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Einfach mal Kaskade

Sequenzielles Einspritzen mit 6-fach-Nadelverschlusssystem fiir einen Bodenrost

Produkte fiir die Gebdudetechnik unterliegen sehr hohen Qualitdtsanforderungen an Material und Funktionali-
tat. Das Einfach-Werkzeug fiir einen Bodenrost von Barku, auf den ersten Blick ein einfacher Artikel, verlangte

dementsprechend eine gewisse technische Raffinesse. Ein Formenbauer mit technischem Verstandnis und der

HeiRkanalhersteller Witosa haben die passende Losung fur das doch komplexe Werkzeug erarbeitet.

Krauss Maffei
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Sebastian Lotzin, Geschéftsfiihrer der Barku-Niederlassung in den USA, mit Bodenrost (3250 g) in der 10000-kN-SpritzgieBmaschine, auf der

der Artikel produziert wird © Barku

ass ein Produkt, das auf den ersten

Blick denkbar einfach erscheint und
zudem in einem Einfach-SpritzgieRwerk-
zeug hergestellt werden soll, nicht unbe-
dingt eine einfache Umsetzung bedeu-
tet, ist flr erfahrene Kunststofftechniker
keine neue Erkenntnis. Das gilt auch fur
den Bodenrost, mit dem Andreas Stietz,
Projektleiter der Barnstorfer Kunststoff-
technik GmbH & Co. KG, zuletzt befasst
war. FUr das 1500 x 600 x 30 mm grof3e
Bauteil, das zum Beispiel als Schutzgitter
in der Tierhaltung zum Einsatz kommt,
konzipierte Barku, so die Kurzform des Fir-
mennamens, ein Werkzeug fur den ame-
rikanischen Markt.

Das Bauteil bringt, so weil} Stietz, eini-
ge Herausforderungen mit sich: ,Auch
wenn der Artikel einfach aussieht, gro3e
Kunststoffteile zu produzieren, ist nicht
trivial. Aufgrund der modularen Einsatz-
weise gilt es gewisse Mal3e einzuhalten -
also etwa Schwindung und Verzug in
Schach zu halten — und Einfallstellen aus-
zuschlieBen. Dies funktioniert nur mit der
entsprechenden Technik Um diese Tech-
nik am Ende so eines Projektes auf einer
der 50 SpritzgieBmaschinen im Stamm-
werk in Barnstorf erfolgreich abzumus-
tern, mussten zuvor einige Raddchen zu-
sammengefihrt, abgestimmt und zum
Laufen gebracht werden, so Stietz.

Bevor ein Artikel- und Werkzeugkon-
zept erstellt wird, stehen bereits einige
Punkte auf der Checkliste. Schon bei der
Artikelkonstruktion spielen im Hause Bar-
ku die grol3en Erfahrungswerte in Bezug
auf den Materialeinsatz und das passen-
de Werkzeugkonzept bis hin zur Festle-
gung der Anspritzpunkte eine tragende
Rolle. Auch Aspekte, die eigentlich ganz
am Ende eines Prozesses stehen, wie z.B.
das Formteilhandling an der Maschine
oder die Verpackung, werden zweckma-
RBig von Anfang an in alle Uberlegungen
mit einbezogen.

Fur die Umsetzung des Werkzeugs
fragte Barku einen regionalen Formen-
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bauer an, zu dem bereits eine langjéhrige
Geschéftsbeziehung besteht. Aufgrund
der Komplexitat des Spritzgiel3prozesses
fUr den Einlegeboden — das zu erwartende
Spritzgewicht betrug 3200 bis 3300 g —
wurde im Vorfeld bei der Witosa GmbH
eine 3D-Fullsimulation beauftragt. Einer-
seits, um den Druckbedarf, das FlieRver-
halten sowie die Temperaturverteilung
im Werkzeug zu ermitteln, andererseits
aber auch, um die Lage von Bindendhten
zu erkennen.

Sechs Einzelantriebe zur
Kaskadensteuerung

Anhand dieser Moldflow-Analyse haben
alle drei Parteien das Werkzeugkonzept
optimiert, das mit einem 6-fach-Nadel-
verschlusssystem mit Einzelantrieben zur
Kaskadensteuerung von Witosa vorgestellt
wurde (Bild 1) und das Barku letztendlich
beim Formenbauer beauftragte.

Fur die Produktion des Bodenrostes
im Barku-Schwesterwerk in den USA wur-
de das kostenglnstige Material PE-HD
vorgesehen. Dieser teilkristalline Thermo-
plast, der als einfach zu verarbeitender
Kunststoff gilt, stellt die notwendige glat-
te Oberflache des Artikels sicher. In der
Verarbeitung brachte dieser jedoch eini-
ge Herausforderungen mit sich, denn
PE-HD neigt zu einer hohen Schwindung
und damit zu Verzug bei einem so gro3en
Kunststoffteil. Dadurch setzt dieses Mate-

rial in der gesamten Prozesskette — von
der Artikelkonstruktion Uber den Werk-
zeugbau samt HeiBkanalauslegung bis
zum SpritzgieRprozess — spezifische Fach-
kenntnisse und ein hohes Maf3 an techni-
schem Know-how voraus.

