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Die drei sehr unterschied-
lichen Teile eines Seiten-
trmoduls kdnnen in
einem Werkzeug in hoher
Qualitat gefertigt werden,
weil sich Druck, FlieBge-
schwindigkeit und Volu-
men der Schmelze in
jeder Kavitat feinfiihlig
regeln lassen © Hrsflow
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Es bleibt in der Familie

Siebenwurst und HRSflow veranstalten gemeinsame Kundentage

Wenn ein Werkzeugbauer und ein HeiRBkanalhersteller sich zusammentun und vor aus-

gewdhlten Kunden fiir eine bestimmte Technik trommeln, ist klar, dass davon beide pro-

fitieren wollen. Weniger klar ist, warum diese lange bekannte Technik nicht langst eine

noch groRere Verbreitung gefunden hat.

ie Wiedersehensfreude war grof3: Einkdufer,

Werkzeugspezialisten und Prozesstechniker
aus drei Werken eines Automobilzulieferers, die sich
in Vor-Corona-Zeiten regelmafig getroffen und im
letzten Dreivierteljahr kaum noch zu Gesicht be-
kommen hatten, begegneten sich nun erstmals
personlich wieder — alle selbstverstandlich mit ne-
gativem Covid-19-Testergebnis im Gepack. Anlass
war eine gemeinsame Kundenveranstaltung des
Werkzeugbauers Siebenwurst und des Hei3kanal-
herstellers HRSflow im beschaulichen Altmihltal.
Dorthin, an den Stammsitz der Christian Karl Sie-
benwurst GmbH & Co. KG in Dietfurt, luden die
beiden Unternehmen in der ersten Maiwoche an
funfVor- und Nachmittagen Vertreter jeweils eines
Kunden zu einer Werkzeugdemonstration.

Ubergeordnetes Thema der Veranstaltungs-
reihe waren Familienwerkzeuge. Marc Binder, auf
neudeutsch Head of Sales bei Siebenwurst, erklart
im Gesprach mit Kunststoffe die Hintergriinde:,Wir
sehen am Markt einen klaren Trend in die Rich-
tung, Baugruppen in einem Werkzeug zusammen-
zufassen. Das ist im Prinzip eine Reaktion auf den

Kostendruck der OEM, denn Anwendungen mit
Familienwerkzeugen sind eine kosteneffiziente
Maoglichkeit, die Herstellung von Baugruppen von
mehreren SpritzgiefBmaschinen auf eine zu kon-
zentrieren oder die Schliekraft gréerer Maschi-
nen voll auszuschépfen.” Den Grund fur die Ko-
operation mit dem italienischen Heil3kanallieferan-
ten liefert er gleich mit: ,Mit dem servomotorisch
angetriebenen Nadelverschlusssystem Flexflow Evo
hat HRSflow es geschafft, die bisher giltigen Limi-
tierungen fur solche Anwendungen auBer Kraft
zu setzen!”

Ende der Beschrdnkungen

Bernd Hilneder, Key Account Manager bei HRSflow
in Deutschland, nimmt den Ball auf: ,In Familien-
werkzeugen werden Bauteile mit oft sehr unter-
schiedlichem Formteilvolumen hergestellt. Bei der
Verarbeitung in einem Schuss konnen fiir gewohn-
lich Probleme auftreten, die sich aus dem her-
kommlichen Verfahren zur Steuerung der Nadel-
bewegung herleiten” Dazu zahle beispielsweise
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eine mangelhafte Ausbalancierung, die zu einem
nicht mehr akzeptablen Bauteilverzug fuhre. Oder
dazu, dass die kleineren Kavitaten Uberspritzt und
die groReren nicht vollstandig gefullt wiirden. Die-
ses Vorurteil sei nur schwer aus den Képfen zu be-
kommen, und doch:,Durch Verwendung einer ser-
voelektrisch angetriebenen Nadelverschlusstech-
nik, mit der sich Hub, Bewegungsprofil und Volu-
menstrom flr jede einzelne Nadel unabhangig
steuern lassen, kdnnen wir bestehende Einschran-
kungen in Bezug auf GroBe, Gewicht, Wanddicke
und Volumen tberwinden.”

