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SpritzgieBwekzeuge

TRENDS IM WERKZEUGBAU

Querdenken ist gefragt

Die Werkzeugbauer gelten als die Tuftler und Erfinder der Kunststoffsze-
ne: kleine Einheiten, innovative Kopfe, bodenstandige und praxistaugli-
che Konzepte. Und langst schon schldagt man sich hierzulande mit den
Folgen der Globalisierung herum. Erst war es die europdische Konkur-
renz aus Portugal oder Italien, die dem Werkzeugbau zusetzte. In den
letzten Jahren kamen noch die geschaftstiichtigen Chinesen hinzu, die
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Hebelwirkung: Das Werkzeug ist der wichtigste Produktionsfaktor
innerhalb der Fertigungskette. Denn dessen Eigenschaften bestimmen die
Stiickkosten und die Teilequalitat.

TATSACHLICH ABER sind die natiirlichen Stirken des
Werkzeugbaus dem Szenario wohl gewachsen: Hohes Qua-
lititsbewusstsein fiir hochste Produktivitit, modernste Fer-
tigungsmethoden und innovative Werkzeugkonzepte sind
hierzulande tradierte Werte. Dies wissen auch die Kunst-
stoffverarbeiter und wenden sich der Betrachtung der tota-
len Kosten innerhalb ihrer Prozesskette sowie den Aspek-
ten Produktivitat beziehungsweise Effektivitdt konsequent
zu. Wenngleich — der Kostendruck in Automotive zeigte
2006 die Zahne — kaum ein Werkzeugbauer 2006 Gewinne
erzielen konnte. Auch die Konkurse im Werkzeugbau stie-
gen an. Die Spezialisten fur Werkzeuge in der Verarbeitung
versuchen sich nach langen Jahren wieder Gehor bei den
Einkaufern zu verschaffen. Verabschiedet sich das »Ge-
spenst Lopez« in die Ewigen Jagdgriinde?

die Branche verunsicherten: Mit Werkzeu-
gen zu Dumping-Preisen zundchst und

— aktuell — mit ihrem groRen Hunger auf
Stahl. Die Preise fiir Stahl setzen zu unge-
ahnten Hohenfliigen an - die Chinesen
kaufen den Weltmarkt scheinbar auf,
koste es, was es wolle.

Wettbewerb befliigelt das Geschaft

Hohe technische Komplexitit, kiirzere Produktlebenszy-
klen und steigende Variantenvielfalt sorgen fiir das Maf$ an
Innovation, das die Nachfrage von den Werkzeugbauern
fordert. Der wachsende Kosten- und Zeitdruck, verbunden
mit der Forderung nach Prizision auf der Hohe der Zeit,
wirkt auf die Szene wie ein Fitness-Programm. Die (selbst-
stindigen) Werkzeugbauer — durch die Bank immer noch
von handwerklichen Unternehmern dominiert — investieren
standig in neue effiziente Fertigungsmethoden, -werkzeuge
und die Flexibilitit, die es braucht, um die Nase internatio-
nal ganz vorne zu haben. Hohere Effizienz und Effektivitit
ergeben sich nicht zuletzt aus Technologien wie 5-Achs-Si-
multanbearbeitung, High Speed Cutting (HSC) und High
Performance Cutting .

(HPC) in der Zerspanung.
Auch das Thema IT be-
wegt sich auf immer
hoherem Niveau. Mit lei-
stungsfahigeren CAD-Sys-

Robert und Normann Miirdter
(rechts): »Es ist eine anspruchs-
volle Aufgabe, ein sehr flexibles

Werkzeug fiir Sonderverfahren
zu entwickeln, bei dem es noch
keine Erfahrungswerte gibt.«
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temen, >lernenden< Algorithmen und
Simulationsmethoden entstehen zu-

nehmend komplexere Werkzeuge in
immer kirzerer Zeit. Diese Prozess-
Innovationen zahlen sich aus: in ei-

nem spirbaren Plus an Qualitit, bei
gleichzeitiger Kostenoptimierung.

