NEUE TECHNOLOGIEN - KOSTENEFFIZIENZ + ERHOHTE MARKTCHANCEN 09/13

September 2013

64. Jahrgang

D 5614

unverb. Preisempfehiung
19,- Euro

PLASTVERARBEITER

PRODUKTION WERKZEUGBAU EXPERTENGESPRACH
Recycling sorgt fiir einen Ein Pionier der Kiihl- und Produktionseffizienz durch den

geschlossenen Kreislauf Temperiertechnik Werkzeug- und Formenbau
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WERKZEUGE UND FORMEN

Temperiersystem macht Versuchsanordnung fit fiir Serienproduktion im Leichtbau

Heizen fTir die Zukunft

Vier Partner haben ein groflserien-
taugliches Verfahren zur Herstellung
thermoplastischer Hochleistungs-Fa-
serverbund-Bauteile entwickelt. Da-

mit eine SpritzgieRmaschine die vor-
gewirmten Halbzeuge in der gefor-
derten Zykluszeit umformen und an-
spritzen konnte, fehlte vorerst ein

serientaugliches Vorwdrmkonzept.
Ein Paternoster-Ofen brachte mit ei-
nem ungewdhnlichen Temperiersys-
tem Schwung in den Prozess.

= Sehr geringe Temperaturdifferenzen im
Halbzeug von nur plus-minus einem Grad
Celsius ergeben eine villig neue Qualitat.
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Vier Unternehmen stellen sich der
Aufgabe, das patentierte Ultralitec-
Verfahren zur Serienreife zu bringen.
Das fehlende Glied, ein serientaugli-
ches Vorwirmkonzept, wird von HK
Prizisionstechnik, Oberndorf, in Form
eines Paternoster-Ofens beigesteuert.
Somit kann die Herstellung grofier ku-
bischer 3D-Teile in Grofiserien fiir die
Automobilindustrie beginnen. Mit
dem neuen Umluftofen werden die
geforderten und in der Automo-
bilbranche iiblichen Taktzeiten fiir die
Serienproduktion schon fast erreicht.
Zumindest bewegt man sich mit einer
Zykluszeit von knapp iiber einer Mi-
nute schon sehr nahe an den 60-Se-
kunden-Takten, in denen die Automo-
tive-Branche tickt.

Ein E-Mobility-Konzept als
Innovationstreiber

Unter der Konsortialfithrung von
Technologieentwickler Rehau, Rehau,
der das Verfahren entwickelt und pa-
tentiert hat, ist Neue Materialien Bay-
reuth, Bayreuth, mit der Entwicklung
des Tertigungsprozesses bis zur Serien-
reife beauftragt. Des Weiteren ist der
Werkzeugbau Karl Krumpholz, Red-
witz, in das Projekt eingebunden. Mit
dem Verfahren werden aus mehrfach
gelegten unidirektionalen Tapes - UD-
Tapes — aufgebaute dreidimensionale
Vorformlinge im Werkzeug konsoli-
diert und mit einem Spritzgieprozess
funktionalisiert. Wichtig dafiir ist das
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A Im Umluftofen werden erstmals 30-Teile durch die zwel Kammern beférdert und dabel schonend und gleichmahie auf Prozesstemperatur erhitzt und

durchwarmt.

zuverléssige und gleichmiflige Vorhei-
zen der Halbzeuge auf Verarbeitungs-
temperatur, damit die Zweiplatten-
Grolmaschine V-Duo von Engel,
Schwertberg, Osterreich, mit
25.000 kN Schlielkraft die Testteile
fertigen kann.

