12

MARKT & MANAGEMENT Werkzeugbau

[FAHRZEUGBAU] [MEDIZINTECHNIK] [VERPACKUNG] [ELEKTRO&ELEKTRONIK] [BAU] [KONSUMGUTER] [FREIZEIT&SPORT] [OPTIK]

Werkzeugbau mit Anwendungstechnik

Bei den Wirth-Innovationstagen heifst es ,Wissen und Technik live erleben“

Zum nunmehr dritten Mal fanden am 23. und 24. September 2021 die Innovationstage der Wirth Werkzeugbau

GmbH statt. Die Gastgeber konnten dazu tiber 60 Teilnehmer, groRtenteils aus der SpritzgieRindustrie, begri-

Ben. Verbindendes Element des abwechslungsreichen Programms war das thermoplastische Schaumspritz-

gielRen — mit einer besonderen Neuheit bei den Maschinenvorfiihrungen im Technikum des Werkzeugbauers.

wei Jahre ist es her, da entschloss

sich Werner Wirth, Grinder und Ge-
schaftsfuhrer des Werkzeugspezialisten
fur SchaumspritzgieBen, Hinterspritzen,
Mehrkomponenten- sowie Sandwich- und
Wendeplattentechnik in Helmbrechts,
noch einmal zu einer gréBeren Investition
in eine SpritzgieBmaschine: eine MX
1600-17200 BluePower von KraussMaffei
mit 16000 kN SchlieBkraft und in Color-
Form-Sonderausfihrung. Damit lassen
sich Bauteile im In-Mold Coating direkt im
SpritzgieBwerkzeug lackieren. Wie die an-
deren beiden Grol3maschinen im Wirth-
Technikum auch, war die jungste Anschaf-
fung an beiden Veranstaltungstagen mit
einer Live-Vorflhrung einer anspruchsvol-
len Verfahrenskombination in Betrieb.

Schdumen und Negativpréigen plus
dynamische Wechseltemperierung

Die Demonstration verband das Film
Insert Molding mit eben jenem Direct
Coating, indem das im ersten Prozess-
schritt mit einem PC+ABS hinterspritzte,
ca. 800 x 110 mm grol3e Folieninsert von
Covestro nach dem Positionswechsel im
2-Kavitdten-Schiebetischwerkzeug im
zweiten Schritt mit einem Polyurethan-
lack von Ruhl Uberflutet wurde. Ergebnis
war eine Blende, die auf einem Muster-
tisch beim Hinterleuchten ihre verborge-
nen Symbole mit Tiefeneffekt offenbarte.
Das Demoteil wurde in diesem Fall noch
kompakt hergestellt, soll in der nachsten
Ausbaustufe aber mit einem geschaum-
ten Thermoplast hinterspritzt werden,
um Einfallstellen zu vermeiden. Dazu ist
die Maschine bereits mit einem MuCell-
Aggregat (Anbieter: Trexel) gerUstet.

Das zweite Exponat, mit einer MXW
1000-8100-3000 mit 10000 kN Schlief3-

Geschaftsfiihrer Werner Wirth mit dem im Endlos-Sandwich-Spritzgieen hergestellten Ski
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kraft als Basis, veranschaulichte den Besu-
chern, wie das SchaumspritzgieBen mit
Negativprdgen und Wechseltemperierung
die energieeffiziente Fertigung von Sicht-
bauteilen mit strukturierten Oberflachen
ermoglicht. Eine Technik, die nicht viele
beherrschen” so Werner Wirth im Ge-
sprach mit Kunststoffe. Am Beispiel einer
gewolbten Dekoschale aus PC+ABS zeig-
te sich, dass zum einen durch den Schritt
des Offnungspragens, bei dem die Wand-
dicke von 2 auf 3,5 mm aufgezogen wird,
das Formteilgewicht um bis zu 45 % redu-
ziert und zum anderen mit der Wechsel-
temperierung eine makellos glanzende
Class-A-Oberfldche erreicht werden kann.
Dies trotz mehrerer Durchbriiche im Form-
teildesign und dickwandiger Dome auf der
Ruckseite, die als Standfiil3e fungieren.
Ohne den dynamischen Temperatur-
wechsel — das Werkzeug wird in 255

von 80 auf 150°C aufgeheizt und nach
dem Einspritzen der stickstoffgesattigten
Schmelze (MuCell-Verfahren) wieder he-
runtergekdhlt — hdtte man es mit den be-
kannten Schlieren an der Bauteiloberfla-
che und Einfallstellen oder Abdricken
der Standft3e zu tun. Direkt am Werk-
zeug ist eine temperaturgesteuerte Ven-
tileinheit angeflanscht, die zwischen den
Heil3- und Kaltphasen umschaltet und
kurze Schlauchverbindungen zum Tem-
periergerdt (Hersteller: E. Braun) erm&g-
licht. Der Formeinsatz mit dem konturna-
hen Temperiersystem, den Wirth im eige-
nen Haus entwickelt hat, ist mechanisch
und kosteneffizient aus Standardmaterial
gefertigt, wobei die Grol3e des Einsatzes
nicht limitiert ist.

