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Intelligente Anlagentechnik

fur fla

chige Leichtbauteile

Verfahrenskombinationen. Eine neuartige Spritzpresse kombiniert erstmalig die

Verarbeitungsmaoglichkeiten einer Presse, eines Schmelzeauftragsaggregats und

von Spritzaggregaten fiir die Mehrkomponenten- und MuCell-Technik. Die vielfdalti-

gen Moglichkeiten der Anlage zielen insbesondere auf eine rationelle Herstellung

integrierter, flachiger Leichtbauteile mittels flieBreduzierter Folien- oder Textilhin-

terfltterung, mikrozellularer Schaumtechnik und Hybridtechnik ab.

Mafe im Transportwesen fiir flidchi-

ge Leichtbauteile verschiedener Ver-
kehrsmittel wie Auto (Bild 2), Bahn oder
Flugzeug eingesetzt, da sie durch die Viel-
faltigkeit ihrer Eigenschaften ein hohes
Leichtbaupotenzial bieten. Flichige Teile
koénnen mit thermoplastischen Kunststof-
fen durch unterschiedliche Fertigungsver-
fahren wie Spritzgieflen, Spritzprigen,
Pressen oder Schaumen hergestellt werden
(Bild 3). Die Verfahren unterscheiden sich
neben der erforderlichen Maschinentech-
nik in der lokal und zeitlich unterschiedli-
chen Druck- und Temperaturverteilung in
der Schmelze. Diese Parameter, die neben
der Prozessfithrung von der Bauteilkon-
struktion und von den Werkstoffen ab-
hingen, beeinflussen direkt Bauteileigen-
schaften wie Maf8haltigkeit, Mechanik und
optisches Erscheinungsbild.

Wihrend bisher hiufig eine schlichte
Substitution von Metallteilen und die da-
mit verbundene Gewichtseinsparung die
Triebfeder fiir den Einsatz von Kunststof-
fen war, sind es heute die Forderungen
nach der Integration zusitzlicher Funk-
tionen, z. B. zur Kraftiibertragung, elek-
trische Leitungen und Schaltungen sowie
dekorative Funktionen. Die Kombination

I ( unststoffe werden in zunehmendem
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Bild 1. Die NMF-Spritzpresse Engel ES 5550 H1370 L800 VTM Duo zur Entwicklung
neuer Fertigungslosungen fiir flichige Leichtbauteile mit Kunststoffen

mehrerer Fertigungsverfahren ermoglicht
die Integration lokal unterschiedlicher
Werkstoffeigenschaften in einem Ferti-
gungsschritt. Die einzelnen Funktionsele-
mente konnen dabei als Einlegeteile in den
Prozess eingebracht oder im Fertigungs-
prozess parallel oder sequentiell durch
Um- oder Urformen hergestellt werden.
Mehrkomponenten-Spritzgiefien, Hinter-
spritzen von Textilien oder Folien sowie
die Hybridtechnik sind nur einige Schlag-
worte moderner Konstruktions- und Fer-
tigungslosungen zur Herstellung von
Werkstoffverbunden mit Kunststoffen.
Der Lehrstuhl fiir Kunststofftechnik
(LKT) der Universitit Erlangen-Niirnberg
hat sich grundlegende Erkenntnisse zur
Herstellung flachiger Kunststoffbauteile
erarbeitet, z. B. mittels Spritzgief-, Spritz-

prige- und Schaumverfahren sowie in der
Faserverbund- oder Hybridtechnik. Dar-
auf aufbauend wollen der LKT und die
Neue Materialen Fiirth GmbH (NMF)
gemeinsam mit interessierten Unterneh-
men neue Ansitze zur Herstellung inte-
grierter flachiger Leichtbauteile anwen-
dungstechnisch umsetzen.

Einzigartige Maschinentechnik

Die spezifischen Eigenschaften zu verbes-
sern bzw. die Funktionsdichte der Bautei-
le zu erhohen, erfordert eine Maschinen-
technik, die Kombinationen wichtiger Fer-
tigungstechniken zur Herstellung flachi-
ger Leichtbauteile aus Kunststoffen mit
lokal unterschiedlichen Funktionsberei-
chen sowie deren Vergleich erméglicht.
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Spritzprdgen (a), Pressen (b) und Thermoplastschaumguss (c)
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Bild 3. Verfahren zur Herstellung flachiger Leichtbauteile am Beispiel des Folienhinterfiitterns

Der NMF steht nun fiir Entwicklungen
und Untersuchungen eine einzigartige
und innovative Anlage zur Verfiigung,
die die Verarbeitungsmdoglichkeiten einer
Presse mit denen eines Schmelzeauftrags-
aggregats und von Spritzaggregaten fiir
die Mehrkomponenten- und MuCell-
Technik kombiniert (Bild 1).

