EUR@MOLD SPECIAL

Messe-Vorbericht. Das Konzept der EuroMold hat nach wie vor Erfolg. Die Fach-

messe fir Werkzeug- und Formenbau, fir Design und Produktentwicklung ist

Pflichtprogramm fur viele Aussteller und Besucher, die in der Branche zukiinftige

Entwicklungen mitgestalten und verfolgen wollen.

Spiegel der Branche

BIRGIT HUMMLER

er hiesige Werkzeug- und
D Formenbau steht aktuell

unter starkem Druck durch
eine schnell aufholende Konkurrenz
aus Osteuropa und Asien. Produkti-
onsverlagerungen nach Tschechien,
Polen oder Ungarn und Niedrigprei-
se aus Billiglohnlandern kennzeich-
nen die Situation. Konjunkturelle
Einfliisse aus den Endkundenmérk-
ten des Werkzeug- und Formenbaus
verstarken diese Entwicklungen
zum Teil. Nach wie vor besteht je-
doch vor allem bei hochkomplexen
Produktentwicklungsprozessen und
Werkzeugen ein nicht unerheblicher
Technologievorsprung gegeniiber
der Billiglohnkonkurrenz. Entschei-
dend wird also sein, inwieweit die
Branche diesen Vorsprung halten
und ausbauen kann.

In einem solchen Umfeld steigt
die Bedeutung einer Branchenmes-
se, vor allem um neueste technolo-
gische Entwicklungen verfolgen zu
kénnen. Eine ganze Reihe von Aus-
stellern beweist auf der EuroMold
2004 wieder, dass kontinuierlicher
technologischer Fortschritt und In-
novation die Branche pragen. Insbe-
sondere in der HeiBkanaltechnik, im
Software- und CAD/CAM-Bereich
sowie in der Messtechnik sind wie-
der technische Neuheiten und wei-
tere Optimierungsschritte zu erken-
nen. Die Messe présentiert zudem
eine Reihe innovativer Sonder-
schauen und -themen aus den Be-
reichen Design und Engineering, Si-
mulation, Visualisierung und Virtu-
elle Realitat sowie Werkstoffe. Auf
der Sonderflache ,Future Point”
werden zudem neueste Produktent-

und ihrer Zukunft

wicklungen im Bereich Automobil-
und Schiffbau sowie Medizintech-
nik vorgestellt.

Die EuroMold ist mit einem An-
teil auslandischer Aussteller von et-
wa einem Drittel ein Spiegelbild
der Internationalisierung der Bran-
che und eine Plattform fir den
weltweiten Leistungsvergleich. Ne-
ben den westeuropdischen Lan-
dern, die etwa 65 % des Auslander-
anteils ausmachen, finden sich zu-
nehmend auch Aussteller aus Ost-
europa, den USA, China und Indien.
Viele Lander sind mit Gemein-
schaftsstanden vertreten.

Wie in den Vorjahren wird etwas
weniger als ein Drittel der Aussteller
dem Werkzeug- und Formenbau zu-
zurechnen sein. Es folgen die Berei-
che Modell- und Prototypenbau mit
etwa 11 %, Software und Hardware
mit 8,6 %, Werkzeugmaschinen und
Werkzeuge mit jeweils etwa 8 %,
Rapid Tooling und Prototyping mit
7 %, um nur die wichtigsten Berei-
che zu nennen. Ziel der Messelei-
tung ist es, ein qualifiziertes und
spezialisiertes Fachpublikum von
60000 Besuchern zu erreichen.

Heizbander: klein, aber wichtig

W Heizbander fiir HeiBkanaldtisen sind ein kleines, doch entscheidendes De-
tail bei anspruchsvollen SpritzgieRanwendungen. Traditionelle Heizbénder ha-
ben bauartbedingt ein Problem: Sie haben etwas Spiel und liegen nicht gleich-
malig am Diisenkdrper an. Ein kleiner Luftspalt von einem Zehntel Millimeter
sorgt flir einen unerwiinschten Isolationseffekt, durch den Wéarmeverluste und

Das Heizband wird iiber die HeiB-
kanaldiise geschoben und bis zum
Kontakt gespannt (Foto: Ménner)

Zeitverzogerungen bei der Ubertra-
gung der Heizleistung auf die Diise
auftreten. Der Formen- und Heillka-
nalspezialist Otto Méanner Vertriebs
GmbH, Bahlingen, hat nun ein neues
Heizband-Design entwickelt. Das pa-
tentierte Heizband verfiigt Giber einen
Spannmechanismus. Der Mantel des
Heizelements wird mit einem einfa-
chen Hakenschliissel gegen die in-
nere Hilse verdreht und bis zum Kon-
takt mit der Heikanaldiise gespannt.
Die Energielibertragung wird so di-
rekter, die Reglersignale kénnen un-
mittelbarer umgesetzt werden. Vor
allem bei Formen mit vielen Kavita-
ten hat sich gezeigt, dass das fest
aufgespannte Heizband die Einricht-
phase stark erleichtert. Das optima-

le Temperatur-Verteilungsmuster fiir die Diisen ist gleichmaRiger und wird we-
sentlich schneller erreicht. Die Temperaturfiihrung ist prozessstabil, so dass
manuelle Eingriffe in die Regelung meist nicht mehr nétig sind.

» www.maenner-group.de

Mehr Funktionen fiir die Oberflichenmodellierung

| Von Interesse fir den Designer
ist das neueste Release von ICEM
Surf, das die ICEM Technologies
GmbH, Neu-Isenburg, Hersteller
von Oberflachenmodellierungs-,
Analyse- und Visualisierungssoft-
ware, vorstellen wird. ICEM Surf,
eine in der Automobilindustrie ein-
gesetzte Standard-Software fiir
die Entwicklung von Class-A-

Flachen, wird zusétzlich zu den be-
wahrten Oberflachenmodellie-
rungs- und Analysefahigkeiten mit
weiteren Funktionen ausgestattet
sein. So gibt es die Mdglichkeit
zur optimierten Gestaltung von Ka-
rosseriefugen und zur Feature-Er-
kennung bei Verrundungen und
Ankonstruktionen, wodurch sich
der Aufwand bei Anderungskon-

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

struktionen verringert. Auerdem
lokalisiert eine erweiterte ,Flach-
stellen-Analyse” potenzielle Her-
stellungsprobleme von Tiefzieh-
bauteilen, die es den Ingenieuren
erméglicht, friihe Formkorrekturen
schon am virtuellen Modell durch-
zuftihren und dadurch kostspielige
Nacharbeiten zu vermeiden.

