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Presstechnik. Wirtschaftlichkeit, Qualitdt, Flexibilitdt und Energieeffizienz der

Produktionsanlagen sind wichtige Faktoren flir den wirtschaftlichen Erfolg

eines Unternehmens. Die Verbesserung dieser Faktoren durch die Entwicklung

moderner Produktionsanlagen bleibt ein aktuelles Thema.

(Foto: Wickert Maschinenbau)

oderne, zuverlissige
M und auf den Einsatz
angepasste Produkti-

onsanlagen bieten dem Anwen-
der die Moglichkeit einer kos-
teneffizienten Fertigung quali-
tativ hochwertiger Kunststoff-
produkte. Dabei sind nicht nur
kurze Zykluszeit und hohe Re-
produzierbarkeit der Bauteil-
fertigung entscheidend fiir eine
effiziente Produktion, sondern
auch — gerade bei Anwendern
mit wechselnden Produktpalet-
ten — die Flexibilitit der Anla-
gen fiir die Anpassung an neue
Prozessanforderungen. Kun-
denspezifische Losungen, die
Verarbeitung von Hochleis-
tungskunststoffen im Hoch-
temperaturbereich und der Ein-
satz von faserverstarkten Kunst-
stoffen gewinnen dabei an Be-
deutung.
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Bild 1. Oberkolbenpresse WKP 5000 S mit Heizplattensystem Isotemp

In diesem Beitrag werden ak-
tuelle Entwicklungen und
Trends aus dem Bereich der An-
lagentechnologie fiir die Press-
verarbeitung von Kunststoffen
vorgestellt.

Wirtschaftlich zum
Erfolg

Fiir die erfolgreiche Marktplat-
zierung von Produkten ist eine
wirtschaftliche Produktion mit
geringen Produktionskosten
unerldsslich. Eine Reduktion
der Produktionskosten kann
durch die Steigerung der Pro-
duktivitit mittels Reduktion
der Zykluszeit erreicht werden.

Bei der Verarbeitung von
thermoplastischen Kunststof-
fen wird eine untere zeitliche
Grenze der Zykluszeit durch die
Abkiihlung und Erstarrung des
Kunststoffs vorgegeben. Bei du-
roplastischen Kunststoffen er-
gibt sich eine untere zeitliche
Grenze durch die Aushirtezeit.

HeiRR geht's her

Bei vielen Prozessen kann
diese theoretische untere Gren-
ze der Zykluszeit jedoch nicht
eingehalten werden. Eine inho-
mogene Temperatur der Press-
werkzeuge fithrt dazu, dass Teil-
bereiche  thermoplastischer
Bauteile aufgrund einer lokal
hoheren Temperatur mehr Zeit
zur Erstarrung benotigen. Bei
duroplastischen Bauteilen kann
eine Verzogerung der Aushir-
tung durch eine lokal geringere
Temperatur der Presswerkzeu-
ge auftreten. Eine inhomogene
Werkzeugtemperatur kann dar-
iiber hinaus die Bauteilqualitit

vermindern. Die Anlagenher-
steller reagieren auf diese Tatsa-
che mit der Entwicklung von
Temperiersystemen, die eine
hohe Homogenitit der Werk-
zeugtemperatur auch bei hohen
Temperaturen, wie sie bei der
Verarbeitung von Hochleis-
tungskunststoffen  gefordert
sind, gewihrleisten. Solche
Temperiersysteme wurden von
Anlagenherstellern wie der
Rucks Maschinenbau GmbH,
Glauchau, und der Wickert Ma-
schinenbau GmbH, Landau in der
Pfalz, auf der Messe vorgestellt.
Sie basieren auf der Untertei-

Bild 2. Modernisierter Pressautomat Typ DA 200 (Foto: Viebahn Pressen Systeme)
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Bild 3. Hochtemperatur-Vakuumkammer-Presse (Foto: Rucks Maschinenbau)

lung der fur die Beheizung der
Werkzeuge eingesetzten Tem-
perierplatten in verschiedene
Regelzonen, deren Temperatur
durch mehrere Regelkreise auf
dem geforderten Wert, mit sehr
geringen Abweichungen, kon-
stant gehalten wird. Durch
dieses Konzept kann die Tem-
perierung optimal an das Werk-
zeug angepasst und die Homo-
genitit der Werkzeugtempe-
ratur gesteigert werden. Wickert
bietet dieses spezielle Heizplat-
tensystem unter dem Namen
Isotemp fiir seine Oberkol-
benpressen aus der Baureihe
WKEP S an (Bild 1).

Eine Reduktion der Produk-
tionskosten kann ebenfalls
durch die Reduktion der Anla-
genbetriebskosten erreicht wer-
den. Durch den Einsatz von
energieeffizienten ~ Anlagen-
komponenten und einer opti-
mierten Prozessfithrung wird
dies bei neuen Produktionsan-
lagen durch einen geringeren
Energieverbrauch erreicht.

