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In den beiden Werkzeugen für das 

Palettendeck und die Kufen kommen 

eine spezielle Heißkanaldüse und  

ein Mould-Monitoring-System zum 

Einsatz © Walther Faltsysteme

Die Entwicklung maßgeschneiderter 
Mehrweg-Transportbehälter, die ex -

akt auf die speziellen Ansprüche der Kun-
den zugeschnitten sind, ist die Kunst der 
Walther Faltsysteme GmbH: Faltbehälter, 
die in automatisierten Lagern maschinell 
auf- und zusammengefaltet werden, falt-
bare Mega-Packs aus leichtem Kunststoff, 
die schwere Gitterboxen überflüssig ma-
chen, Flexfold-Behälter aus leitfähigem 
Kunststoff für den Transport elektronischer 
Bauteile, millimetergenau angepasste In-
nenverpackungen, die empfindliche Wa-
ren schützen – die Liste ließe sich noch 
lange fortsetzen.

Das traditionsreiche Familienunter-
nehmen aus Kevelaer verfügt als einer 
der wenigen Betriebe in seiner Branche 
über einen eigenen Werkzeugbau, der 
vor allem in Entwicklungsprojekten und 
in der Herstellung von Prototypenwerk-
zeugen zum Einsatz kommt. Darüber hi-
naus vertraut Walther bereits seit einigen 
Jahren auf die Qualität der Spritzgieß-
werkzeuge von Haidlmair, gerade wenn 
es um hohe Stückzahlen bzw. Hochleis-
tungswerkzeuge geht. Neben den reinen 
Leistungsdaten schätzt Dominik Lemken 
(Bild 1), Leiter des Projektmanagements 
und Prokurist bei Walther Faltsysteme, bei 

dem Werkzeugbauer aus dem oberöster-
reichischen Nußbach vor allem die gute 
Zusammenarbeit, die Einhaltung der ge-
machten Zusagen und die Termintreue. 
So zeigen die bereits im Vorfeld angefer-
tigten Simulationen klar, welche Ergeb-
nisse zu erwarten sind. „Diese werden 
klar kommuniziert und eingehalten“, wie 
Lemken hervorhebt, „und das ist beson-
ders wichtig, weil diese Zusagen als wich-
tige Grundlage für unsere Kalkulationen 
dienen.“

Seit dem Frühjahr 2020 hat Walther 
zwei neue Werkzeuge im Einsatz, die 
zum ersten Mal das Know-how von 

Mit breitem Schwert und Datensammler

Walther Faltsysteme kombiniert drei Werkzeugtechnologien der Haidlmair Group

In der Kunststoffverarbeitung sind gerade bei Artikeln mit hohen Stückzahlen und Qualitätsanforderungen ef-

fiziente Produktionsmethoden gefragt, die es ständig zu optimieren gilt. Der Behälterspezialist Walther Falt-

systeme arbeitet hier seit vielen Jahren mit dem österreichischen Werkzeugbauer Haidlmair zusammen. Bei ak-

tuellen Projekten kamen nun erstmals zwei weitere Unternehmen der Gruppe ins Spiel, die Walther zu einer 

höheren Produktivität und Produktionseffizienz verhalfen.
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te das Deck der Palette. Der Grund für die 
Aufteilung liegt in den verschiedenen 
Materialien, die für die Produktion der 
Palette verwendet werden. Bei der Kufe 
wird dem Kunststoff ein Glasfaseranteil 
beigemischt, um eine verschleiß- und 
biegefestere Ausführung zu erreichen, 
während beim Deck einiges an Recyc-
lingmaterial verwendet wird.

Heißkanal mit Breitschlitzdüse für 
 Palettenkufen und -deck

Diese beiden Faktoren stellen dem Pro-
duzenten einige Aufgaben. So müssen 
bei den Kufen die Glasfasern gleichmäßig 
im Produkt verteilt sein. Hier kommen 
einige Vorzüge der FDU zum Tragen. In 
dem Heißkanalsystem ist der Strömungs-
kanal in der Düse auf eine Flachdüse pro-
jiziert (Bild 2). Damit strömt der Kunststoff 
gleichmäßig verteilt durch einen definier-
ten langen Spalt in die Kavität ein, anstatt 
durch einen kleinen Punktanguss wie bei 
einer Runddüse. Die Flachdüse begüns-
tigt die homogene Verteilung des Mate-
rials und erhöht somit die Qualität und 
Haltbarkeit der Kufen.