» www.icem.com
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Verdrehgesicherter Einsatz

coe sind jedoch nur drei Durchmes-
ser zu bohren, von denen lediglich
der vorderste eine Passung auf-

B Einen verdrehgesicherten Ein-
satz stellt der Spezialist fiir Heilka-
naltechnik, die Incoe International,

schnitt bauartbedingte Probleme,
was die Qualitdt der Spritzgussteile
betrifft. Diese Probleme lassen sich

mit einem Topless-Anschnitt ver-
meiden, bei dem der Kunststoff ei-
ne zusétzliche Isolation in Richtung

www.kunststoffe.de/Kunst
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Inc., Rodermark, auf der EuroMold

Formteilkavitdt ~ weist. Das fiir den Topless-

var. Dieser ermdglicht Anschnitt- bildet. Der Anschnitt notwendige aufwandige
geometrien mit einer Vorkammer Nachteil ftir Bohrbild ist im Einsatz integriert.
(Topless) bei einfachsten Bohr- die Herstel- Der Einsatz lasst sich auBerdem auf
malen fir das Werkzeug. Immer lung des einfache Weise auch in tiefen Boh-
wieder sieht sich der Werkzeugma- Werkzeugs rungen montieren, indem er mit Hil-
cher dem Konflikt ausgesetzt, ob er liegt bei die- fe eines Rundstabs oder einer Hl-
ein Heilkanalsystem mit Vollkap- sem Anschnitt se eingepresst wird. Beim Einpres-
pen einsetzt oder ob er einen in den auf- sen fixiert sich der Einsatz automa-

Topless-Anschnitt wahlt. Dabei ist
die Geometrie fir die Vollkappe ein-

tisch in der Bohrung und ist
anschlieRend gegen Verdrehen ge-

wandig zu fer-
tigenden Bohr-

facher und kostengtinstiger in den mafden. Fir sichert, ohne dass eine zuséatzliche
Stahl einzubringen. Soll jedoch das den verdreh- Passbohrung fiir einen Verdreh-
Spritzteil direkt angebunden wer- Ein verdrehgesicherter Einsatz erlaubt einen Topless- gesicherten sicherungsstift notwendig ist.

den, ergeben sich mit diesem An-

Anschnitt bei einfachem Bohrbild (Foto: Incoe)

Neue Laser-Sinter-Anlage

MW Eine neue Version der P 3xx-Rei-
he hat der Weltmarktftihrer fiir La-
ser-Sinter-Anlagen, die EOS GmbH
— Electro Optical Systems, Krailling,
auf den Markt gebracht. Die Eosint
P 380i bietet ein (iberarbeitetes De-
sign und integriert die neuesten
elektrischen und Maschinen-Sicher-
heitskonzepte. Gleichzeitig erflllt
die Anlage alle relevanten europa-
ischen, asiatischen und US-amerika-
nischen Auflagen. Die Maschine

tiber das von EQS patentierte Wech-
selrahmensystem fiir einen schnel-
len Jobdurchlauf und eine benutzer-
freundliche Handhabung. Die neue
Prozess-Software PSW V3.1 ermég-
licht verbesserte Funktionen fiir das
.e-Manufacturing”, wie etwa den
automatischen Baustart oder das
LIntegrierte Messaging System”
(IMS) zum ferngesteuerten Uberwa-
chen des Bauzustands.

Auch neue Werkstoffe, die die

Einsatz von In- » www.incoe.de

Das Dokumen-

weist einen grolen Bauraum von Anwendungsmdglichkeiten des La- tenmanagement-

340 x 340 x 620 mm auf und verfiigt ~ ser-Sinterns erweitern, werden auf = : - system Visi-PDM
der EuroMold vorge- fiihrt Daten zu-
stellt. So der verbes- sammen und
serte Polyamidwerk- u mfassendes schafft Transpa-
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stoff PrimePart, der ei-
ne hohere Detailauflo-
sung er6ffnet. Auf der
Basis von PrimePart
wurden ebenfalls
Werkstoffe mit erhoh-
ter Festigkeit und
Steifigkeit entwickelt.
» www.eos.info

Kleinserie von eini-
gen Hundert Ski-
schuhschnallen, her-
gestellt durch Laser-
Sintern auf einer
Anlage des Typs
Eosint P (Foto: EOS)

Dokumentenmanagement

renz (Foto: Mecadat)

M Ein neues Modul der Visi-Series, das Dokumentenmanagement Visi-
PDM, stellt die Mecadat CAD/CAM Computersysteme GmbH, Langenbach,
vor. Visi-PDM verwaltet Dokumente, Organisationen und Kontakte, 3D-Mo-
delle und Zeichnungen sowie ganze Projekte. Es umfasst zudem das Frei-
gabewesen, die Dokumentenhistorie und die E-Mail-Archivierung. Das Mo-
dul istin Visi-Series, einem CAD/CAM-System fiir den Werkzeug- und For-
menbau sowie Konstruktions-Dienstleister, integriert und verfiigt tiber neu-
este Datenbanktechnologien und eine benutzerfreundliche Oberflache.
Visi-PDM bildet Einzelteile in Beziehung zur Zusammenbauzeichnung ab.
Biirodokumente, Konstruktionen, Stticklisten, NC-Programme, aber auch
der E-Mail-Verkehr und die Anderungshistorie — alles, was zu einem Pro-
jekt gehdrt, wird miteinander verkniipft. So werden Informationen zum Aus-
fillen des Zeichnungsrahmens in Visi-Series automatisch aus der PDM-
Datenbank ausgelesen. Manuelle, bei mehreren Zeichenblattern sich wie-
derholende Eingaben entfallen. Das Dokumentenmanagementsystem er-
mdglicht einen schnellen Zugriff auf alle Informationen und bringt damit
Transparenz in die Verwaltung der Produkt- und Unternehmensdaten.