Zeit ist Geld

Zweifellos profitieren die Werkzeug-
bauer von einem signifikanten Trend
zu mehr Varianten eines Teils. Fak-
tisch ist jedoch auch zu beobachten,
dass die Durchlaufzeiten sinken, An-
derungen der Kunden nach der Kon-
struktion zunehmen und Abmusterun-
gen oder Vorserienproduktionen ver-
langt werden. Werkzeugbauer miissen
daher auch Produktionsmaschinen vor-
halten — auf neuestem Stand der Tech-
nik und vollgestopft mit Optionspake-
ten. Nicht wenige von ihnen betreiben
einen Werkzeugbau mit angeschlosse-
ner Kunststofffertigung — oder sogar
fast umgekehrt. Das macht sie zusatz-
lich flexibel und ist ein aktives Zei-
chen der Qualititssicherung. Ein
Werkzeugbauer, der Formen verkauft,
die er auch selbst wirtschaftlich be-
treiben kann, ist ein glaubwirdiger
Vertreter seiner Zunft. Unter Zeita-
spekten kann man aber auch noch ei-
nen anderen Trend erkennen: Der
konsequente Einsatz der HeifSkanal-
technik und Werkzeugsensorik. Die
Form wird zunehmend zur >denken-
den Form« hochgerustet und zum akti-
ven Bestandteil der Qualitdtssicherung
in der Fertigung. Eine Form, die nur
gefullt wird, ist heute an einem Hoch-
lohnstandort nicht mehr wettbewerbsfahig. Es darf als
natirliche Grundbedingung vorausgesetzt werden, dass die
Unternehmer des Werkzeugbaus ihr Handwerk technolo-
gisch sehr gut durchdenken kénnen. Gleichzeitig haben sie
mit ihren angestellten Experten in Beratung, Konstruktion
und Fertigung ein kreatives Potenzial, das andere Regionen
des Globus sich erst noch ausbilden mussen. Und - bezogen
auf ihre Experten: Deren Arbeit wird wertgeschitzt und gut
entlohnt. Das Wort Human-Kapital zihlt in diesen Einhei-
ten in einem positiven Sinne sehr viel. Der Mensch ist die
Keimzelle von Kreativitit und Innovation — nicht nur das
Kapital. Werkzeugbauer wissen das.

Vernetztes Denken bei Haidlmair

Die Haidlmair Werkzeugbau GmbH aus Nussbach in
Osterreich kam 2006 im Leistungsvergleich des Aachener
Laboratoriums fir Werkzeugmaschinen/ Fraunhofer unter
die TopTen der Werkzeugbauer. In der Kategorie >Externer
Werkzeugbau mit iiber 100 Mitarbeitern< sogar auf Platz
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Kompetenz: Im Werkzeug- und Formenbau von Miirdter entstehen Spritzguss-, Formpréage- und
Hinterspritzwerkzeuge bis zu einer GréRBe von 2500 x 5000 mm. Hier ein von Miirdter hergestell-
tes Werkzeug zur Produktion von Instrumententragern.

Prozessintegration: Die Verpackungsanwendung von Glaroform ermdglicht extrem schnelle
Werkzeugbewegungen bei gleichzeitigem Dekorieren mit Folie (In-Mould Labeling).

eins. Helmut Furtbauer von Haidlmair beschreibt die Rich-
tung: »Querdenken, Umdenken, Andersdenken«. Fir
Schweif$fittinge von Georg-Fischer Wavin
(Schaffhausen/CH) erhielt man den Auftrag fiir die Werk-
zeuge. Die besondere Zuganglichkeit einer holmlosen
SchliefSeinheit konnte, anders als bei der iiblichen Stan-
dardkonstruktion, durch eine seitlich verschiebbare Kern-
tragerplatte in der Form maximal genutzt werden. Aufga-
be: die Ubergabe zur Automation und anschliefendes Ver-
schweifSen in einem echten Inline-Prozess. Bereitschaft zum
vernetzten Denken muss der Werkzeugbauer heute mit-
bringen. Ein ganzes Team von Experten erreicht nur im
harmonischen Zusammenspiel, wie die Musiker eines Sin-
fonieorchesters, diese Hochleistungen. Ein technologischer
Quantensprung in der Fertigung der Fittinge war fur Wa-
vin am Standort Schweiz aber auch unumganglich — an-
dernfalls drohte die Verlagerung in ein Niedriglohnland.
Mit seinem Werkzeugkonzept erreichte Haidlmair die ge-
forderten 96 Prozent Verfligbarkeit, bei unter 0,5 Prozent