Herzstiick der in Zusammenarbeit mit
Engel konzipierten Anlage ist eine vertikal
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Bild 2. Prognose des Kunststoffverbrauchs
in der Automobilindustrie in Westeuropa
(Quelle: VKE)

schlieBende Presse mit einer Maximal-
schliekraft von 8000 kN. Die SchliefSkraft
wird iiber vier Hydraulikzylinder aufge-
bracht. Durch das bis zu zehnstufige Profil
der Schliefgeschwindigkeit/-kraft konnen
auch komplexe Prige- und Pressprozesse
prézise durchgefiihrt werden, wobei die in-
tegrierte Parallelititsregelung die Schlief3-
kraft auch bei unsymmetrischer Massever-
teilung im Werkzeug optimal verteilt. Der
Presse beigestellt sind zwei unterschiedli-
che Spritzaggregate in L-Anordnung.
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Das Hauptaggregat ist fiir einen kon-

trollierten Eintrag der Schmelze in das
Werkzeug im Schmelzeauftragsverfahren
in drei Achsen verfahrbar. Unterschiedli-
che Strangablegediisen erlauben einen
werkzeugspezifischen Austrag der Schmel-
ze. Zusitzliche Zugstangen bieten die
Moglichkeit zur Nutzung des Aggregats im
Spritzgiefiprozess an nahezu beliebiger Po-
sition der dem Aggregat zugewandten
Werkzeugseite. Es stehen drei Wechselplas-
tifiziereinheiten zu Verfiigung:
® 90 mm, L/D =20,V = 2740 cm?
®m 120 mm, L/D = 26,V = 4860 cm?>
® 135mm, L/D =20,V =6155cm?
Die Plastifiziereinheiten mit den Schne-
ckendurchmessern 120 und 135 mm sind
fiir das Strangablegeverfahren mit Schmel-
zeaustragsdiise sowie Abtrennvorrichtung
ausgeriistet und eignen sich besonders fiir
die Faser schonende Verarbeitung von
Langfaserthermoplasten und die Verar-
beitung transparenter Thermoplaste fiir
optische Bauteile (Bild 4). Das 90 mm-
Aggregat ist vorwiegend ftr den Spritz-
gieflprozess ausgelegt. Zusitzliche Features
wie Teach-in zur vereinfachten Program-
mierung eines Verfahrwegs sowie der
geschwindigkeitsgeregelte Ausstofy der
Schmelze kombinieren eine optimale
Handhabung mit préziser Prozess-
fithrung.

Das mit der MuCell-Technik ausgeriis-
tete Nebenaggregat kann eine Vielzahl von
Thermoplasten physikalisch schiumen
(Bild 5). Das Aggregat hat bei einem
Schneckendurchmesser von 60 mm und
mit einem L/D-Verhiltnis von 28 ein ma-
ximales Plastifiziervolumen von 735 cm?
und erlaubt durch seine stufenlose Hohen-
verstellung eine schnelle Adaptierung an
unterschiedliche Werkzeuge. Als superkri-
tisches Fluid konnen die in der MuCell-

Technik tiblichen Gase Stickstoff oder CO,
zugegeben werden. Eine Verarbeitung ther-
moplastischer Materialien im Standard-
spritzgiefiverfahren ohne Schiumen ist
ebenfalls moglich, so dass in Kombinati-
on mit dem Hauptaggregat auch ein Mehr-
komponenten-Spritzgiefprozess realisier-
bar ist. Die Steuerung der Spritzpresse
ermoglicht ein Zusammenwirken von
Hauptaggregat, Nebenaggregat und Press-

Flachige Leichtbauteile

Die Neue Materialien Fiirth GmbH (NMF) ist
eine Griindung im Rahmen der Hightech-
Offensive des Landes Bayern mit dem Ziel,
die Umsetzung von Forschungsergebnissen
im Bereich neuer Materialien und Verarbei-
tungstechniken in die industrielle Praxis zu
férdern. Die NMF hat in Kooperation mit
dem Lehrstuhl fur Kunststofftechnik, Erlan-
gen, am 30. Oktober 2002 einen Workshop
zum Thema Leichtbau veranstaltet. Die
Fachbeitrage beschéftigten sich mit den An-
forderungen und Perspektiven groRflachiger
Kunststoffbauteile im Fahrzeugbau, dem
Lackersatz durch Thermoplastfolien bei Ka-
rosserieteilen mit Class-A-Anforderungen
sowie Entwicklungstrends beim Fahrzeugin-
terieur. Die Referenten vermittelten den
Teilnehmern die Leichtbaupotenziale, die
die Kunststoff-Metall- bzw. Kunststoff-
Kunststoff-Hybridtechnik, die MuCell-Tech-
nik und der Einsatz chemisch geschaumter
Thermoplaste fir tragende Strukturen nutz-
bar machen. Abgerundet wurde die Vor-
tragsreihe mit Berichten tiber die Besonder-
heiten der Werkzeugtechnik sowie die Mdg-
lichkeiten und Grenzen verschiedener Her-
stellverfahren fir groRflachige Teile mit
dekorativen Oberflachen.