» www.mecadat.de
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Komplettiertes
Nadelverschlussprogramm

B |hr Nadelverschlussprogramm hat die Ewikon HeiBkanalsysteme GmbH &
Co. KG, Frankenberg, komplettiert. Das Unternehmen présentiert auf der Euro-
Mold zum einen eine Kompaktnadelschluss-Version, bei der der Nadelantrieb
in das Diisengeh&use integriert wurde. Der Einbau erfolgt analog einer nor-
malen HeilRkanaldise als
komplette Einheit unter
dem Verteiler. Dies ermég-
licht eine besonders einfa-
che Integration in das
Werkzeug. So  miissen
beispielsweise bei Etagen-
N, werkzeugen mit symmetri-

\) scher Kavitdtenanordnung

keine rlckwartigen An-
Nadelverschluss mit Antrieb in der Auf- triebskomponenten beriick-
spannplatte. Durch ein spezielles Umlenk- sichtigt werden.
element wird eine belastungsfreie Nadel- Zum anderen stellt Ewi-
fiihrung erreicht (Foto: Ewikon)

kon eine neue Version mit
Antrieb in der Aufspann-
platte vor. Sie ist insbesondere fiir technisch anspruchsvolle Lésungen mit
Schwerpunkt auf einem glinstigen Verweilzeitverhalten und guten Farbwech-
seleigenschaften geeignet. Das Verteilersystem garantiert eine Schmelze-
flihrung ohne tote Ecken und damit eine optimale Spiilung der Schmelzekanéle
bei Farbwechseln. Die Diisen sind mit Schmelzekanaldurchmessern von 6 bis
12 mm verflgbar und kénnen mit VerteilergréBen bis 1000 mm zum Einsatz
kommen.

» www.ewikon.com

Hochgenauer Mehrgelenk-Messarm

sind in das Produkt ein-
geflossen, so eine
steifere und leichtere
Konstruktion so-
wie ein Befesti-

3D-Datentransfer mit

Qualitatspriifung

M Die Version 6.0 von CADfix pra-
sentiert TranscenData Deutsch-
land, Miinchen, Spezialist fiir den
3D-Datentransfer im CAx-Umfeld.
CADfix behebt Inkonsistenzen
beim Datentransfer zwischen ver-
schiedenen CAD-, CAM- und CAE-
Systemen und angeschlossenen
Anwendungen wie der Finite-Ele-
mente-Analyse (FEA). Die neue
Version zeichnet sich vor allem

rungsfehler kann der Anwender in
der zweiten Stufe jetzt mit tber 90
individuell definierbaren Qualitéts-
checks priifen und korrigieren. Die
Tests untersuchen das Modell u.a.
auf Locher, Schmal-, Splitter- oder
Winzflachen und zeigen alle Fehler
in standardisierten Kategorien und
Schwierigkeitsgraden an. Existie-
ren danach immer noch Modellpro-
bleme, stehen dem Nutzer in der

durch eine standardisierte Nutzer-
oberflache aus, die sich in drei
Komplexitatsgrade gliedert: In der
ersten Stufe automatisiert weiter-
hin ein Wizard den Transfer von
CAD-Modellen und verkiirzt diesen
Prozess fiir den Anwender jetzt auf
nur noch zwei Schritte (Import und
Export). Verbleibende Konvertie-

CADfix 6.0: Neunzig
Qualitatschecks
nach VDA priifen
und korrigieren
Konvertierungs-
fehler beim Daten-
transfer (Foto: Trans-

cenData)

dritten Bearbeitungsstufe interak-
tiv bedienbare Toolkits zur Verfi-
gung. Die tber 90 in CADfix 6.0
angebotenen Qualitatschecks ent-
sprechen den Empfehlungen re-
nommierter internationaler Qua-
litatszirkel wie VDA, JAMA und
SASIG.

» www.transcendata.com

Diisenprogramm fiir kleine Systeme

gungssystem, das eine
schnelle und einfache
Montage ohne Werk-
zeug erlaubt. Der
Messarm ist mit einer
Webcam und mit

B Kleine Einschraubdiisen, die insbesondere fiir Anwendungen in der Ver-
packungs- und Kleinteileherstellung zum Einsatz kommen konnen, ergénzen
das Programm der HeilRkanalsysteme der Synventive Molding Solutions GmbH,
Bensheim. Mit der neuen Diisen-Serie sind Spritzgussteile ab 0,1 g herstell-
bar. Die lange und schmale Bauweise der neu entwickelten eingeschraubten

Der hochgenaue Infinite-
Messarm fiir portable
Messgerite ist als
6- oder 7-Achsver-
sion verfiighar

(Foto: CimCore)

m Mit
dem Infinite-
Messarm stellt
die CimCore GmbH,

Sarstedt, ihren bisher genauesten
Mehrgelenk-Messarm fiir portable
Koordinaten-Messgerate vor. Die
Ausstattung mit einer integrierten
wireless LAN-Kommunikation er-
leichtert die ortsungebundene An-
wendung. Weitere Neuerungen

DOCS (Digital
Overlay Camera
System) Lite Soft-
ware fiir einfache
prismatische Messauf-
gaben ausgestattet. Auch ein 7-
Achsen-Arm fiir die Anwendung
mit Laser-Scanner ist verfiigbar.
Laser-Scanner und Standardtast-
system sind gleichzeitig an der
patentierten Rotationsachse ohne
Drehbegrenzungen adaptiert. Die
Einsatzmdglichkeiten der Koordi-
naten-Messgerate haben sich da-
mit erheblich erweitert.

