm bei 1560 min™' zur Verfiigung. Als
Hochstdrehzahl wird 14000 min™ angegeben, wobei all diese
Werte bei 100 % Einschaltdauer, sprich, S1-Betrieb, gelten.

Neben diesen beeindruckenden Leistungsdaten bietet die
pick up 400 einige spezifische Feinheiten, die auf Basis eines
detaillierten Pflichtenhefts in mehreren Meetings eines Pro-
jektteams aus Arburg- und Weingirtner-Experten entstan-
den. So stehen zwei unabhingige Bearbeitungszellen zur Ver-
fiigung, in denen sich zwei Werkstiicke gleichzeitig bearbeiten
lassen. Vor allem aber erlaubt eine vorgeschaltete Automation
den mannarmen Betrieb der Anlage.

Klaus Geissler: »In die neue pick-up-Baureihe sind nicht
nur die Stirken der pick-up-classic-Baureihe wie etwa das
Spannkonzept mit Prismenbackenliinetten eingeflossen, son-
dern auch leistungsverstiarkende Elemente aus unseren
mpmc-Drehfraszentren.« Wie sehr diese Losung iiberzeugt,

5 In die neue pick-up-Baureihe sind spezifische Starken der pick-up-classic-Baurei-

he eingeflossen; so auch das Spannkonzept mit Prismenbackenliinetten © Arburg
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Arthur Hehl griindete 1923 in LoBburg einen Handwerksbe-
trieb fir medizinische Gerate. Die Sohne Karl und Eugen
entwickelten 1954 die erste SpritzgieBmaschine. Heute ge-
hort Arburg zu den fiihrenden Maschinenherstellern fiir die
Kunststoffverarbeitung. Das Portfolio umfasst hydraulische,
hybride und elektrische SpritzgieBmaschinen, das additive
Fertigungssystem freeformer, Robot-Systeme, Turnkey-
Losungen und Peripherie. Der Exportanteil liegt bei 70 Pro-
zent, der konsolidierte Umsatz (2019) bei 738 Millionen Euro.

Arburg GmbH + Co KG

6 Dem Drehfraszentrum ist eine komplette Automation vorge- 72290 LoBburg

schaltet, sodass die Anlage mannarm gefahren werden kann Tel. +49 7446 33-0

© Arburg www.arburg.com

belegen auch Folgeinvestitionen. Derzeit wird in LoBburg ei- HERSTELLER

ne mpmc 400 aufgebaut. Zudem steht eine CNC-Bandpolier- Weingirtner Maschinenbau GmbH
maschine mit 3-fach-Schleifkopf kurz vor Auslieferung. Ste- A-4656 Kirchham

fan Holzer: »Mit dem Weingértner-Team haben wir erstklas- Tel. +43 7619 2103-0

sige Erfahrungen gesammelt. Die Bereitschaft, unsere Vor- www.weingartner.at

stellungen in ein Maschinenkonzept umzusetzen, war enorm. AUTOR
So wurde erstmals ein Werkzeugschnittkraftsystem integriert.

Vor allem aber hat uns die technische Kompetenz iiberzeugt. Helmut Angeli ist freier Fachjournalist in Augsburg
Dieser AuBerst positive Eindruck hat sich durch unsere Erfah- helmut.angeli@web.de

rungen mit der pick up 400 absolut bestatigt.«m
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