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DIE ZEITUNG DER KUNSTSTOFF- UND KAUTSCHUKINDUSTRIE

Riesen-Run auf
Kunststoff-Spielwaren

Steigende Umsitze — Lieferengpisse bei einigen Herstellern —
Lego baut Produktionskapazititen aus, um Nachfrage zu befriedigen
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Dem Gecko auf der Spur

Ford machte von der Natur lemen. Fiir die zahlreichen Klebver-
bindungen zwischen unterschiedlichen Materialien will man sich
vom Gecko inspirieren lassen. Der haftet miihelos auf fast allen
Oberfiachen und hinterldsst keinerlei Spuren. So konnte man Ver-
bindungen schaffen, die haltbar sind, solange sie es sein sollen, und
sich dann riickstandsfrei losen lassen — Rezyklierer wiirden jubeln.

AUS DEM INHALT

WIRTSCHAFT 56 et 1 ; _ ':'.. '_..' 1§ Der Playmobil-Umsatz in

Peter Wahsner, CEO von Infiana, iiber das Unternehmen o Deuntschland ist in diesem
und die Aussichten fiir Europa als Produktionsstandort. 4

Miahr um satte 13 % gestiegen



TECHNOLOGIE

WERKZEUG UND FORMENBAU
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Bei der Herstellung der Formen und Werkzeuge an der TH Wildau
sorgt ein Nullpunktspannsystem von AMF fiir groBtmdagliche Flexi-
bilitat bei engen Toleranzen roto: AMF

Spanntechnik ,Wenn wir fiir ein
KMU einen Prototypen oder ein
Vorserienteil herstellen, geht es
nicht immer nur um ein zukiinf-
tiges Produkt, sondern manchmal
auch um die Zukunft des Unter-
nehmens®, erzahlt Steffen Zinn
von der Technischen Fachhoch-
schulein Wildaunahe Berlin. Am
Labor fiir Kunststofftechnik von
Professor Foitzik entstehen bei-
spielsweise Produkte fiir den me-
dizintechnischen Bereich genau-
so wie fiir die Zahnmedizin oder
Biotechnologie.

Auf einer Demag Spritzgiefima-
schine undzwei Babyplast Mikro-
spritzgieBanlagen entstehen

Prototypen und Miniserien klei-
ner und kleinster Kunststoffteile
aus Thermoplasten, lange bevor
sie zu Serienprodukten werden.
Fiir die Herstellung der Werkzeu-
geund Formen gibteseine general-
iiberholte DMG Frismaschine, die
mit GlasmafQstiben fiir grofite
Genauigkeit und einer zusatzli-
chen Hochgeschwindigkeitsspin-
del ausgestattet wurde, sowie ein
Mikrobearbeitungszentrum
MMP 2522 hochster Prazisionvon
Kern. Miteinem Nullpunktspann-
system, das sich im Wechsel auf
beiden Maschinen einsetzenlasst,
solltendie Riistvorgangeoptimiert
werden.

Der Zukunft voraus

AMF Nullpunktspannsystem ermoglicht Entwicklung der Produkte von tibermorgen

Unterstiitzt werden Professor An-
dreas Foitzik und Projektkoordi-
nator Steffen Zinn von 20 weiteren
Mitarbeitern. Jiingsthat ein mittel-
stindisches Unternehmen Mus-
terteile einer Projektidee herstel-
len lassen, die auf einer Messe
gezeigt wurden, ,.Fiir die Herstel-
lung des Prototypenwerkzeugs
und der Musterteile waren der
finanzielle Einsatz und das Risiko
zu hoch®, erzihlt Projektkoordi-
nator Zinn. ,Gleichwohl war das
medizintechnische Produkthoch-
interessant und forderungswir-
dig. Und unser Institut hatte ein
zukunftsfihiges Praxisprojekt,
daseinem Studierenden eine Stel-
le bieten konnte.”