» www.cimcore.de

Diisen kommt vor allem dem Konstrukteur
zugute, wenn er mehrere Diisen auf engem

Raum unterbringen muss. Die Heizungen
samt Kabelftihrungen sind jetzt so inte-
griert, dass nur noch ein zylindrisches Loch

zu bohren ist, ohne weitere Ausfrdsungen.
Fiir eine gute Temperaturverteilung sorgen
mehrere in Aluminium eingegossene Heizungen,
die so angeordnet sind, dass der Anwender sie
selbst auswechseln kann. Das Programm bie-
tet Disen fiir alle Materialien und Diisen-
spitzen fiir alle Anspritzarten. Wahlweise koni-
sche oder zylindrische Verschlusstechnik mit
einer von auflen am Zylinder einstellbaren
Nadel deckt alle Anwendungsfalle und deren

Besonderheiten ab.
» www.synventive.com

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

Das neue
Diisenpro-

gramm fiir Teile
ab 0,1 g Gewicht

(Foto: Synventive)
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Hochste Prazi-
sion: Vier-Eta-
gen-Werkzeug
mit 16 Kavitédten
bei Wanddicken
der Teile von

0,7 mm

(Foto: Foboha)

Komplexes Vier-Etagen-Werkzeug

B Nur wenige Formenbau-Unter-
nehmen weltweit haben bislang
Ahnliches an Komplexitat geliefert:
Die Foboha GmbH Formenbau, Has-
lach, hat fiir ein Werk der Firma
Rubbermaid in Ungarn ein 4 x 4fach-
Etagenwerkzeug fiir grovolumige
Lebensmitteldosen bei Wanddicken
von nur 0,7 mm gebaut. Der Bau die-
ses Werkzeugs erforderte eine ex-
trem hohe Fertigungsprézision, ins-
besondere fiir die Kernzentrierung
der einzelnen Kavitdten und somit
flir den Massefluss. Erstmals hat

Foboha auch ein Vier-Etagen-Werk-
zeug mit einem kompletten Nadel-
verschluss-Heiftkanalsystem aus-
gerlstet, das speziell an die Anfor-
derungen dieses Werkzeugs ange-
passt wurde. Das Werkzeug mit
seinen 16 Kavitaten hat ein Gewicht
von 22 t und ist zum Offnen mit ei-
ner Schraggewindespindel ausge-
stattet. Seine Vorteile liegen insbe-
sondere in der hohen Produktivitét,
den giinstigen Anlagenkosten und
dem geringen Platzbedarf.

» www.foboha.de

Neue Diisen fiir ,,Gro und Klein"

M Eine Reihe neuer Diisen fir
HeiRkanalsysteme stellt die MHT
Mold & Hotrunner Technology AG,
Hochheim/Main, vor. Die MaRe
reichen von extrem klein bis sehr
groR. Fiir Diisenabstande bis zu
22 mm eignen sich die neuen

Kleindiisen NO4. Sie stehen in den
Standardlangen 50, 70 und 90 mm
jeweils mit 15 verschiedenen Dii-
senspitze-Anschnitt-Kombinatio-
nen zur Verfligung. Haupteinsatz-
gebiet dieser Diisen sind Multika-
vitdtenwerkzeuge zum Herstellen
von medizintechnischen Artikeln,
technischen Kleinteilen und Ver-
packungsteilen, insbesondere Ver-
schltissen. Fiir das Mikrospritz-
gieBen thermisch empfindlicher

Kunststoffe 11/2004

Hochtemperatur-Kunststoffe kann
die neue Multidiise M04 wahlwei-
se mit zwei, vier oder sechs An-
schnitten ausgestattet sein. Das
bisher geringste mit ihr realisierte
Artikelgewicht betragt 20 mg. Die
neue Baureihe SCVG hingegen

HeiBe Seite eines
24fach-HeiBkanal-
£l werkzeugs,
bestiickt mit den
Kleindiisen N04.
(Foto: MHT)

umfasst Nadelverschlussdiisen
mit 22 mm Schmelzekanaldurch-
messer fiir groBe Schussgewichte.
Sie zeichnen sich dadurch aus,
dass sie kompakt gebaute Werk-
zeuge erméglichen und den Ver-
schleil und Wartungsaufwand re-
duzieren. Die Nadelverschlussdii-
sen vom Typ SCVG dienen bevor-
zugt zur Herstellung einfach
angebundener GroRteile.

» www.mht-ag.de



Nicht zur Verwendung in Intranet- und Internet-Angeboten sowie elektronischen Verteilern

www.kunststoffe.de/Kunststoffe-Archiv
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MultiCAD-Losung
fiir grenzenlose
Entwicklung

M Die Unigraphics Solutions
GmbH, KdIn, Anbieter von Soft-
ware und Services fiir die Opti-
mierung der Geschéaftsprozesse in
der Fertigungsindustrie, erganzt
ihre Produktlinie Teamcenter, die
zur Verwaltung kompletter digita-
ler Produktmodelle tiber den
ganzen Produktlebenszyklus ent-
wickelt wurde, um eine Multi-
CAD-Ldsung. Teamcenter sam-
melt, verwaltet und verteilt um-
fangreiches Produktwissen und
erméglicht eine digitale Produkt-
entwicklung, die Steuerung von
Entwicklungsprozessen und das
Datenmanagement. Die neue
MultiCAD-Lésung integriert eine
Visualisierungstechnologie fiir
das JT-Format. Damit wird eine

EUR@MOLD SPECIAL

Zusammenarbeit in der Produkt-
entwicklung tber die Grenzen ein-
zelner CAD-Umgebungen hinaus
mdglich. Kunden kénnen Daten
aus verschiedenen CAD-Syste-
men in Teamcenter zusammen-
fihren und mit den bekannten
Funktionen visualisieren, vermes-
sen, auf Stérgeometrien kontrol-
lieren, markieren und gemeinsam
nutzen. Dieser MultiCAD-Ansatz
fiir das Produkt-Lifecycle-Mana-
gement (PLM) erleichtert nicht nur
eine auf mehrere Standorte ver-
teilte Produktentwicklung, son-
dern auch schnelle Reaktionen
auf Konstruktionsanderungen, die
Hersteller oder Zulieferer in frem-
den CAD-Formaten vornehmen.