Beim Palettendeck war in der Vergan-
genheit das Recyclingmaterial ein poten-
zieller Problemverursacher im Prozess. 
Durch die Friktion im Werkzeug, gerade in 
der Nähe der Anspritzpunkte, kam es im-
mer wieder zu lokalen Temperaturspit-
zen, zu einer Degradierung und in weite-
rer Folge zu einer Verklebung des Mate-
rials. Dieses Problem behebt Walther nun 
mit dem Einsatz der FDU, da die Breit-
schlitzdüse das Material schonender in 
das Werkzeug bringt. Zusätzlich soll das 
Verhältnis von Neuware zu Recycling-
material zugunsten des Post-Consumer-
Materials verschoben werden, um das 
Produkt noch nachhaltiger produzieren 
zu können.

Höchstleistung im Fokus

Die beiden Werkzeuge laufen im Moment 
bei Walther auf zwei Maschinen synchron 
nebeneinander. Dazwischen montiert ein 
Knickarmroboter die Teile zur fertigen 
Palette. Vor vier Jahren hat Walther den 
gleichen Werkzeugsatz bereits einmal bei 
Haidlmair in Auftrag gegeben. Seit damals 
laufen diese Werkzeuge, ausgestattet mit 
herkömmlichen Runddüsen, einwandfrei. 
Ende 2019 hat sich Walther zu einer Kapa-
zitätserweiterung mit einer weiteren Pro-

Haidlmair mit zwei Technologien vereinen, 
die ursprünglich aus der Entwicklungsab-
teilung des Werkzeugbauers stammen. Es 
handelt sich hierbei um das Heißkanal-
system „Flat Die Unit“ und die Digitalisie-
rungslösung Mould Monitoring. Hinter 
den beiden Neuheiten stehen zwei Un-
ternehmen, die inzwischen auf eigenen 
Beinen stehen: die 100-%-ige Haidlmair-
Tochter FDU Hotrunner GmbH und die 
Digital Moulds GmbH, ein 50/50 Joint 
Venture von Haidlmair und der im baye-
rischen Lichtenfels ansässigen Siegfried 
Hofmann GmbH.

Die beiden Werkzeuge, bei denen so-
wohl Mould Monitoring als auch das 
FDU-System verbaut sind, dienen zur Her-
stellung einer Palette (Titelbild). Das erste 
Werkzeug fertigt die drei Kufen, das zwei-

duktionslinie entschieden. Die Spezialisten 
des Herstellers nahmen dazu das Werk-
zeug genau unter die Lupe und versuch-
ten, werkzeugbautechnisch und durch 
geringfügige Änderungen am Produkt die 
Fertigung zu optimieren.

Doch bei allen Analysen kristallisierte 
sich die Anspritzung im wahrsten Sinne 
des Wortes als Nadelöhr heraus. Pro Palet-
te müssen ca. 6,5 kg Material schnellst-
möglich eingespritzt werden. Da stößt 
man bei herkömmlichen Nadelver-
schlussdüsen schnell an die Grenzen. Die 
FDU mit ihrem deutlich größeren Quer-
schnitt, in diesem Fall eine FDU Midi mit 
22 mm Schwertbreite, ermöglicht es dem 
Anwender in kurzer Zeit, viel mehr Mate-
rial ins Werkzeug zu bringen, und ver-
schiebt so die bisher bestehenden Gren-
zen.

Im konkreten Fall konnte Walther die 
Zykluszeit dadurch um ca. 10 % verkür-
zen. Dominik Lemken zeigt sich sehr zu-
frieden: „Seitdem haben wir bereits über 
100 000 Stück ohne nennenswerte Pro-
bleme produziert, und ich wäre froh, 
wenn wir bei anderen Werkzeugen von 
uns, wie beispielsweise für eine Rollplatte 
oder auch bei diversen Faltboxen, die 
FDU ebenfalls einbauen hätten lassen. 
Die bessere Leistungsfähigkeit und auch 
das erweiterte Prozessfenster sprechen 
eindeutig dafür.“

Bild 1. Dominik Lemken, Leiter Projektmanage-

ment und Prokurist © Walther Faltsysteme
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Bild 2. Eine FDU 

Midi in der offenen 
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Düse wurde bei 
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menge, absolvierte Zyklen, Störungs-
identifikation und weitere Basisdaten, et-
wa zur besseren Planbarkeit kurzzeitiger 
Wartungen, die die Tagesmenge reduzie-
ren können. Hauptsächlich hilft es im Pro-
jektmanagement, in der Kundenbetreu-
ung und im Einkauf“, so Lemken über die 
Einsatzgebiete des Systems.