Herausforderungen an den Formen-
bauer und Heil8kanalhersteller

Die Anspritzpunkte werden bereits im
Rahmen der Artikelkonstruktion im Hau-
se Barku festgelegt. Durch Simulations-
routine konnte der Kunststoffverarbeiter
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Bild 1. Voll verdrahte-
tes 6-fach-Nadelver-
schlusssystem
(DS-40.200) inklusive
Verschlauchung zur
pneumatischen
Steuerung der
einzelnen Antriebs-
einheiten NK4

© Witosa

zusammen mit Witosa die Positionierung
der DUsen noch anpassen, um den dick-
wandigen Artikel formgerecht herzustel-
len. Der Hei3kanalhersteller hatte anhand
der Fullbildsimulation im Vorfeld bereits
die optimalen Flielwege des Materials
berechnet. Um die gewlnschte Qualitét
des Artikels ohne Verzug, Einfallstellen
und Schwindung zu erzielen, wurde das
6-fach-Nadelverschlusssystem in der Ba-
lancierung so ausgelegt, dass die Nadel-
verschlussdusen Uber Einzelantriebe mit-
hilfe einer Kaskadensteuerung betatigt
werden koénnen. »
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der Witosa GmbH HeiBkanalsysteme,
Frankenberg; franciska.thomas@witosa.de

Im Profil

Die Barnstorfer Kunststofftechnik GmbH &
Co. KG wurde am 1. Oktober 1977 als Toch-
terfirma der Lubing Maschinenfabrik GmbH
gegriindet. Langst ist Barku ein eigenstan-
diges und unabhdngiges Unternehmen
mit Stammsitz in Barnstorf, das sowohl Pra-
zisionsteile in Spritzgieftechnik als auch
Profile und Rohre im Extrusionsverfahren
fertigt.

¥ www.barku.de

Die Witosa GmbH Heif3kanalsysteme bietet
neben HeiBkanaldisen sowie Hei3kanal-
systemen mit offener Anspritzung bzw. Na-
delverschluss auch Regeltechnik an. Ent-
wicklung und Fertigung der Produktpalet-
te des 2006 gegriindeten familiengefiihr-
ten Unternehmens finden am Standort
Frankenberg in Nordhessen statt.

¥ www.witosa.de
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English Version

~ Read the English version of the article
in our magazine Kunststoffe international
or at www.kunststoffe-international.com

Bild 2. Simulation der Temperaturverteilung des Heil3kanalsystems im aufgeheizten Zustand
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Um die Zykluszeiten bei der Produk-
tion so kurz wie méglich und somit wirt-
schaftlich zu halten, hat Andreas Stietz
neben der Kaskadensteuerung des Heil3-
kanals ein besonderes Augenmerk auf die
Temperierung im Werkzeug gelegt. Die
Kuhlkreisldufe wurden so ins Werkzeug
eingebracht, dass unterschiedliche Berei-
che individuell temperiert werden kén-
nen. Weiterhin wurde fur die Regelung
der Kaskadensteuerung und zugunsten
der Zykluszeiten ein Motion Controller
aus dem Hause Witosa (Typ: MC-0.18.16)
angeschafft. Das zeitversetzte Offnen und
Schlie3en der Nadeln ist dadurch komfor-
tabel zu programmieren und ermaglicht
eine optimale Fullung der Kavitaten.

Beschichtete Nadeln
zur Prozessoptimierung

Barku mustert alle Werkzeuge in Nieder-
sachsen, bevor sie das Haus verlassen. So
auch das ca. zwolf Tonnen schwere Werk-
zeug fUr den Bodenrost. Ein Mitarbeiter
der Anwendungstechnik sowie der Ver-
triebsleiter von Witosa, Stephan Ochse,
waren auf Kundenwunsch bei der Muste-
rung vor Ort.

Wahrend der Musterung wurde der fi-
nale SpritzgieBprozess erarbeitet. Bereits
nach dem ersten Schuss zeigte sich, dass
der Artikel im Entformungszustand eini-
ge Hotspots aufweist und der Prozess —
wie erwartet — optimiert werden muss.
Die Kunst bestand nun darin, den Prozess
so einzustellen, dass der Artikel, wenn er

aus dem Werkzeug entnommen wird, ei-
ne Uber die gesamte Bauteiloberflache
nahezu konstante Temperatur aufweist.
Das Anspritzen des Artikels im Kaskaden-
verfahren hat den entsprechenden Spiel-
raum fUr diese Anpassung gegeben. Da
auch das Material im Verarbeitungspro-
zess seine Tdcken hat und Materialanhaf-
tungen an der Verschlussnadel vermie-
den werden sollten, konnte Witosa durch
den Einsatz beschichteter Nadeln zur Pro-
zessoptimierung beitragen.

Nachdem die Beteiligten ihre Opti-
mierungszyklen abgeschlossen hatten —
Witosa am Heil3kanalsystem (Bild 2), der
regionale Formenbauer am Werkzeug
und der Verfahrensmechaniker von Barku
am SpritzgieBprozess — konnten alle Pro-
zessparameter flr eine wirtschaftliche
Produktion des Einlegebodens festgelegt
werden.

Produktion in den USA

Das 1-fach-Werkzeug produziert ca. sie-
ben Monate im Jahr mit einer hohen Aus-
lastungszeit auf einer SpritzgieBmaschine
mit 10000 kN Schlie3kraft am Standort
Cleveland, Tennessee, in den Vereinigten
Staaten (Titelbild). ,Uber diese Kraft denkt
man gemeinhin nicht gro3 nach’, meint
Stietz.,Um es einmal zu veranschaulichen:
Der Bodeneinlegerost wird unter einem
Druck von 1000 Tonnen hergestellt, das
entspricht einem Gewicht von ungeféhr
1000 Ubereinandergestapelten Pkws der
Marke Smart. m
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