» www.ugsplm.de

Hochgenaue Werkzeugvermessung

B Die Werth Messtechnik GmbH,
Giefen, stellt ihr neues Multisensor-
Koordinatenmessgerat Werth Video-
Check V HA vor. Durch den Einsatz
von Prézisionsluftlagern und die
massive Granitbauweise erreicht
das Gerét eine Genauigkeit, die es
erlaubt, Werkzeuge mit einer Tole-
ranz im Bereich von wenigen Mikro-
metern zu messen, und die erstmalig
die Forderung nach , Messprozess-
eignung” erfiillt. Der Video-Check
V HA I&sst Messunsicherheiten im
.Zehntel-Mikrometerbereich” riick-
flhrbar zu. Er deckt ein Messvolu-
men von 400 x 250 x 150 mm ab.
Aufnahmen fiir alle gangigen Spann-
systeme konnen eingesetzt werden.
Das mit einer hochpréazisen luft-
gelagerten Drehachse ausgeriistete
Messgerat kann aufgabenspezi-
fisch — neben dem grundsétzlich
vorhandenen Bildverarbeitungssen-
sor — mit weiteren Sensoren wie
2.B. schaltenden und messenden

Das neue Multisensor-Koor-
dinatenmessgerat Video-
Check V HA in massiver Gra-
nitbauweise (Foto: Werth)

Tastsystemen, einem Laser oder
der Werth Fiber Probe konfiguriert
werden. Diese Flexibilitét
gewahrleistet, dass Werkzeuge
wie Walzfraser, Sagefraser, Gewin-
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de-, Stufen-, Spiralbohrer, Schleif-
und Abrichtrollen, Bohrer, Fraser
oder Schneidplatten mit einem
Gerat gemessen werden konnen.
» www.werthmesstechnik.de

Neue Werkstoffe
fiir Modellbau

W Die Necumer-Product GmbH,
Bohmte, stellt zwei neue Werkstof-
fe vor: Necuron 770 und Necuron
1050 ergdnzen das Programm des
Spezialisten fiir Polyurethanplatten,
die im Modell- und Werkzeugbau
zur Herstellung von Ur- und Styling-
modellen, Lehren, Vorrichtungen
und Blechumformwerkzeugen ein-
gesetzt werden. Beide Werkstoffe
zeichnen sich durch eine sehr gute
Abriebfestigkeit und eine feinporige
Oberflache aus, die gewdhnlich nur
mit einer héheren Dichte erreicht
wird. Necuron 770 ist geeignet fir
Urmadelle, an die hochste Anspri-
che gestellt werden, und fiir GieRe-
reimodelle fiir kleine bis mittlere
Abformzahlen. Necuron 1050 ist ein
fur die GieRerei-Industrie ent-
wickeltes Halbzeug, das bei hohen
Anspriichen an die Oberflachengite
und Abformzahlen eingesetzt wird.
» www.necumer.de
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Spezialwerkzeug fiir Entgratung

B Ein weiteres Spezialwerkzeug,
das gleichermafen zum Anfasen
und Entgraten von Metallen und
Kunststoffen geeignet ist, bietet

die vhf camfacture GmbH, Ammer-

buch-Altingen, ihren Kunden an.
Die Werkzeuge erlauben es, mit
hohen Vorschubraten zu arbeiten,
und zeichnen sich durch Langle-
bigkeit aus. Verglichen mit kon-
ventionellen Entgratern, ist die
entstehende Unwucht durch die,
je nach Durchmesser, vier bis fiinf
Schneiden dieses Entgraters sehr
gering. Er eignet sich damit auch

fiir den Einsatz in Schnellfrequenz-

spindeln bei hohen Drehzahlen.
Dies erlaubt eine schnellere Bear-
beitung der Werkstiicke bei ver-
besserter Kantenqualitét und ei-
ner zusatzlich gesteigerten Le-
bensdauer der Spindel. Die TIAIN-
Spezialbeschichtung sorgt zudem

fur geringen Verschleil, auch bei
der Metallbearbeitung. Die Ent-
grater sind mit einem Schaft-
durchmesser von 6 bis 12 mm und
einem Schneidendurchmesser von
4 bis 12 mm erhaltlich; der Spit-
zenwinkel liegt bei 90°.

» www.vhf.de

Spezialwerkzeuge fiir effizien-

tes Entgraten von Kunststofi-
und Metallteilen (Foto: vhf)

ek3.de
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Nadelschlussversion
der kleinsten Ther-
moject- Diisen mit
Nadelfiihrung in der
Diise (Foto: PSG)

Kleine Nadelverschlussdiisen

W Eine Nadelverschlussversion ist nun auch fiir die kleinsten Thermoject-Dii-
sen der PSG Plastic Service GmbH, Mannheim, verfiigbar. Das Unternehmen
kommt damit den wachsenden Anspriichen an die Formteilqualitat im An-
schnittbereich entgegen. Die neue kleine Prézisionsnadelverschlussdiise er-
mdglicht im Anschnittbereich einen minimalen Passdurchmesser von 6,5 mm.
Dennach steht ein rheologisch ausgewogener Kanalquerschnitt zur Verfligung.
Die Nadelftihrung ist in der Diise angeordnet, um eine hohe Prazision und ge-
ringen Verschleifd zu gewahrleisten.

Da fiir verschiedene Anwendungen beim SpritzgieBen eine Maschinendiise
mit Nadelverschluss erforderlich ist, hat PSG die Palette der Fuchslocher
Nadelverschlussdiisen erweitert. Fiir federbetatigten Nadelverschluss bei be-
sonders kleinen Spritzaggregaten steht jetzt die neue Mini NVD mit einem Ein-
schraubgewinde bis M30 zur Verfligung.