Saelii SpritzgieBwerkzeuge

Designfreiheit pur: NLD-SpritzgieBwerkzeuge (New Lifter Design) fiir Kotfliigel in der
Schwergewichtsklasse von Schneider Form

Ausschuss. Fazit: Mit Kreativitdt kann man sich gegentiber
preiswerten, aber suboptimalen Losungen behaupten.

Verfahrenstechnische Kompetenz bei Miirdter

Verfahrenstechnische Affinitit zahlt sich aus bei Miurdter
in Mutlangen (D): Der schwibische Spezialist fir grofSe
Formen baute fiir BMW ein >atmendes« Werkzeug. »Es ist
eine anspruchsvolle Aufgabe, ein sehr flexibles Werkzeug
fiir Sonderverfahren zu entwickeln, bei dem es noch keine
Erfahrungswerte gibt«, schildert Geschaftsfithrer Normann
Miirdter. Das Werkzeug arbeitet nach dem neuen SGI-Ver-
fahren (Spritzgussintegral-Verfahren). Ziel ist es, hohe Stei-
figkeiten bei geringem Gewicht zu vertretbaren Kosten ab-
zubilden. Konkret ist das Bauteil ein Leichtbautrager fur
eine Instrumententafel fiir den aktuellen 3er-BMW (E90).
Das SGI-Verfahren basiert auf dem Prinzip des Chemi-
schen Schaumens in der SpritzgiefStechnik. Das Bauteil
dhnelt dem Aufbau von Knochenstrukturen. Konsequent
fasst BMW diese Integralschaume unter dem Begriff >Bio-
nik< zusammen. Das von Miirdter entwickelte Werkzeug
wird mit einem Material von Clariant/GE betrieben. Als
Treibmittel zum Aufschiumen dient ein Mittel auf Zitro-
nensdurebasis, das auf ein mit 20 Prozent Langglasfaser
verstarktes PPE (Polyphenylenether) trifft. Nach der Plasti-
fizierung wird die Schmelze tiber 20 Heiflkanaldisen im
Werkzeug verteilt. Uber das gesamte Bauteil betrigt zu die-
sem Zeitpunkt die Bauteiltiefe konstant 2 mm. Nach dem
Einspritzen schliefSen die Nadelverschlussventile des Werk-
zeugs. Die Auflenhaut beginnt zu erkalten, und die Schlief3-
kraft baut sich ab. Dann entriegeln
die Hubbegrenzungen, und die be-
wegliche Werkzeughalfte wird um

2 mm gedffnet — das Werkzeug »at-
met<. In der noch plastifizierten
Kunststoffseele schaumt das Treibmit-
tel zu seiner vollen Dimension auf.
Dabei werden geplant unterschiedli-
che Wandstarken von 2 bis 4 mm er-

www.glaroform.ch
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www.muerdter.de

www.glittenberg-gmbh.de/

www.schneider-form.de

zielt, bei einer Zykluszeit von
rund 65 s und hoher MafShaltig-
keit des Bauteils. Fur die Kom-
plexitit der Entwicklung wurde
Miirdter belohnt: Im Juli 2007
erhielten die Schwaben zusam-
men mit BMW dafiir einen SPE
Automotive Award (Society of
Plastic Engineers).