Das Formteil ist Uber ein Heillkanal-
system von Incoe 4-fach von der Ruicksei-
te her angebunden - eigens, um als zu-
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Dekoschalen, hergestellt durch eine Ver-

fahrenskombination aus variothermem
SchaumspritzgieBen und Negativpragen
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satzlich eingebauten Schwierigkeitsgrad
Bindendhte und Lufteinschlisse zu pro-
vozieren. Der Fullvorgang wird mit Werk-
zeuginnendrucksensoren und dem Da-
tenanalysesystem Cavity Eye online Uber-
wacht. Die in einer Zykluszeit von 58s
produzierten Dekoschalen zeichnen sich
neben ihrem Hochglanzdesign durch ei-
ne erhohte Biegesteifigkeit und Dimensi-
onsstabilitat aus, die (wie die Materialer-
sparnis) auf die mikrozellulare Schaum-
struktur des Formteils zurlckzufihren ist.

Kaskadiertes Endlos-Sandwich-
SpritzgielSen mit geschdumtem Kern

Eine Weltneuheit prasentierte Wirth auf
der dritten SpritzgieBmaschine, einer MXZ
1000-4300/1400 Multinject, ebenfalls von
KraussMaffei. Es handelt sich dabei um
das von Wirth so bezeichnete kaskadierte
Endlos-Sandwich-SpritzgielSen mit physi-

Blick in die Kavitat fuir den Sandwich-Ski: Die Hei3kanaldise fiir die
Kernschicht taucht durch die Hautschicht o wirth werkzeugbau
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kalisch geschaumtem Kern, mit dem sich
langliche Bauteile mit einer Randschicht
aus einem hochwertigen Kunststoff und
einem Kern aus geschdaumtem Material,
gern Rezyklat, herstellen lassen. Der Blick
ins offene Werkzeug zeigt zundchst nur
zwei Paare punktformiger Anbindungen,
die verraten, dass hier von Wirth entwi-
ckelte getrennte Nadelverschluss-Heil3-
kanalsysteme fUr die Direktanspritzung
beider Materialien sorgen.

Das Verfahren erklarte der Firmenchef
so: Wenn die Hautkomponente aus der
ersten DUse die DUse fur die Kernkompo-
nente Uberstromt, wird diese gedffnet.
Die zweite Dise ist so konzipiert, dass sie
ins Bauteilinnere spritzt. Wenn nun die
Randschicht die nachste Duse fir die
Hautkomponente erreicht, wird diese ge-
offnet, wie auch die néchste Duse fur die
Kernkomponente, sobald sie von jener
Uberstromt wird. ,Die Besonderheit ist
hier also die Hei3kanalsteuerung’, so Wirth.
Haut- und Kernkomponente lieBen sich
auf diese Weise immer weiter verschie-
ben. Dass die Heiffkanaldse fur das Kern-
material durch die dufSere Schicht sozusa-
gen hindurchtaucht, sieht man am Ende
nur als kleinen Punkt, der aus dem Kern-
material besteht und von der Injektions-
nadel an der Oberflache der Aulenhaut
zurlckbleibt, aber biindig mit dieser ab-
schlief3t.

Der Kern des hier als Modell gespritz-
ten Skis wurde ebenfalls physikalisch ge-
schaumt, allerdings mit einer Verfahrens-
variante, dem sogenannten Plastinum
Foam Injection Molding. Das von Linde
und dem Kunststoff-Institut Lidenscheid
(KIMW) entwickelte Verfahren beruht da-
rauf, dass nicht wie beim MuCell-Prozess
die Schmelze in der Plastifiziereinheit mit
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einem Fluid (N, oder CO,) beaufschlagt,
sondern getrocknetes Kunststoffgranulat
bereits vor der Zufihrung in die Spritz-
gieBmaschine in einem Autoklav unter
Druck mit CO, beladen wird.

Ein zentrales Element ist dabei die
Systemldsung Plastinum Perfoamer des
Partnerunternehmens ProTec Polymer
Processing, die das gesamte erforderliche
Prozessequipment beinhaltet und sich
per Plug&Play herstellerunabhangig mit
jeder Spritzgiemaschine am Markt kom-
binieren ldsst. In der aktuellen, weiterent-
wickelten Version umfasst die Zelle auch
einen druckbeaufschlagten Pufferbehal-
ter. Dieser verhindert durch Zwischenla-
gerung des gasbeladenen Granulats, dass
das CO, ausdiffundiert. Dadurch ist laut
Hersteller Gber den gesamten Prozess ei-
ne gleichbleibend hohe Produktqualitat
sichergestellt.

Den theoretischen Unterbau fur alle
technischen Fragen bekamen die Teil-
nehmerin einem an beiden Tagen jeweils
etwa dreistindigen Vortragsprogramm
von Wirth und den beteiligten Projekt-
partnern vermittelt. Das Ganze fand stil-
echt im ,Birkenstadl’, einer fur Veranstal-
tungen umgebauten Scheune, statt. Der
Gastgeber meinte dazu trocken:,Das passt
doch zu unserem Standort im Franken-
wald." Aber von der Idylle sollte man sich
nicht tduschen lassen: Hier wohnt das
Kunststoff-Know-how. m
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Auf dem Bildschirm links erscheint die Prozessauswertung fiir die Werk-
zeuginnendruckmessung von Cavity Eye © wirth Werkzeugbau