» www.psg-online.de

HeiBkanal-Temperaturregler

W Die Moldflow Vertriebs GmbH,
Hiirth-Efferen, prasentiert ihre Heilka-
nalsteuergerate des Typs Altanium, die
seit der Ubernahme von American MSI
zu Jahresbeginn das Portfolio des Spe-
zialisten fiir Simulationssoftware erwei-
tern. Altanium ist ein kompakter modula-
rer Heilkanal-Temperaturregler fiir 1 bis

Software kalkuliert Werkzeuge

B Die TransCAT Kunststofftechnik
GmbH, Karlsruhe, stellt die Werk-
zeug-Vorkalkulationssoftware Cal-
Card 4.2 vor. Diese erméglicht eine
automatische Vorkalkulation von
Spritzgief-, Druckguss- und Stanz-
Biegewerkzeugen rein auf der Basis
der Teilegeometrie. Bisher mussten
die entsprechenden Eingaben manu-
ell aus einer Zeichnung oder einem
Modell Ubertragen werden. Durch
die Kooperation mit dem belgischen
Softwarehersteller Materialise ge-
lang nun der Schritt zur automati-
schen Ubertragung der wichtigsten

Geometrieparameter aus einem 3D-
Modell. Die automatisierte Berech-
nung erzeugt mit CalCard 4.2 auf der
Basis von Vorgaben wie TeilegroRe,
Anzahl und Gr6Re der Durchbriiche
und Hinterschnitte einen kompletten
Werkzeugvorschlag. Dabei werden
samtliche Einzelteile des Werkzeugs
betrachtet und anschliefend in Ferti-
gungsstunden wiedergegeben. Ge-
gentiber der Vorganger-Version ver-
feinert sich die Berechnung der
Werkzeuge, der Zeitaufwand fiir den
Anwender sinkt erheblich.

» www.transcat.de
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Nun schneller und genauer: Werkzeug-

vorkalkulation durch CalCard 4.2 (Foto: TransCAT)

Mini-HeiRkanalsystem

Erstmals mit 210 Zonen:
das HeiBkanalsteuergerat
Altanium (Foto: Moldflow)

384 Zonen und eignet sich fiir die Kon-
trolle komplexer HeilRkanalsysteme mit
vielen Kavitaten. Der eigenstandige Con-
troller lasst sich freistehend betreiben,
am Werkzeug montieren oder an der
SpritzgieRmaschine installieren. Eine
neue Matrix-Bedienerschnittstelle er-
mdglicht eine intelligente Temperaturre-
gelung und bietet ergonomischen Kom-
fort bei Temperatursteuerung, Uberwa-
chung, Alarm und Fehlerdiagnose. Mitte
dieses Jahres hat Moldflow erstmals ein
210-Zonen-Altanium-Steuergerét fir Co-
injektionssysteme fiir Mehrschicht-PET-
Preforms ausgeliefert. Dieses Verfahren,
bei dem 144 Kavitdten mit einem einzi-
gen Schuss gefillt werden miissen, er-
fordert eine aulergewthnlich genaue
Temperaturkontrolle und hohe Prozess-
stabilitat.

» www.moldflow.com

B Ein HeilRkanalsystem fiir Kleinstwerkzeuge auf Mini-SpritzgieBmaschinen
zeigt die Hasco Hasenclever GmbH + Co. KG, Ludenscheid. Das Mini-Heilka-
nalsystem H7000/... H7001/ wurde zur angusslosen Direktanspritzung von Klein-
und Kleinstteilen entwickelt. Auf engstem Bauraum kénnen 4, 8 oder 16 Artikel
mit Teilegewichten von 0,01 bis 2 g angespritzt werden, wobei das Gesamt-
schussgewicht pro System maximal 20 g betragt. Der minimale Nestabstand be-
tragt 8 mm. Die Bauform des Heilka-
nalsystems ist abgestimmt auf am
Markt bekannte Kleinstspritzgiel3-
maschinen wie z.B. die Babyplast.
Durch den modularen Aufbau der
Systeme lassen sich in Kombination
mit den Hasco HeiRkanalverteilern
Z106/... und H 4010/... auch Anwen-
dungen mit einer hohen Fachzahl —bis
64fach —realisieren. Die verwendeten
Diisenspitzen, die direkt im Verteiler
eingeschraubt werden, gewahrleisten
eine optimale Warmeleitung bis in den
Anschnitt. Kleinste Anschnittdurch-
messer ab 0,4 mm sind mdglich.

» www.hasco.com

Mini-HeiBkanalsystem fiir
kleinste Teile bis zu einem Mini-
malgewicht von 0,01 g (Foto: Hasco)

© Carl Hanser Verlag, Miinchen Kunststoffe 11/2004



Die TrumaForm DMD 505 in Aktion:
Das Direct Metal Deposition-
Verfahren schweif3t Metallpulver
durch Laser auf (Foto: Trumpf)

Laser fiir Werk-
zeugreparatur

W Bereits bei der letzten Euro-
Mold hat die Trumpf Laser- und
Systemtechnik GmbH, Ditzingen,
das Direct-Metal-Deposition
(DMD)-Verfahren vorgestellt. Nun
fiihrt das Unternehmen eine neue
Maschine fiir das Verfahren, die
TrumaForm DMD 505, in den Markt
ein. Das DMD-Verfahren ist ein ge-
neratives Laserverfahren, das mit-
tels einer Pulverdiise schichtweise
Metall dreidimensional auf beste-
hende Werkzeuge und Bauteile
auftragt. Der Auftrag erfolgt sen-
sorgeregelt und ist dadurch hoch-
prazise und reproduzierbar. Durch
das vollstandige Aufschmelzen des
Pulvers entstehen vollkommen
dichte Metallschichten. Sie gehen
eine hochfeste und mechanisch be-
lastbare metallurgische Verbindung
mit dem Grundmaterial ein.