Projektanforderungen

Umdie Formwerkzeuge nachdem
Schruppen auf der DMG ohne
grofle Riistzeiten auf der Kern zur
Mikrobearbeitungaufzuspannen,
solltedas Nullpunktspannsystem
einige Voraussetzungen erfiillen:
Die Bauhohe mussteso gering wie
moglich sein, da die Kern Micro
bauartbedingt nur 128 mm Ge-
samthéhe fiir Spannsystem und
Werkstiick zuldsst. Zugleich soll-
te die Grundplatte mit 140 x
140 mm Grofle geniigend Platz
bieten, um groBere Werkstiicke
aufnehmen zukonnen. Das System
sollte einfach zu handhaben sein
und essollte problemloszwischen

beiden Maschinen gewechselt
werden konnen. Dabei sollte die
Wiederholgenauigkeitunter 3um
liegen. Viele Anbieter hatten zwar
Platten mit 70 x 70 mm im Sorti-
ment, aber Zinn wollte grofere
Werkstiicke wegen moglicherwei-
seauftretender Schwingungen auf
keinen Fall iiberstehenlassen. Fiir
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AMEF findet er lobende Worte:
~Herr Schmeil als Auflendienst-
mitarbeiter und das komplette
Team von AMF gingen als Einzi-
ge auf unsere Wiinsche ein und
lieferten eine hervorragende Lo-
sung, diegenauaufunseren Bedarf
ausgerichtet war.”

Nach Erstellungeines Lastenhefts
ist seit Herbst 2014 die neue Null-
punktspanntechnik im Einsatz.
Sie besteht aus einer Standard-
grundplatte mit vier AMF-Null-
punktspannmodulen K 10.2, die
fiir die DMG-Maschine vorgese-

henist. Mit 112 mm Durchmesser
verfiigtdasModul K 10.2 iiber eine
grofie Auflagefliche und ist un-
empfindlich gegeniiber bei der
Bearbeitungentstehenden Seiten-
oder Zugkriften. Es spannt mit
25 kN Kraft und kann bei der
Zerspanung hohe Kippmomente
aufnehmen. Das ermoglicht dem
Anwender hohe Prizision und
Mafgenauigkeit auch bei grofien
Zerspanungskraften.

Flaches Spannmodul

Mit nur 22 mm Einbautiefe baut
dasSpannmodul extrem flach. So
kann die Grundplatte ebenfalls
diinn gehalten werden und der
Aufbau auf dem Maschinentisch
lasstviel Platz nach oben. Die Mo-
dule bieten einen sicheren, vibra-
tionshemmenden Sitz von Werk-
stiick oder Wechselpalette, die
iiber die AMF-Spannnippeltech-
nik gespannt werden. Der Refe-
renzpunkt bleibtin der Mitte und
Temperaturschwankungen sowie
Materialausdehnungen werden
durch ein intelligentes System
ausgeglichen. Die Technologie, die
dahintersteckt, willmanbei AMF
jedoch nicht preisgeben.

Auf der Grundplatte sitzt eine
Sonderplatte mit vier AMF-Null-
punktspannmodulen K 5, auf der
einkleiner, kriftiger, aber zugleich
niedrig bauender Spannstock ver-
schraubtist. Sieistmitnur23 mm

Bauhdhe sehr flach. Das ist még-
lich, weil auch die Spannmodule
K 5 niedrig bauen. Dennoch sind
sie mit 13 kN Spannkraft, bei
einem geringen Einschraubdurch-
messer von M45 mm, sehr stark.
Im Viererverbund spannensie die
Werkstiicke mit 52 kN. Die Son-
derplatte mit Spannstock kann
einfach zwischen beiden Frasma-
schinen hin und her gewechselt
werden. Beim Wechsel von der
DMG-Maschine auf die Kern hat
Zinn mit dem eingebauten Reni-
shaw-System eine Wiederhol-
genauigkeitvon 1,3 um gemessen.
»Das hat uns beeindruckt, ist es
dochviel genauer, alswir gefordert
hatten. Nun bietet uns diese
Spannlésung noch mehr Moglich-
keiten", freut sicht Zinn.
Wenn Prozesse oder Teiletoleran-
zen anspruchsvoller sind und der
kleine Friser mit nur 40 ym
Durchmesser eingesetzt wird,
erreichendie Wildauersogar Maf-
haltigkeiten von 1 pm. Dazu lisst
Zinn den Aufbau nach dem Ein-
richten auf der Kern in dem kli-
matisierten Raum sich schon mal
24 Studnen akklimatisieren. mm
e www.amf.de
€ www.th-wildau.de

Lesen Sie den
vollstandigen
Text in der App

Code mit Smartphone und ent-
sprechender App anvisieren