Anlagenhersteller wie Rucks
oder die Viebahn Pressen Systeme
GmbH, Gummersbach, bieten
neben neuen Anlagen auch die
Uberarbeitung und Erneue-
rung alter Pressensysteme an.
Hierbei werden Verschleifiteile
erneuert, alte gegen energieeffi-

Qualitat zahlt sich aus

Die Optimierung der Bauteil-
qualitit und die Minimierung
von Ausschussteilen konnen
zur Verbesserung der Wirt-
schaftlichkeit eines Prozesses
beitragen. Die bereits oben ge-
nannte Homogenisierung der
Werkzeugtemperatur ~ kann
nachhaltig zur Verbesserung der
Bauteilqualitdt fithren. Zusitz-
lich kann die Bauteilqualitit
durch den Einsatz von Vaku-
umtechnik gesteigert werden.
Hierzu statten die Pressenher-
steller Rucks und Wickert ihre
Pressen mit Vakuumkammern
aus. Das Presswerkzeug wird in
diese Vakuumkammern einge-
bettet. Wihrend des Pressvor-
gangs wird zunichst die Vaku-
umkammer geschlossen und
der Werkzeuginnenraum eva-
kuiert. Danach wird der Press-

Bild 4. Kunststoffpressautomat KPA mit modularem Aufbau

(Foto: Maschinenfabrik Lauffer)

zientere neue Antriebe ge-
tauscht sowie die Steuerung
iiberarbeitet. Der verlangerte
Einsatz bereits vorhandener
Produktionsanlagen kann
ebenfalls zur Verbesserung der
Wirtschaftlichkeit eines Pro-
duktionsprozesses beitragen.
Diese nachhaltige Nutzungs-
moglichkeit demonstrierte Vie-
bahn auf der Messe mit einem
vollstindig tiberarbeiteten und
auf den aktuellen Stand der
Technik modernisierten Press-
automaten des Typs DA 200
(Bild 2).

vorgang gestartet. Durch die
Evakuierung wird ein mogli-
cher Abbau des Polymers durch
Oxidation mit Luftsauerstoff
vermieden und Poren im Bau-
teil reduziert. Gerade bei der
Verarbeitung von faserverstark-
ten Kunststoffen, die durch die
wachsende Bedeutung des The-
mas Leichtbau stetig mehr zum
Einsatz kommen, ist die Ver-
wendung von Vakuum zur Ver-
meidung von Lufteinschliissen
haufig notwendig. Rucks zeigte
auf der Messe das aktuelle Mo-
dell einer Anlage mit Vakuum-
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technik, die fiir die Verarbei-
tung von Hochleistungskunst-
stoffen im Hochtemperaturbe-
reich eingesetzt wird. Die mo-
derne und innovative Anlage
zeichnet neben hoher Energie-
effizienz, einfacher Bedienbar-
keit und Prozesssicherheit aus,
dass Temperaturen schnell, re-
produzierbar und sicher er-
reicht werden. Durch ein spezi-
elles hochtemperaturbestindi-
ges Dichtungssystem und eine
leistungsstarke Vakuumpumpe
konnen  Restdriicke  von
100 mbar in 10 Sekunden rea-
lisiert werden (Bild 3).

Fiir die qualitativ hochwerti-
ge Serienproduktion ist eine ex-
akte Prozesskontrolle und Re-
produzierbarkeit der Bauteile er-
forderlich. Zur Prozessanalyse
und zur Optimierung der Pro-
zess- und Bauteilqualitit bieten
alle Hersteller eine umfassende
Sensorik an. Diese ermoglicht
die Erfassung der relevanten
Prozessdaten und die Identifika-
tion und Dokumentation feh-
lerhafter Prozessabliufe.

Produktionsanlagen
nach MaR

Die Unternehmen Lauffer GmbH
& Co. KG, Horb, Wickert und Vie-
bahn stellten modulare, hoch
flexible Anlagensysteme aus, die
auf die Erfordernisse der jewei-
ligen Prozesse angepasst werden
konnen (Bild 4). Die Anlagen
kénnen mit verschiedenen Pe-
ripheriegeriten, Zufuhraggre-
gaten fiir Material, Handlingro-
botern oder Nachbearbeitungs-
stationen kombiniert werden.
Die Flexibilitdt der Anlagen
zahlt sich gerade dann aus,
wenn bereits vorhandene Geri-
te einer Produktionslinie mit
der Anlage kombiniert werden
sollen. Im laufenden Betrieb
bieten die Anlagen die Mog-
lichkeit zum schnellen Werk-
zeugwechsel und, je nach Aus-
stattung der Peripheriegerite,
zum schnellen Materialwechsel.
Ebenfalls positiv wirkt sich die
Flexibilitit aus, wenn zu einem
spdteren Zeitpunkt gednderte

Prozessanforderungen,  bei-
spielsweise durch einen Pro-
duktwechsel vorliegen.
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Bild 5. Anlage zur Direktverarbeitung von langfaserverstarkten Thermoplasten nach dem LFT-D-Verfahren

(Foto: Dieffenbacher)

Gesamtsysteme aus
einer Hand

Um die Anforderungen der
Kunden optimal zu erfiillen,
bieten alle Hersteller die Pla-
nung und Erarbeitung von L-
sungen zur Umsetzung der ge-
forderten  verfahrenstechni-
schen Abldufe und Vorschlige
zur optimalen und wirtschaft-
lichen Ausriistung der Produk-
tionsanlagen an. In Zusam-
menarbeit mit weiteren Firmen
werden komplette, schliisselfer-
tige Produktionsanlagen mit
Zufuhraggregaten, Handlingro-
botern und Nachbearbeitungs-
stationen sowie qualititssi-
chernden Systemen angeboten.