Ihren Einsatz findet die Truma-
Form DMD 505 vor allem in Berei-
chen, in denen es darum geht,
hochqualitative Strukturen gezielt
aufzutragen, ohne dabei das
Grundmaterial durch ibermaRigen
Waérmeeintrag zu schadigen. Typi-
sche Anwendungen sind die Repa-
ratur hochwertiger Werkzeuge
oder die Veredelung von Qber-
flachen. Designénderungen des
Endprodukts, Fertigungsfehler bei
der Werkzeugherstellung oder
Werkzeugverschleil$ konnen die
Modifikation bestehender Werk-
zeuge erforderlich machen; diese
ist mit dem neuen Verfahren mit
einem grofRen Einsparungspotenzi-
al an Zeit und Kosten realisierbar.
» www.trumpf.com
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Beriihrungsloses System fiir Folienmessung

B Die Isis optronics GmbH, Mannheim, Anbieter von opti-  Schichten sind messbar. Der maximale Arbeitsabstand des
schen Scannern fir industrielle Applikationen, prasentiert ~ Sensors betragt 22 mm, wobei die Folie in diesem Messbe-
den neuen optischen Sensor StraDex 80s. Bisher lieen sich  reich flattern darf. Der Focus wird tiber eine Autofocusfunk-
Schichtdicken von Mehrschichtfolien praktisch nicht  tion nachgefihrt.

bertihrungslos messen. Das neue Messsystem bestimmt so- » www.isis-optronics.de

gar bei hohen Geschwindigkeiten einzelne Schicht-
dicken mikrometergenau und detektiert zusétzlich
Rauheit und Mikro-Defekte. Blasfolienextrusions-
Anlagen erreichen sehr hohe Geschwindigkeiten;
Materialkosten und Qualitatsanforderungen zwin-
gen die Hersteller, die Folien wahrend der Extru-
sion sehr genau zu monitoren. Mit dem StraDex
kannen Gesamtschichtdicken von max. 300 um von
transparenten bis opaken Materialien gemessen
werden, bei einer Aufldsung von 5pm. Max. 16

Folien kdnnen bei
Extrusionsge-
schwindigkeiten
von bis zu

300 m/min ein-
wandfrei gemessen
werden (Foto: Isis)
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Komplettsysteme

mit kurzen
Lieferzeiten

M Die Giinther Heisskanaltechnik
GmbH, Frankenberg, bietet An-
wendern mit dem neuen Heil3-
kanalsystem des Typs Rasant ein
Komplettsystem mit einer Liefer-
zeit von zwei Wochen. Das stan-
dardisierte Komplettsystem, ver-
flgbar als gerader Verteiler oder
Kreuzverteiler, bietet Vorteile wie
in definierten Bereichen frei wahl-
bare Stichmale, vollbalancierte
Ausfiihrung, Diisen mit hervorra-
gender thermischer Trennung und
einer optimalen Warmeverteilung.
Die geraden Verteiler (2fach bzw.
4fach) bieten mit einem StichmaR-
bereich von 68 bis 440 mm und die
Kreuzverteiler mit dem StichmaR-
bereich von 50 bis 240 mm eine

Reifepriifung in der Entwicklungsphase

B Kunststoffbauteile parallel zur
Entwicklung erproben zu kénnen,
vermeidet Fehler und sichert den
Produktionsanlauf ab. Das paten-
tierte SPM-Verfahren (,Space Puzz-
le Molding”) der protoform Konrad
Hofmann GmbH, Fiirth, liefert weit

im Vorfeld der Serienproduktion Tei-

le von gleicher Qualitat und aus
demselben Material wie spétere
Originalteile in Kleinserie. Die
spritzgegossenen Teile werden
durch Demontage einer einfach
konstruierten Aluminiumform nach
jedem Zyklus manuell entformt.
Um der Serienproduktion eine
aufwandige und kostspielige Mon-
tage von Schaltsaugrohrgehdusen
zu ersparen, suchten die Entwickler
von Bosch nach einem Weg, die

.Rasant” Kreuzverteiler
und gerader Verteiler 2fach
bzw. 4fach (Foto: Giinther)

groRe Auswahl an Mdglichkeiten.
Die Dtisen der Baureihe SHT sind
mit verschleilgeschiitzten Diisen-
spitzen, verschraubbarem Diisen-
kdrper und einem patentierten
zweigeteilten Schaft ausgestattet
und erlauben somit eine problem-
lose Verarbeitung auch verstarkter
technischer Thermoplaste. Die
Systemzeichnungen kdnnen per
Download von der Giinther Web-
seite direkt in die Werkzeugzeich-
nung eingebunden werden.

» www.guenther-
hotrunner.com

Ober- und Unterschalen von Kunst-
stoff-Saugrohrgehdusen fiir die

Bauteil nach manueller Entformung aus dem SPM-Werkzeug (Foto: W. Trapp)

Vorsprung durch Tuschierpressen

W Tuschierpressen ermdglichen das prézise Priifen von Spritzgie- und Druck-
gusswerkzeugen. Das aufwéndige Einrichten auf der eigentlichen Produkti-
onsmaschine und die damit verbundene Produktionsunterbrechung entfallt, da
durch gleichzeitiges Bemustern mit der wiederverwendbaren Spezialspritzmasse
Paraform Abgiisse erstellt werden kénnen. Die Reis GmbH & Co. Maschinen-
fabrik, Obernburg, bietet dem Werkzeug- und Formenbauer eine komplette Tu-
schierpressen-Baureihe mit neun verschiedenen Modellen an. Der modulare

Aufbau der Pressen erlaubt ei-
ne stufenweise Anpassung an
die unterschiedlichsten Kun-
denwiinsche und ermdglicht ei-
ne Erweiterung der Presse bei
steigenden Anforderungen.

Fir ein optimales Formhand-
ling sind die untere und obere
Formhélfte hydraulisch ausfahr-
bar und mit einer stufenlosen
Geschwindigkeitsregelung fir
den Eil- und Tuschiergang aus-
gestattet. Die Geschwindig-
keitsregelung erfolgt tiber Joy-
stick. Durch Schwenken der
oberen Pressenplatte bis zu
180° st die Form frei zuganglich
und I&sst sich in ergonomisch
glinstiger Position bearbeiten.
Der Tuschierdruck ist von O bar
bis zum Maximaldruck stufenlos
regelbar. Diese Funktion ist be-
sonders beim Antuschieren von
Neuformen niitzlich, da sie ein
Tuschierbild liefert, wie es beim

Mit einem zentralen Druckzylin-

spateren Einsatz des Werkzeugs
unter Produktionsbedingungen
vorliegt.

der und spielarmen Mehrstoff-
buchsen gewabhrleisten die Pres-
sen hochste Planparallelitéit

» www.reisrobotics.de

Opel-Modelle Corsa, Astra und Agi-
la durch mehrere Schnappverbin-

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

beim Tuschieren (Foto: Reis)

dungen formschliissig zusammenzu-
fligen. Die Schaltsaugrohre mit der
neuartigen Fiigetechnik wurden in
Stufen bis zur Perfektion entwickelt
und schon in der Entwicklungspha-
se praxisgetestet. Am Ende der Ent-
wicklung standen zwei Gehause-
halften, von denen die federnden
Laschen der einen in Vierkantdurch-
briiche der zweiten greifen und dort
einrasten. Das SPM-Verfahren er-
mdglichte es den Entwicklern, in ra-
scher Folge in mehreren Ande-
rungsschleifen 14 konstruktive Ver-
besserungen und Werkzeug-Ande-
rungen beim 3-Zylinder- und zehn
Modifikationen und Werkzeug-An-
passungen beim 4-Zylinder-Saug-
rohr vorzunehmen.