Das servoelektrische Nadelverschlusssystem
war ein malSgeblicher Faktor dafir, dass der Heils-
kanalspezialist, der im April Schlagzeilen mit der
Ubernahme durch den Oerlikon-Konzern machte,
nach Jahren des Wachstums Anfang 2020 erstmals
die Marktftihrerschaft in der Automobilindustrie
fr sich beanspruchen konnte. Nach Aussage Hiln-
eders hat die Zahl der rund um den Globus ver-
kauften Einheiten bereits die 1000er-Marke Uber-
schritten. Zur Vielzahl der Anwendungen gehdren
im Automobilbau beispielsweise Stolfanger, Ins-
trumententafeln und Beleuchtungssysteme sowie
zunehmend neue Produktgruppen fur elektrisch
angetriebene Fahrzeuge. Aber auch Namen aus
Bereichen wie Logistik und Umwelt, Haushalt und
Garten stehen auf der Kundenliste. Im Bereich der
Elektromobilitat verzeichnet auch Siebenwurst ein
starkes Wachstum, bestéatigt Vertriebsleiter Binder:
,Die Automobilindustrie richtet sich gerade neu
aus. E-Mobilitét, Leichtbau und autonomes Fahren
werden zu dominierenden Trends. Gleichzeitig su-
chen OEM und Tier-1-Zulieferer nach Wegen zur
Kosteneinsparung.”

Beim Gastgeber ist man jedenfalls tUberzeugt
vom Potenzial des HeilSkanalsystems. Wie Marc
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Marc Binder (links) und
Bernd Hilneder be-
gutachten die Ergebnisse
der Versuchsreihe
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Auswerferseite des Werk-
zeugs: links die Kavitat flr
die Tasche, oben fir die
schmale Strebe und
rechts fir die Turverklei-

dung © Hanser/C. Doriat
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Binder erzahlt, hat das seit nunmehr 124 Jahren
familiengefihrte Unternehmen, das etwa 40 % sei-
nes Umsatzes mit Werkzeugen und Service fur
OEM erwirtschaftet, bereits 2019 ein eigenes Flex-
flow-Steuergerat flr 16 DUsen angeschafft. Damit
werden auf eigenen SpritzgieSmaschinen bis
40000 kN SchlieBkraft Kundenversuche speziell fir
Bauteile mit hohen Oberflachenanforderungen
sowie Hinterspritz- und Familienwerkzeuge durch-
geflhrt. Die neue Spritzgiefmaschine, eine KM
2300/12000 MX von KraussMaffei mit 23000 kN
Schiel3kraft, die Ende Juli 2021 betriebsbereit in
Dietfurt installiert sein wird, hat die Flexflow-
Steuerung bereits in die Maschinensteuerung in-
tegriert und verfugt aulBerdem Uber Funktionen
zum chemischen und physikalischen Schaumen.
Damit wolle man die eigene Bandbreite erweitern
und Systemlieferanten zum Beispiel auch bei der
Teileproduktion im Serienanlauf untersttitzen, oh-
ne allerdings in Wettbewerb zu den eigenen Kun-
den zu treten, so Binder.

Neues Geschdiftsfeld Stanzen zur Versionierung
von Kunststoffbauteilen

Auch auf anderem technischen Gebiet erweitert
Siebenwurst sein Betatigungsfeld. Der Formenbau,
mit dem das Unternehmen im Jahr rund 45 Mio.
EUR Umsatz am Standort Dietfurt und 15 Mio. EUR
im Zweigwerk Zwickau erwirtschaftet, wird nun
um ein neues Geschaftsfeld erganzt: das Stanzen
von Kunststoffteilen. ,Dieser Folgeprozess spielt
eine wichtige Rolle, wenn es zum Beispiel darum
geht, Bauteile zu versionieren’, erldutert Binder. Je
nachdem, ob in der Tur oder Sitzverkleidung eines
Fahrzeugmodells ein bestimmtes Funktionselement
vorgesehen sei, werde die Offnung daftir ausge-
stanzt oder eben nicht. Als weiteres Beispiel nann-
te Binder Instrumententafeln, in denen ein Bereich
ausgestanzt wird, wenn der Kunde ein Modell mit
Head-up-Display bestellt hat. Viele dieser Bau- »
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teile bieten sich fur die Produktion in Familienwerk-
zeugen an — hier schlief3t sich also ein Kreis.

Zum Prasentationstermin fir die Kunden hatte
HRSflow ein neues Werkzeug mitgebracht. In dem
Familienwerkzeug lassen sich die drei Einzelteile
eines Seitentlrmoduls (Titelbild) simultan in einem
Schritt herstellen, wobei die Verstarkungsstrebe als
kleinstes Teil ein etwa zehnfach geringeres Fullvo-
lumen im Vergleich zur Turverkleidung hat (Tabelle).
Die drei Kavitdten sind mit insgesamt acht Heil3ka-
naldisen (4+3+1) angebunden und mit finf Werk-
zeuginnendrucksensoren (2+2+ 1) bestlckt. Mit
einer Versuchsreihe demonstrierten die Gastgeber
auf einer Maschine des Typs Demag Titan 1100
(SchlieBkraft: 11000 kN) die Wirkmacht des Flexflow-
Evo-Systems. In den ersten Zyklen wurde das Werk-
zeug im Kaskaden-SpritzgieRverfahren mit ausge-
schalteter Flexflow-Steuerung gefullt und dabei
sozusagen ein Standardhydrauliksystem simuliert
(Nadel auf/zu). Die Offnungssequenz der einzelnen
Dusen wurde durch die Schneckenposition be-
stimmt. Ergebnis: Die Teile, insbesondere das Laut-
sprechergitter in der Tasche und der Rahmen der
Verkleidung, wurden nicht vollstandig gefullt, zeig-
ten aber dennoch Gratstellen an der Haupttren-
nung. Die kleine Verstarkungsstrebe war Uberspritzt.

