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SPRITZGIESSEN

Ein Spannmittel
2000 Werkzeuge

Magnetspannplatten. Um monatlich bis zu
800 Werkzeuge sicher und schnell wechseln zu
konnen, hat ein Automobilzulieferer rund 100
SpritzgieBRmaschinen mit einem einheitlichen
Magnetspannsystem ausgestattet. Das Unter-
nehmen stellt etwa 1850 unterschiedliche, teils
sicherheitsrelevante Kunststoffkomponenten
flir den Fahrzeugbau her. Die Magnetspann-

technik tragt zu einer flexiblen und damit effi-

zienten Produktion bei.

F. STEPHAN AUCH

dhrlich liefert die Hirschmann Auto-
J motive GmbH mit Sitz in Rank-
weil/Osterreich etwa 326 Millionen
Produkte aus, die von Automobilherstel-
lern und ihren Zulieferern in der ganzen
Welt verwendet werden. Hierzu zdhlen
Sensoren und Steckverbindungen bis hin
zu ganzen Leitungssitzen fiir Fahrwerks-
verkabelungen (Bild 1). Die Qualititsstan-
dards sind durchgingig hoch und die Fer-
tigungstoleranzen eng, staindige Produkt-
kontrollen deshalb unumginglich.

Um die Teile dieser anspruchsvollen
Produktpalette schnell und wirtschaftlich
fertigen zu konnen, verfiigt das Unterneh-
men u.a. {iber einen eigenen Sonderma-
schinen- und Werkzeugbau. AufSerdem
lagert Hirschmann unternehmensweit et-
wa 2000 unterschiedliche Werkzeuge, die
an den drei Produktionsstandorten in
Osterreich, Tschechien und Ruminien
zum Einsatz kommen. Neben Bauteilen
fiir die laufende Fertigung aktueller Fahr-
zeuge werden auf ihnen Ersatzteile fiir al-
te Modellreihen hergestellt, die die Auto-
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Magnetspannsystem aus drei Magnetspannplatten in vertikaler
SpritzgieBmaschine an einer Arburg-Rundtischmaschine

mobilhersteller bis zu sieben Jahre nach
Einstellen der Serienproduktion liefern
konnen miissen.

Abldufe durchgdngig
standardisiert

Die verwendeten Werkzeuge bringen mit-
unter 1,3 tauf die Waage und sind, bei ei-
nem Holmabstand von bis zu 520 mm,
maximal 800 mm hoch. Auch wenn sie
sehr grof§ ausfallen, sind die damit gefer-
tigten Bauteile hdufig sehr klein, was an
der Komplexitit der Werkzeuge liegt, die
oft tiber viele Querschieber verfiigen.

Hirschmann Automotive GmbH
A-6830 Rankweil, Osterreich
TEL +43 5522 307-0

- www.hirschmann-
automotive.com

Hilma-Romheld GmbH
D-57271 Hilchenbach
TEL +49 2733 281-0

- www.hilma.de

»Einer der Vorteile der Magnetspann-
technik ist®, so Markus Welte (Bild 2), Lei-
ter Anlagentechnik Elektrik bei Hirsch-
mann, ,,dass sich mit ihr simtliche Werk-
zeuge schnell, prizise und unkompliziert
spannen lassen.“ Ein weiterer, dass sie
sowohl auf horizontalen wie auch auf ver-
tikalen Spritzgiefimaschinen eingesetzt
werden konnen, was die Einarbeitung we-
sentlich vereinfacht und den Aufwand fiir
Wartung, Ersatzteilbevorratung und Re-
paraturen senkt. Welte weiter: ,,Die von
uns eingesetzten Mtec-Magnetspannsys-
teme ermoglichen eine durchgingige
Standardisierung des Wechselns und
Spannens von Werkzeugen. Das ist fiir ein
Unternehmen mit hohen Qualititsstan-
dards vorteilhaft, denn bei uns werden
Abliufe so weit es geht standardisiert.*

Fertigung auf Bestellung mit
20 Wechseln pro Tag

In der Hauptspritzerei am Unterneh-
menssitz sind etwa 80 % der 70 Spritz-
gieBmaschinen mit Magnetspannsyste-
men ausgestattet, darunter Horizontal-
maschinen der Typen K-Tec und Elektra
evolution (Hersteller: Ferromatik Mila-
cron GmbH, Malterdingen) ebenso wie
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Bild 1. Elektrische Steckverbindungen (links) werden fiir viele Anwendungsgebiete in Fahrzeu-
gen eingesetzt, Steckverbindungen fiir Hochvoltanwendungen (rechts) in Fahrzeugen mit Hybrid-

Antriebssystemen (Fotos: Hirschmann Automotive)

diverse Allrounder-Vertikalmaschinen
und Rundtischmodelle (Hersteller: Ar-
burg GmbH + Co KG, Lo8burg). Zurzeit
sind alle Standorte von Hirschmann stark
ausgelastet, die Belegschaft in Rankweil
fahrt drei Schichten. Auch die Perspekti-
ven sind hervorragend, sodass die nichs-
ten zehn Spritzgieffmaschinen —ebenfalls
mit Magnetspannplatten ausgeriistet —
bereits geordert sind.