» www.protoform.com
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Unbeabsichtigte Schieberbewegungen verhindern

B Die Exaflow GmbH &
Co. KG, GroB-Umstadt,
hat den Deutschland-Ver-
trieb der patentierten
Schieberrasten ,Slide-
Lock” des US-amerika-
nischen Herstellers Supe-
rior Die Set Corp., Oak
Creek, ibernommen. Die
Rasten sind mit stabilen,
langlebigen Druckfedern
besttickt, so dass sie bei
getffnetem Werkzeug un-
beabsichtigte Bewegun-
genvon Schiebern—auch
unter dem Eigengewicht — zuverlas-
sig verhindern. Beim Schlief3en stel-
len sie sicher, dass jeder Schieber
passgenau in die Fihrungsbohrung

e 3

eintaucht. Die Schieberrasten ben6ti-
gen weder einen Hydraulikanschluss
noch sonstige Hilfsmittel, erreichen
aber durch ihre Geometrie und die

CEANIFRSA S F Tk

Applikation fiir den Werkzeug- und Formenbau
unter Autodesk Inventor (Foto: EasyMold)

Rationelle Konstruktion

| Die EasyMold Software & Trai-
ning GmbH, Waldsassen, hat die
Software EasyMold als durchgén-
giges 3D-Expertensystem fiir die ra-
tionelle Konstruktion im Werkzeug-
und Formenbau entwickelt. Sofort
wenn der Konstrukteur den Artikel
entweder in Autodesk Inventor er-
stellt oder Uber die Schnittstellen
DWG, DXF, IGES, SAT, STEP oder
Pro/Engineer eingelesen hat, un-
terstiitzt ihn das Programm. Die
EasyMold-Wizards wurden so in die
Software integriert, dass sie den
Konstrukteur von lastigen Routine-

Kunststoffe 11/2004

arbeiten befreit. Dem Formaufbau-
modul geniigt eine Oberflache, um
beispielsweise Normalien ver-
schiedener Hersteller wie Hasco,
Strack etc. mit einzubinden. Die
Normteile werden mit den entspre-
chenden formtechnischen Gege-
benheiten in die Konstruktions-
zeichnung eingefiigt.

Neben den Normteilen bietet
EasyMold eine Vielzahl an Kon-
struktions- und Zeichenhilfen. Am
Ende der Konstruktion steht wie im-
mer die Stiickliste.

» www.easymold.de

Mit den in drei BaugroBen
verfiigharen Schieberrasten erhal-
ten SpritzgieBwerkzeuge

eine hohere Betriebssicherheit

(Foto: Exaflow)

hohe Federkraft wesentlich hthere
Haltekréafte als herkommliche Kugel-
rasten.

Die Schieberrasten bestehen aus
dem versenkt in das Werkzeug ein-
gesetzten Gehduse mit Langsraste
und Druckfeder sowie dem Gegen-
stlick mit Haltenut, das im Schieber
versenkt eingebaut ist. Durch diese
Bauweise gibt es keine stdrenden
Aufbauten im Bereich der Schieber-
fihrung, was die Nachriistung eines

Werkzeugs vereinfacht. Beim Offnen
des Werkzeugs schnappt am Ende
des Offnungswegs die Langsraste in
die Nut des Gegenstticks, zieht den
Schieber noch um etwa 0,5 mm wei-
ter in Offnungsrichtung und halt ihn
dann exakt in der gewiinschten Posi-
tion. Beim SchlieRen liegt der Fiih-
rungsbolzen des Schiebers wegen
des Zusatzwegs nicht an der Fiih-
rungsbohrung an, sondern taucht zen-
trisch in sie ein. Erst wenn sich Bol-
zen und Bohrung vollflachig tber-
decken, wirkt auf die Fiihrung die zum
Losen der Raste erforderliche Kraft.
Dies erhéht die Betriebssicherheit
und verringert den Verschleil® an der
Schieberfiihrung.

» www.exaflow.de

Werkzeuge fiir Kfz-Teile

W Die Johann Rathgeber GmbH
Formen- und Werkzeugbau, Inns-
bruck/Osterreich, konstruiert und
produziert qualitativ anspruchsvol-
le SpritzgieRformen fiir technische
Kunststoffteile (z.B. Mehrkompo-
nenten-Formen,  Etagenformen,
Stoffhinterspritzwerkzeuge) und
Druckgussformen fiir Leichtmetall-
legierungen. Die Automobilbranche
nimmt mit ca. 85 % den grofiten An-
teil an der Gesamtproduktion ein,
daneben fertigt das Unternehmen
auch Formen fir die Unterhaltungs-

Formhalften und
Musterteil fiir ein Ford-Gitter
(Foto: Rathgeber)

elektronik-, die Haushaltsgerate-
und die Konsumg(iterindustrie. Mit
den Werkzeugen aus dem Hause
Rathgeber entstehen beispielswei-
se Sichtverkleidungsteile des Fahr-
zeuginnen- und -aullenbereichs,
Lautsprecherabdeckungen, Lenk-
sdulenverkleidungen, Hauptschein-
werfer, Frontgitter, SpiegelftiRe fiir
Pkw-Seitenspiegel, Ventilplatten fir
Automatikgetriebe,  Kiihlerliifter
oder Einspiilschalen fiir Waschma-
schinen.

» www.rathgeber.at