Kaskadierung im Schongang

Im zweiten Set wurde das Flexflow-Evo-System zu-
geschaltet. Dadurch, dass sich Position und Hub
jeder Nadel wéhrend der Offnungs- und Schlie3-
phase unabhangig voneinander stufenlos regeln
lassen, ist es moglich, Druck und Flie3geschwin-
digkeit der Schmelze lokal wahrend des gesamten
Einspritzvorgangs zu kontrollieren. Diese prazise
Regelung verhindert Uberspritzungen und Grat-
bildung an kleineren Teilen und sorgt dafir, dass
alle Kavitdten zum selben Zeitpunkt geftllt sind.
Das individuell eingestellte Offnungsszenario der
Disen verringert zudem den mit der Kaskadierung
oft verbundenen Druckabfall und vermeidet so die

Flexflow Evo Gbernimmt
die individuelle Steuerung
der servoelektrischen
Antriebe aller acht Heil3-
kanal-Nadelverschlusssys-
teme. Zum Zeitpunkt der
Umschaltung auf Nach-
druck sind alle Kavitaten
mit dem gleichen Fillgrad
versorgt © Hrsflow

Mit deaktiviertem Flex-
flow Evo werden die
Formteile nicht vollstan-
dig gefiillt, wie hier am
fehlenden Tirrahmen und
Lautsprechergitter zu

sehen © Hanser/C. Doriat

allseits gefuirchteten Drucklinien und FlieBmarkie-
rungen. Und da sich der Druck an jeder DUse auch
noch wahrend der Nachdruckphase prazise regeln
lasst, wird sogar der Bauteilschrumpf fir jede Kavi-
tat berechenbar. Das Ergebnis sind in diesem Fall -
trotz der unterschiedlichen Abmessungen — drei
qualitativ einwandfreie Teile.

Effiziente Nutzung von WerkzeuggréBe
und SchlielSkraft

Die Gutteile aus dem balancierten Flexflow-Evo-
Prozess wurden laut Bernd Hilneder mit einer
SchlieBBkraft von 6000 kN und einer gemessenen
Werkzeugdurchbiegung von 0,04 mm erzeugt.
Demgegentber messen die Sensoren eine Durch-
biegung von 0,18 mm, wenn der Prozess ohne Ba-
lancierung mit derselben Schliel3kraft gefahren
wird. Diese muss dann auf 10000 kN erhoht wer-
den, um gratfreie Teile zu erhalten. Damit liefert
das servoelektrische Nadelverschlusssystem Argu-
mente sowohl fur eine hohe Bauteilqualitat als
auch Wirtschaftlichkeit. Dies verlangt im Umkehr-
schluss, dass die Werkzeuggrol3e effizient fir meh-
rere Teile genutzt wird (wenn die Anwendung da-
fUr pradestiniert ist).

Zuletzt wurden zum Vergleich in einem dritten
Versuchsteil die drei Kavitaten, beginnend mit der
groflten, nacheinander gefillt und anschlieBend
mit Nachdruck beaufschlagt. Die Bauteilqualitat ist
hier jedoch nicht optimal, weil die Einspritzdauer
durch die serielle Flllung steigt, die gro3e Kavitéat,
also das eigentliche Turpanel, deshalb an den Kalt-
kandlen bereits versiegelt wird und teilweise kei-
nen Nachdruck mehr zuldsst.,Fir den Fall, dass man
von den drei Kavitaten nur eine oder zwei befullen
mochte, um zum Beispiel Ersatzteile zu produzie-
ren, funktioniert das. Man muss nur darauf achten,
dass der stagnierende Kunststoff im System nicht
degradiert’, so Hilneder. Das heift: Je nach Kunst-
stoff sollte man die Kandle, die nicht bendtig wer-
den, immer wieder mal durchspilen.
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Tirverkleidung Verstarkungsstrebe