Der Markt fiir Pressensyste-
me sowie komplette Produkti-
onsanlagen fiir die kunststoff-
verarbeitende Industrie wird
seit Jahren durch die interna-
tional tdtige Unternehmens-
gruppe Dieffenbacher GmbH & Co.
KG, Eppingen, beliefert. Als Sys-
temlieferant prisentiert Dief-
fenbacher zukunftsorientierte
Komplettlgsungen zur wirt-
schaftlichen und umweltbe-
wussten Produktion marktge-
rechter Produkte. Im Sektor des
stetig an Bedeutung gewinnen-
den Leichtbaus konnte Dieffen-
bacher, durch die Entwicklung
der Direktverarbeitung von
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langfaserverstirkten Thermo-
plasten (LFT) mit dem LFT-D-
Verfahren (Bild 5) und der Eta-
blierung des weltweit ersten Di-
rektverfahrens fiir Sheet Mol-
ding Compound (SMC), seine
fithrende Rolle stirken. Bei dem
LFT-D-Verfahren werden end-
lose Glasfasern mit einem Ther-
moplast vermischt und das
plastifizierte Compound direkt
der Presse zugefiihrt. Das Di-
rekt-SMC-Verfahren zeichnet
sich ebenfalls durch die Com-
poundierung des Materials un-
mittelbar vor der Verarbeitung
aus. Auf diese Weise wird eine
kostenintensive Reifung und
Lagerung des SMC umgangen.
Durch die stabile und reprodu-
zierbare Produktion in dem so-
genannten D-SMC-Verfahren
konnen wirtschaftliche Vortei-
le und eine signifikante techni-
sche Verbesserung von Class-A-
Bauteilen erreicht werden. Ein
weiterer Vorteil der neuen Tech-
nologie liegt in der Moglichkeit,
die Materialzusammenstellung
mit wenig Aufwand prézise on-
line anzupassen.

Gerade im Bereich der Fahr-
zeugtechnologie und Elektro-
mobilitit ist in Zukunft ein ho-
her Bedarf an leichten und leis-
tungsstarken Bauteilen aus
faserverstirktem  Kunststoff
zu erwarten. Vielfach ist der

Einsatz von faserverstirkten
Hochleistungsbauteilen durch
fehlende automatisierte An-
lagentechnologie in der Se-
rienproduktion beschrankt. In
Zusammenarbeit mit der
KraussMaffei Technologies GmbH,
Miinchen, entwickelte Dieffen-
bacher daher eine schliissel-
fertige Komplettanlage fiir das
Hochdruck-Harz-Injektions-
verfahren (HP-RTM). Bei dem
vollstindig ~ automatisierten
Betrieb der Anlage wird das
trockene Halbzeug in das Un-
terwerkzeug einer vertikalen
Presse eingelegt und tiber hoch-
prizise Mischkopfe, die direkt
an die Form angeflanscht sind,
mit Polyurethan oder Epoxid-
harz imprigniert.

Fazit

Die Steigerung der Wirtschaft-
lichkeit der Produktionsanla-
gen durch Minimieren der Zyk-
luszeit, Optimieren der Bauteil-
qualitit sowie die Verbesserung
der Energieeffizienz ist nach wie
vor ein wichtiges Thema im
Bereich der Presstechnik. Die
Verarbeitung faserverstirkter
Hochleistungskunststoffe und
Hochtemperaturkunststoffe ge-
winnt dabei stetig an Bedeu-
tung. Die Anlagenhersteller bie-
ten vermehrt kundenspezifi-

sche Losungen, die durch die
Zusammenarbeit zwischen Ma-
schinenherstellern, Herstellern
von Automatisierungstechnik
und Kunden erarbeitet werden,
an. Der Trend zur Bereitstellung
kompletter Produktionssyste-
me, die Anlagen zur Material-
aufbereitung, Handlinggerite
und Stationen zur Nachberei-
tung sowie Qualitdtssiche-
rungssysteme beinhalten, bleibt
bestehen. m

Jan Wessels, Aachen

SUMMARY

THINGS ARE GETTING HOT
COMPRESSION MOLDING. Cost effec-
tiveness, quality, flexibility and energy
efficiency of production plants are sig-
nificant factors of a company’s econom-
ic success. Development of sophisticat-
ed production plants remains a major is-
sue in order to improve these factors.

Read the complete article in our maga-
Zine Kunststoffe international and on
www.kunststoffe-international.com
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