Stichwort Prozessintegrati-
on bei Glaroform

Glaroform (Naefels/CH), Werk-
zeugspezialist fur Verpackungs-
anwendungen, setzt auf Prozess-
integration. Bei integrierten FEi-
mer-Anwendungen zeigt
Glaroform den Weg auf: Die Ei-
mer und Bugel werden in einer
Form gespritzt. Das Grundmate-
rial ist PP - optional in 2-Kompo-
nenten-Technik. Zusitzlich — und dies ist das Besondere —
werden die Eimer mit einer Dekorationsfolie gelabelt
(IML-Verfahren = In-Mould Labeling). Alle Systemkompo-
nenten werden beim In-Mould Labeling mit extrem hohen
Geschwindigkeiten und besonderen Forderungen an die
Mafhaltigkeit konfrontiert. Kooperationspartner fiir diese
anspruchsvolle und schnelle Automation ist Beck Automa-
tion aus Oberengstringen (CH). Der Aufbau der Ferti-
gungszelle sorgt fur extrem schnelle Produktionszeiten bis
hin zum verpackten Endprodukt. Diese Form der industri-
ell automatisierten Veredelung hat noch positive Nebenef-
fekte: Das Teil wird nicht als Halbzeug kontaminiert, son-
dern erreicht fertig dekoriert und montiert das Ende des
Forderbandes. Zur Dekoration dient ein auf die Passform
des Grundkorpers optimal abgestimmtes Label aus PP-Fo-
lie. Aufwendige konventionelle Bedruckungen entfallen so-
mit. Anderungen der optischen Erscheinung kann der Kun-
de durch einen Wechsel der Folie sehr schnell vornehmen
und so auf Wiinsche des Marktes reagieren. Diese Art der
Verpackungswerkzeuge baut Glaroform im Schwerpunkt
mit Volumen von 0,5 bis 10 Litern — allerdings auf
Waunsch auch bis 20 Liter. Zur Erreichung einer hohen
Wirtschaftlichkeit kommen Formen von zwei oder vier Ka-
vititen zum Einsatz. Zur K 2007 zeigt Glaroform auf sei-
nem Stand (Halle 8B, Stand H59) ein solches System 2-
fach 1.21 mit Bugel und IML.

Schneider Form - auf Stdarken besinnen,
Innovationen schaffen

Konsequent zeigt sich Schneider Form
aus Dettingen/Teck (D): Der Werk-
zeugbauer in der Schwergewichtsklasse
fokussiert sehr stark auf seine Rolle als
Technologieftihrer bei SpritzgieSwerk-
zeugen fur Kotflugel (Automotive Ex-
terior). Kunststoff wird hier nicht nur
zum gewichtsparenden Element der
Karosserie, sondern auch zum Werk-
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stoff fir grofSere Designfreiheit. Die Werkzeuge wiegen
zwischen 30 und 80 t und arbeiten mit Zykluszeiten von
60 bis 90 s, die allerdings stark von der Entnahme abhan-
gen. Angefangen hatte die Liaison mit dem Smart im Jahr
1996. Inzwischen ist mehr als eine Dekade vergangen. Al-
lein fiir diese Werkzeuganwendung entstanden bislang
uber 50 Werkzeuge, die in ganz Europa und in die USA
ausgeliefert wurden. Zeit genug also, um Erfahrungen her-
auszuarbeiten, die wettbewerbsrelevant sind. Schneider
Form bundelt diese Erfahrungen in sogenannten >Design
Templatess, die ein schnelles und sicheres Vorgehen bei
Neuauftragen ermoglichen. Mit anderen Worten: Man
nutzt konsequent Lernkurveneffekte.

Grundsatzlich unterscheiden die Automobilisten zwischen
online und offline lackierten Kotflugeln. Bei online lackier-
ten Kotflugeln, die hdufig mit Werkzeugtemperaturen zwi-
schen 120 und 140 °C gefahren werden (zum Beispiel
Noryl GTX), ist die 3-Platten-Bauweise vorherrschend. Sie
begrenzt die temperaturbedingte Langenausdehnung der
Werkzeugkomponenten und verzichtet auf lange Pinolen-
stangen. Der 3-Platten-Ansatz beschrinkt allerdings auch