Abmessungen [mm] 636x495x152 194 x585x 113

Wanddicke [mm] 23 24 3,0

400 x 50 x 46

Tabelle. Familienwerkzeuge ermdglichen eine kostensenkende Produktion von Bau-

gruppen - auch wenn die einzelnen Elemente von sehr unterschiedlicher Form und

Grof3e sind Quelle: HRSflow

Einen balancierten Prozess beim Anfahren ei-
ner neuen Produktgruppe zu erreichen, geht laut
dem Key Account Manager im Normalfall innerhalb
weniger Zyklen, wenn die Werkzeugfillung zuvor
simuliert wurde. In Dietfurt wurde dies am Beispiel
der Software Autodesk Moldflow Insight demons-
triert — die Simulationsergebnisse lassen sich direkt
in die Flexflow-Steuerung Ubertragen. Einen Punkt
hob Hilneder noch hervor: Bei Flexflow Evo sitzt der
wassergekuhlte Motor auf dem Heillkanalverteiler
und treibt die Nadel Uber ein Getriebe direkt und
reproduzierbar an. Im Gegensatz dazu leiden hy-
draulische Systeme darunter, dass die Viskositat
des Hydraulikéls temperaturabhdngig ist und die
Reaktionszeit auch von der Lange der Hydrauliklei-
tungen beeinflusst wird. Von Problemen wie einer
mit dem Alter der Dichtungen zunehmenden Le-
ckageanfdlligkeit zu schweigen.

Gewichtsunterschied von eins zu hundert
ausbalanciert

In einem Vortrag fasste Hilneder vor den anwesen-
den Kunden dann die Optionen des servoelektrisch
angetriebenen Nadelverschlusssystems noch ein-
mal zusammen und gab einige Beispiele fir er-
folgreiche Serienanwendungen. So erlaubt das
System auch enorme Gewichtsunterschiede wie
bei einem Strukturbauteil flr einen Pickup, wo das
eine Teil 1233 g und das andere lediglich 12 g
wiegt. Ebenfalls 1,2 kg betrdgt der Unterschied zwi-
schen der oberen (3200 g) und unteren (2000 g)
Komponente eines Stofangers. Anschaulich auch
das Beispiel eines 715 mm langen Lichtleiters mit
4 mm Durchmesser aus PMMA, der als eines von
vier Teilen, darunter eine 125 x 60 x 3 mm grol3e
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Das Steuergerat fir bis
zu 16 Dusen hat Sieben-
wurst bereits vor tiber
zwei Jahren angeschafft
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Neben der Herstellung
von Werkzeugen fir
Baugruppen gehoren das
Hinterspritzen von
Organoblechen im Ver-
bund mit metallischen
Einlegern wie auch ande-
re Hybridtechnologien
zur Kernkompetenz des
Werkzeugbauers

Quelle: Siebenwurst
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Platte, in einem Familienwerkzeug im Kaskaden-
verfahren gespritzt wird, ohne dass die Lichtbre-
chung dadurch beeintrachtigt wird.

Es muss auch nicht immer das Kaskaden-Spritz-
gieBBen sein. Mit einem Prototypwerkzeug demons-
trierte HRSflow bereits vor Jahren eine HeiSkanal-
|6sung fur die Herstellung hochwertiger, verchrom-
barer Kiihlergrillelemente, wobei alle zehn Disen
gleichzeitig, aber mit unterschiedlichen Hiben
gedffnet werden. Ebenfalls bereits erprobt ist das
Hinterspritzen empfindlicher, zum Beispiel mit ka-
pazitiven Funktionen ausgestatteter Folien. Mit der
Flexflow-Evo-Technik werden dank der sich gleich-
malig und mit geringem Druck ausbreitenden
Schmelzefliefront Beschadigungen der Folie bzw.
der integrierten Sensoren, Leuchten oder Touch-
Bedienelemente sicher vermieden — auch wenn
dazu kein Familienwerkzeug vonnéten ist.

Fokus auf Baugruppen und Hybridtechnologien

Als Fazit der Prasenz-Demo-Tage mit insgesamt et-
was mehr als 40 Teilnehmern registriert Marc Bin-
der groRes Interesse und intensive Diskussionen
mit den Kunden. Und er findet, dass die vorgefuhr-
te Technik sich gut ins Portfolio von Siebenwurst
fugt. ,Wir fokussieren besonders auf das Spritzgie-
Ben von komplexen Anwendungen, ZSB-Baugrup-
pen und den Bereich der Hybridtechnologien, also
Kunststoff in Verbindung mit Innenhochdruckum-
formung, Strukturblechen, Organoblechen oder
Naturfasern”, erklart der Vertriebsleiter. In diesen
Disziplinen gelte Siebenwurst als Know-how-Trager.
Was mogliche Neuprojekte mit Familienwerkzeugen
betrifft, gilt fUr die Kunden sicher: Wiedersehen
macht Freude. m

Dr. Clemens Doriat, Redaktion
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