Gefertigt wird ausschliefllich auf Be-
stellung, und wenn ein Auftrag erteilt
worden ist, muss es im Normalfall schnell
gehen. Es gibt laut Welte sehr wenige Dau-
erlidufer, die Mehrheit der Auftrige hat
kleine und mittlere Losgrofien. Zwanzig
Werkzeugwechsel am Tag sind der Durch-
schnitt. Vier Fuinftel aller Produkte wer-
den bei einer Temperatur von unter
100°C gefertigt, der Rest bei 160°C. Da
die von Hirschmann iiberwiegend einge-
setzten Modelle der Mtec-Magnetspann-
systeme (Hersteller: Hilma-Romheld
GmbH, Hilchenbach bei Siegen) fiir Ar-
beitstemperaturen von bis zu 110 °C aus-

Bild 2. Markus Welte, Leiter Anlagentechnik
Elektrik bei Hirschmann Automotive in Rank-
weil: ,Samtliche Werkzeuge lassen sich

schnell, prézise und unkompliziert spannen.”
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gelegt sind, werden diese bei Hochtem-
peraturanwendungen mit Platten abge-
schirmt und vor Uberhitzung geschiitzt.

Alle Mtec-Platten (Bild 3) sind mit ei-
nem Sensor ausgestattet, der sie bei Uber-
schreiten der zuldssigen Temperatur aus-
schaltet. Laut Welte ist dies seit dem ers-
ten Einsatz der Spanntechnik 1999 aller-
dings noch nie vorgekommen. ,Die

Magnetspannplatten sind generell zuver-
lassig und wartungsarm. Ich schitze den
Reparaturaufwand fiir die rund 100 Sys-
teme, die wir im Einsatz haben, in den
vergangenen zehn Jahren auf nicht mehr
als insgesamt 20 000 Euro.“

Mit Langpolmagneten
vielfdltiger einsetzbar

Fur die Spanntechnik der Hilma-Rom-
held entschied sich Hirschmann, nach-
dem die Mitte der 1990er-Jahre erstmals
eingesetzten Produkte eines Wettbewer-
bers nicht den Erwartungen entsprachen.
Zwar sind die Magnetspannplatten von
Hilma in der Anschaffung teurer, aber im
Gegensatz zu denen von Mitbewerbern
mit Langpol- statt mit Quadratpolma-
gneten ausgestattet und vielfiltiger ein-
setzbar: Mit ihnen lassen sich auch klei-
ne Werkzeuge problemlos spannen.
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Die Magnetspannplatten der Mtec-Rei-
he fiir den schnellen Werkzeugwechsel an
Gummipressen und SpritzgieSmaschinen
gibt es in sieben verschiedenen Ausfithrun-
gen und fiir unterschiedliche Arbeitstem-
peraturen bis maximal 240°C. Die Funk-
tionsweise ist einfach und elegant: Sobald
ein Werkzeug aufliegt und positioniert ist,
magnetisiert eine 2 bis 3 s dauernde elek-
trische Energiezufuhr die Form an der
Magnetspannplatte. Wihrend der Pro-
duktion sorgen stromunabhéngige Perma-
nentmagnete fir die notige Kraft, auch
mehrere Tonnen schwere Werkzeughalf-
ten deformationsfrei, positionsgenau, par-
allel und zuverlissig zu halten; dadurch
wird eine hohe Prizision in der Fertigung
erreicht, und gleichzeitig bleibt der Ver-
schleif$ der Werkzeuge gering.

Nachriisten kein Problem

Da das Magnetfeld nur wenige Millime-
ter in das Werkzeug eindringt, ist es oh-

Bild 3. Mtec-Magnet-
spannplatte im Ein-
satz auf einer hori-
zontalen Ferromatik-
SpritzgieBmaschine
Elektra 110 evolution

(Fotos: Hilma-Romheld)

ne Einfluss auf die Fertigung. Auch bei
einem Stromausfall halten die Werkzeu-
ge dank der Elektro-Permanent-Magnet-
technik sicher an den Spannplatten, eine
erneute Energiezufuhr ist erst wieder zum
Entmagnetisieren und Losen notwendig.

Wihrend heute neue Spritzgiemaschi-
nen gleich vom Lieferanten mit Magnet-
spannplatten von Hilma bestellt werden,
haben Welte und seine Kollegen in der Ver-
gangenheit sehr viele der Arburg- und Fer-
romatik-Maschinen selbst mit der Spann-
technik nachgeriistet. Auch hierbei war er
mit der Zuverldssigkeit und einfachen
Handhabung zufrieden: ,,Der Einbau war
technisch kein Problem, und auch die An-
bindung der zusitzlichen Schnittstelle ging
reibungslos vonstatten.“ m
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