Glittenberg-Losung: Hier ein Mehrkomponenten-Werkzeug fiir die Fenstereinfassung von der Auswerfersei-
te (linkes Bild) und der Diisenseite. Das gewahlte Konzept basiert auf einem ortsfesten Einleger (Insert) auf
der Diisenseite mit einem fiir diese Anwendung speziell konstruierten und selbst gebauten Schiebetisch.

das Produktdesign starker als die Pinolenbauweise, die bei
niedrigeren Werkzeugtemperaturen Anwendung findet.
Mit dieser Einschrankung wollten sich die Ingenieure von
Schneider Form jedoch nicht zufriedengeben. Fest stand,
fur die weitere Verbreitung dieser Bauteile ist nicht nur die
Gewichtsreduktion an der Vorderachse und die kosten-
gunstige Lackierung an der Karosserie wichtig, sondern
vor allem auch das Design. Dr. Louis Schneider: »Am Ende
der Untersuchungen stand eine inzwischen patentierte Lo-
sung, die wir NLD (New Lifter Design) nennen. Dabei
konnen auch stark rucklaufige Hinterschnitte in der 3-Plat-
ten-Bauweise entformt werden. Wir konnen damit dem
Autodesigner jene Freiheit in der Geometrie eroffnen, die
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er woanders nicht bekommt.« Mit dieser innovativen Ent-
wicklung von Schneider Form sind die bautechnisch be-
dingten Beschriankungen der Designfreiheit weitgehend
aufgehoben.

Glittenberg geht neue
Wege bei MK-Werkzeugen

Die voranschreitende Reduzierung von Bauteilen in der
Automobilindustrie verleiht auch konventionellen Techni-
ken wie der Mehrkomponententechnik Flugel. Fur den
Porsche Cayman entwickelte Glittenberg in Frankenberg
(D) ein neuartiges 4-Komponenten-Konzept fiir eine zirka
1,2 m lange Fenstereinfassung (zwei Werkzeuge
rechts/links). Das Teil besteht aus einem Edelstahlblech mit
EPDM, das im Stranggussverfahren umschlossen wird. Im
ndchsten Arbeitsgang wird das Blech gestanzt, gefrast und
als Einlegeteil dem SpritzgieSwerkzeug zugefithrt. Im
Spritzprozess wird der Fensterrahmen aus PP GF20 auf
und durch das Blech gespritzt. Als zweite Komponente
wird darauf die Dichtung aus TPE eingespritzt, um Einle-
ger und EPDM zu verbinden. Fir diese Arbeitsschritte
suchte Glittenberg nach der
geeigneten Werkzeugtechnik,
wobei einige klassische Wege
als nicht zielfuhrend ausschie-
den. Das gewahlte Konzept
basiert auf einem ortsfesten
Einleger (Insert) auf der Dii-
senseite mit einem fiir diese
Anwendung speziell konstru-
ierten und selbst gebauten
Schiebetisch. Dieser verfiigt
tiber verschiedene Sonder-
funktionen zur Bewegung der
Formeinsitze auf der Auswer-
ferseite. Fur das notwendige
Heifskanalsystem wurde eine
Kaskadensteuerung gewaihlt.
Angesichts der Hinterschnitte
des Teils werden acht hy-
draulische und vier pneuma-
tische Kernziige zur Entfor-
mung eingesetzt, die in 53
Programmpunkten dafiir sor-
gen, dass die Wechseleinsitze
fur die unterschiedlichen
Komponenten wahrend des Zyklus im Werkzeug versenkt
und getauscht werden. Erschwert wurde dies dadurch,
dass unter Schlieffkraft der Maschine und nach dem
Wechseln gegen Spritzdruck verriegelt werden musste.
Obwohl diese komplexe Losung einen aufSerordentlichen
Schwierigkeitsgrad bei der Herstellung des Werkzeugs
und des Programmablaufs der SpritzgiefSmaschine dar-
stellt, spricht die hohe Wirtschaftlichkeit des Komplett-
systems fir diese Umsetzung. Glittenberg demonstriert
mit diesem 2K-Teil mit Insert die Mehrkomponententech-
nik auf hochstem Niveau. m Fw100726
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