Mould Monitoring als digitaler Helfer

Das Unternehmen Digital Moulds konnte 
alle Anforderungen von Walther erfüllen. 
Im praktischen Einsatz zeigte sich bereits 
ein positives Beispiel von Mould Monito-
ring in der Prävention. Bei einem Werk-
zeug trat eine schleichende Zykluszeit-
erhöhung auf, die man mit dem Überwa-
chungssystem sofort erkennen konnte. 
Die längere Zykluszeit reduzierte sukzes-
sive die Ausbringungsmenge. Das Sys-
tem hat sofort Alarm geschlagen, und die 
Spezialisten bei Walther konnten bei der 
Analyse der Mould-Monitoring-Daten 
rasch erkennen, dass es bei der Kühlung 
ein Problem geben musste. Die Qualität 
der produzierten Teile war zwar weiterhin 
gegeben, jedoch stimmten die Ist-Werte 
nicht mehr mit der ursprünglichen Pro-
duktionsplanung überein. Bevor sich die 
Probleme verschärfen konnten, hatten 
die Spezialisten von Walther die Ursache 
rasch und eindeutig identifiziert: eine ver-
legte Kühlbohrung, die schnell wieder frei-
gelegt werden konnte.

Häufiger tritt bei Walther jedoch der 
umgekehrte Fall auf: „Wenn Probleme 
oder Störungen bei Werkzeugen ohne 
Mould Monitoring auftreten, kommt es 
dadurch mitunter zu Produktionsausfäl-
len bis zu mehreren Tagen, weil der Fehler 
nicht rechtzeitig oder lange nicht erkannt 
wird. Unsere Kollegen behaupten dann, 
dass das mit Mould Monitoring nicht pas-
siert wäre“, beschreibt Lemken ein Um-
denken im Unternehmen. W

Gänzlich anders stellten sich die An-
forderungen an die andere eingangs ge-
nannte Technologie dar. Beim Mould Mo-
nitoring geht es weniger um die reine 
Leistung des Werkzeugs als vielmehr um 
die Überprüfbarkeit der Produktionspro-
zesse und den Informationsgewinn da-
durch. Ein Nutzen ergibt sich beispiels-
weise daraus, die Materialdisposition op-
timieren und den Produktionsplan früh-
zeitig anpassen zu können.

Mould Monitoring ermöglicht es, Pro-
duktions- und Ortungsdaten mit einer 
Hardware zu erfassen, die direkt am Spritz-
gießwerkzeug montiert wird (Bild 3). Die 
Daten werden über interne und externe 
Sensorik ermittelt, im Gerät vorverarbei-
tet und über das Mobilfunknetz in das 
cloudbasierende System übertragen. So-
mit lässt sich die Produktion in Echtzeit 
überprüfen, auch wenn man nicht direkt 
vor Ort ist. Zusätzlich geben die Daten 
genaue Auskunft über den Zustand des 
Werkzeugs, womit sich Abweichungen 
von den vorgegebenen Parametern schnell 
erkennen lassen, die wiederum zu Pro-
blemen bis hin zum Produktionsausfall 
führen können.

Produktionssicherheit als Zusatznutzen

Bei Walther waren dieselben Punkte aus-
schlaggebend für die Entscheidung, das 
System einzusetzen. Darüber hinaus se-
hen die dortigen Spezialisten ein beson-
deres Informationsbedürfnis bei ihren 
Kunden, gerade im Projektgeschäft. Man 
muss ad hoc Aussagen zum aktuellen 
Stand der Produktion treffen, was die 
Transparenz im Prozess erhöht und das 
Vertrauen des Kunden in den Lieferanten 
steigert.

Bei Walther sind inzwischen fünf 
Werkzeuge mit dem System ausgerüstet. 
„Mould Monitoring soll uns vor allem 
Informationen liefern wie Ausbringungs-

Bild 3. Die Mould-

Monitoring-Box wird 

auf dem Werkzeug 

montiert und ist das 

Herzstück des Über-

wachungssystems  

© Digital Moulds

Gewerbering 10 
86926 Greifenberg

office@mesys.de
www.mesys.de

Fascination  
for Precision   

Accuracy < ±0.05% 

RADIATION-FREE  
ULTRASONIC SYSTEMS 

TH
IN

K GREEN

•  Area Density and 

 Thickness Measurement 

•  Measurement Range:  

 0-4000 g/m²

•  Repeatability: 

 ±0.039% (2σ, 16s)

•  Brand new Software & 

 Control  Hardware

  (OPC-UA compatible)