Der Rehauer Technologieentwickler
ist als Mitgesellschafter von Street-
scooter, die das erste Elektrofahrzeug
fiir den Kurzstreckenverkehr, Short
Distance Vehicle (SDV), entwickelt ha-
ben, an der schnellen Umsetzung des
Verfahrens fiir den industriellen Pro-
duktionsprozess interessiert. Gefertigt
wird auf der in Bayreuth aufgebauten
Anlage ein sogenanntes Demon-
stratorteil. Die Versuchswanne ist etwa
800 mm lang, 400 mm breit und eben-
so hoch. Sie enthilt charakteristische
Formen spiter geforderter Funktions-
teile.

Das Temperiersystem des Umluft-
ofens unterstiitzt dabei den wichtigen
Erwdrmungsprozess von thermoplas-
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tischen Verbundwerkstoffen. Mit ei-
nem Fiinftel des Energicbedarfs her-
kémmlicher Infrarot-Durchlauf-Anla-
gen erwarmt der Ofen die Preforms
schonend und gleichmiRig auf die
Prozesstemperatur, die je nach Materi-
al zwischen 200 und 300 °C liegt. Sehr
geringe, gemessene Temperaturdiffe-
renzen im Halbzeug von weniger als
zwei Grad Celsius schaffen die Voraus-
setzung flr eine automobilgerechte
Qualitdt in Bezug auf Mechanik,
Schwindung und Verzug. Die kompak-
te Bauform des Ofens bendétigt deut-
lich weniger Platz als andere Anlagen.

80 Prozent weniger Energie-
bedarf fiir High-Tech-Teile

Mit Glas- oder Kohlenstofffaser ver-
stirkte thermoplastische Halbzeuge
werden als Hochleistungs-Werkstoffe
in vielen Bereichen eingesetzt, in de-
nen man hohe Steifigkeit und geringes
Gewicht bei kurzen Zykluszeiten errei-
chen muss. Vor allem im Automobil-

bau, wo beispielsweise Ersatzradmul-
den, Sitzschalen aber auch Karosserie-
teile wie Heckklappen Stof3fanger oder
Kottliigel aus Kunststoff gefertigt wer-
den, sind die Qualitdtsanforderungen
besonders hoch. Bei der Formgebung
der Kunststofte im Heiflverfahren ist
dabei das gleichmdfige und punktge-
naue Erhitzen und das Durchwiirmen
von Halbzeugen ein wichtiges Quali-
tatskriterium. Es entscheidet nicht nur
iiber die Prozesssicherheit und Wieder-
holgenauigkeit, sondern auch tber die
Giite des Teils und den Erfolg nachfol-
gender Prozessschritte wie zum Bei-
spiel des Klebeverfahrens.
Herkémmliche Temperiersysteme
erwiarmen die Halbzeuge beispielswei-
se auf horizontal laufenden HeiBluft-
Durchlauféfen, wo entsprechende
Warmediisen die Temperatur ins Teil
bringen. Die Werkstiicke werden mit
einem Strom heifler Luft quasi gefont,
Die dabei entstehenden Luftgeschwin-
digkeiten von bis zu 20 Meter pro Se-
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kunde sind so hoch, dass der Luft-
strom zum Teil die Glasfasern aus dem
Halbzeug bldst. Dariiber hinaus ist der
Energiebedarf vieler Anlagen mit 400
bis 900 kW sehr hoch.

Erstmals groRe 3D-Teile
aufgeheizt

In dem Umluftofen nehmen hier sechs
schubladenartige Aufnahmeroste in
den Abmessungen 1.250 x 2.000 mm
die grofien kubischen Teile auf und
beférdern sie durch zwei Kammern. Je
nach Hohe des Halbzeugs kann der
Ofen bis zu 36 Schubladen aufneh-
men. Die Hohe eines Teils reduziert die
Rostanzahl. Niemals zuvor wurde bis-
her ein so grofles 3D-Teil auf diese Art
und Weise gleichmiRig vorgeheizt.