m SPRITZGIESSEN

Bild 4. Schmelzeaustragsdiise des 120 mm-Aggregats
mit Abtrennvorrichtung

/Offnungsbewegung in nahezu beliebiger
zeitlicher Reihenfolge. Ein geschwindig-
keitsabhidngiger Schmelzeausstof in der
Schmelzeablegetechnik ist ebenso moglich
wie zum Schmelzeaustrag parallele oder
zeitlich versetzte Schlief- und Offnungs-
bewegungen der Schliefeinheit. Die An-
lage bietet somit vielfiltige Moglichkeiten,
unterschiedliche Fertigungsprozesse mit-
einander zu kombinieren (Tabelle 1).

So kénnen beispielsweise bei der Her-
stellung von Karosserieauenteilen mit
Class-A-Anforderungen zweischichtige
Kunststofffolien, die in Wagenfarbe ge-
farbt sind, durch flielarme Niederdruck-
fertigungsverfahren wie Spritzprigen,
Schiumen oder Pressen hinterfiittert wer-
den und so zur Gewichtsreduktion der
Karosserie beitragen. Eine Versteifung
dieser Bauteile durch Rippen ist aufgrund
der Masseanhédufungen am Ubergang zum
flachigen Bauteilbereich und den sich dar-
aus ergebenden schwindungsbedingten
Marken im selben Prozessschritt sehr
problematisch. Ein nachtrigliches An-
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Bild 5. 60 mm-Nebenaggregat mit einer

MuCell-Begasungseinheit der Trexel Inc
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Verfahrenskombinationen

det diese Einfall-
stellen. Bei Hybrid-
strukturen, die
zunehmend als tra-
gende Elemente im
Pkw  eingesetzt
werden, kann das
Leichtbaupotenzial
durch Kombina-
tion mit dem phy-
sikalischen Schiu-
men der Rippungs-
strukturen gestei-
gert werden. Mit
der MuCell-Technik kann lokal die Stei-
figkeit bei gleich bleibendem Gewicht
durch Vergroflerung des Rippenquer-
schnitts erhoht werden. Gleichzeitig be-
wirkt die MuCell-Technik ein verbesser-
tes FlieBverhalten der Thermoplast-
schmelze, das das Fiillen komplexer Ver-
rippungsgeometrien auch bei langen
FlieBwegen ermoglicht.

Fazit und Ausblick

Bei der Herstellung sowohl grof3flichiger
tragender Kunststoff-Metall-Hybrid- oder
Kunststoff-Faserverbund-Hybrid-Struk-
turen als auch textil- bzw. foliendekorier-
ter grofiflichiger Bauteile mittels Nieder-
druckverfahren oder bei der Kombination
von Kunststoffen mit definiert eingestell-
ten Eigenschaften in der Mehrkomponen-
ten-SpritzgiefStechnik kommt der Ferti-
gungstechnik eine zentrale Position zu.

NMF und der LKT haben gemeinsam
das Ziel, mit der Industrie neue Losungs-
ansitze fir die Fertigung flichiger Leicht-
bauteile aus Kunststoff zu erarbeiten und
in den industriellen Maf3stab zu transfe-
rieren. Der gemeinsame Leistungsumfang
umfasst die

mdgliche Kombinationen der NMF-Spritzpresse

') Parallele Prage- oder Liiftungsbewegung der SchlieBeinheit zum Spritzpragen
oder fiir Strukturschaumteile optional maglich

Tabelle 1. Mogliche Verfahrenskombinationen der NMF-Spritzpresse

m Beratung, Konzeption und Entwicklung
marktfihiger Produkte und Verfahren

m Prozesssimulation (numerische Simu-
lation),

m Teileproduktion (Muster- und Klein-
serienfertigung),

m Werkstoff- und Bauteilpriifung und

m Zulieferung von Spezialteilen.

Einen attraktiven Begleitumstand fiir po-

tenzielle Projektpartner diirften zudem

die besonderen Forderungsmaoglichkeiten

darstellen. Neue Forderinstrumente er-

moglichen geforderte Projekte kurzfristig

ohne ausfiihrliche Antragstellung. m
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