In der ersten Kammer werden die
Preforms rund drei bis sechs Minuten
lang hochgeheizt, indem sie durch ein
ausgekliigeltes Luftleitsystem von drei
Seiten mit heiffer Luft umstromt wer-
den. Dazu werden etwa zwei Drittel
der Gesamtenergie verwendet. Wih-
rend dieses Prozesses werden die Roste
dabei Stufe fiir Stufe, wie in einem Pa-
ternoster, nach oben gefahren. Am
oberen Punkt der Kammer angekom-
men, werden die Vorprodukte in die
zweite Kammer {ibergeben, wo im Ab-
wirtsfahren die Restenergie einge-
bracht, die erreichte Temperatur gehal-
ten und die gewiinschte Endtempera-
tur erreicht wird. Unten angekommen
konnen die auf Prozesstemperatur er-
wdrmten Werkstiicke entnommen und
der Presse zugefiihrt werden. Der Ge-
samtenergiebedarf betrigt nur etwa
90 kW. Das gleichmifige Aufheizver-
fahren ist dufierst schonend und erhélt
die mechanischen Eigenschaften der
thermoplastischen Faserverbundhalb-
zeuge.

Roboter iibernimmt
das Handling der heiRen Teile

Entnommen wird das Werkstiick voll-
automatisiert von einem Roboter, des-
sen Greifer geheizt ist, damit die Tem-
peratur bis zur Ubergabe an die Presse
gehalten wird. Im Werkzeug werden
die Vorformlinge konsolidiert und ge-
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gebenenfalls drapiert, bevor im selben
Werkzeug Rippen und Verstiarkungen
als Funktionalisierungselemente ange-
spritzt werden. Dartiber hinaus wird
noch ein Rand angespritzt, damit die
Teile keine Nacharbeit mehr erfordern.

Qualitdtskontrolle und Riick-
verfolgbarkeit sichergestellt

Die zwei Kammern des Umluftofens
werden getrennt voneinander geregelt
und tiberwacht. Dazu gehort auch eine
Uberwachungs- und Trackingfunkti-
on, die die Verweilzeit eines jeden, mit
einem Halbzeug beladenen Rostes er-
kennt und seinen Fortgang im Ofen
minutios festhilt. Das wirkt sich bei
einer eventuellen Anlagenstérung po-
sitiv aus, denn tiber ein Notprogramm
kann die Temperatur auf ein niedriges
Niveau abgesenkt werden. Dadurch
ertibrigt sich das Leerriumen des
Ofens, Ausschusskosten werden deut-
lich gesenkt. Das Programm weif} ge-
nau, welcher Rost wie lange im Ofen
war. 5o entsteht nach dem Wiederan-
fahren keinerlei Materialverlust und
die Riickverfolgbarkeit kann fiir jedes
Teil sichergestellt werden. L]

Autor

Jiirgen Fiirst ist Unternehmensberater bei
Suxes, Daisendorf

juergen fuerst@suxes.de
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= Link zum Technologieentwickler

= Link zum Entwicklungsdienstleister

= Link zum Werkzeugbauer

& Link zum Konstrukteur des Umluft-
ofens
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& Link zum SpritzgieRmaschinen-
Hersteller

= Link zum Elektro-KFZ-Hersteller

= Kontakt
HK Prazision, Oberndorf,
info@hk-prt.de
Rehau, Rehau, info@rehau.com
Neue Materialien Bayreuth, Bayreuth,
info@nmbgmbh.de
Werkzeugbau Karl Krumpholz, Redwitz

REGLOPLAS®

REGLOPLAS -
at your service!

Seit Uber 50 Jahren Uberzeugt die
fortschrittliche und zuverlassige
Schweizer Qualitat der Temperier-
gerate von REGLOPLAS. Bis zu

70 % unserer Produkte sind mass-
geschneiderte Kundenapplikationen.
Dank unserem personlichen und
kompetenten Kundenservice l6sen
wir lhre Herausforderung,

s

Besuchen Sie uns an der
K-Messe, Halle 10, Stand AQ7.

regloplas.com
Swiss Made. Smart. Reliable.



