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Kreativitdt und Qualitdt — made in Italy —

Erfahrung und Know How aus 30 Jahren Bordignon Produktion und Entwicklung
stecken in der neuen 2XCSX32. Dank Nanotechnologien RUNtech und Xtech
und einer Anfangskraft von 660 daN ergeben sich hohe Standfestigkeit und
Laufgeschwindigkeit bei verminderten Produktionsstillstanden. Bis zu 4 mal
héhere Krafte im Vergleich zu ISO11901 Normgasdruckfedern mit Durchmesser
32 mm. Die 2XCSX32 ist die kompakteste und starkste Gasdruckfeder am Markt.
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Bordignon Deutschland \Werksvertretung:
NVUG Normteilvertriehsgesellschaft mbH
info@nvgmbh.de - T +49 3721 273578
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12 Die Hirschmann GmbH aus Winzeln (Baden-Wirttemberg) z&hlt zu den 100
innovativsten Unternehmen in Deutschland — gerade wurde die Firma mit dem Siegel
»TOP 100“ ausgezeichnet. Was dies in der Praxis bedeutet, konnen Besucher auf
der Messe AMB in Stuttgart erleben. Dort prasentiert die Hirschmann GmbH ihre
neuesten Entwicklungen — dazu z&hlen das High-End-Spannsystem pPrisFix nano,
der pPrisFix Hohl-achsenspanner und das ultraflache pPrisFix-Flat Nullpunktspan-
nsystem.
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20 Neue Maschinen zum Birstentgraten stellt die Schweizer Surfinsys AG vor.
Die Maschinen der DAP-Reihe entgraten zugefiihrte Teile schnell und prozesssicher
und sorgen so fur hohe Oberflachenqualitat, mit Wendeeinheit auch beidseitig. In
definierten Entgratprozessen werden dabei Grate prozesssicher entfernt und Kanten
an der gesamten Teilekontur gleichmaBig verrundet. Weil die clever angetriebenen
Birsten auch massive Grate einfach wegblrsten, ergeben sich noch ganz andere
Vorteile.

42 Die auf Blechumformung spezialisierte Gebhardt Werkzeug- und Maschinen-
bau GmbH setzt auch beim Schruppen und Hartfrdsen konsequent auf Automa-
tisierung. Um einen absolut stérungsfreien 24/7-Betrieb sicherzustellen, wurden
gemeinsam mit MMC Hitachi Tool die Frasprozesse in Baienfurt analysiert und
optimiert. Das Ergebnis: Hohere Prozesssicherheit, langere Standzeiten, schnellere
Bearbeitung und deutlich gesunkene Fertigungskosten.
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Bild 1: Fiir die Umformung von flachigen und vorgeformten Komposite-Halbzeugen zu Hochleistungs-Bauteilen erwarmen Umluftéfen
thermoplastische Verbundwerkstoffe homogen, schonend und energiesparend

Das Umformen von Halbzeugen
zu Bauteilen fur Automobile

Fiir die Umformung und das Umspritzen von flachigen und vorgeformten Komposite-Halb-
zeugen zu Hochleistungsbauteilen fiir Automobile miissen die Werkstoffe schonend, homo-
gen und trotzdem punktgenau vorerwarmt werden. Umweltgerecht und energiesparend soll
dieser Vorgang natiirlich auch sein. Das weit verbreitete Infrarotverfahren st6B8t dabei immer
ofter an seine Grenzen. Vor allem, wenn es um Hybrid-Halbzeuge, sogenannte Taylored
Parts, oder um dreidimensionale Formen geht, kommen seit rund zehn Jahren Umluftéfen
zum Einsatz. Die Temperiersysteme durchwarmen thermoplastische Verbundwerkstoffe mit
gleicher Temperatur und geringen Toleranzen an Oberflachen und im Kern bis zur geforder-

ten Umformtemperatur.

Mit Umluftéfen gelingt die Vortem-
perierung sowohl von flachigen als
auch von vorgeformten Komposite-
Halbzeugen schonend, gleichma-
Big und auf den Punkt genau. Die
Ofen erwarmen flachige GMT- oder
LWRT-Halbzeuge, vorgeformte Pre-
Pregs sowie Hybrid-Materialien wie
beispielsweise Komposite und Alu-
bleche prozessgerecht und gleich-
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maBig auf die geforderte Prozes-
stemperatur, die je nach Material
zwischen 200 °C und 350 °C liegen
kann. Nach dem Erwarmungspro-
zess in den Temperierdfen, die wie
ein Paternoster funktionieren, ist
die Temperatur nicht nur an der
Oberflache gleichméBig, sondern
zeigt auch im Kern den nahezu
exakt gleichen Wert. Die Toleranzen

betragen lediglich +- 2 °C. Dabei
brauchen die Paternoster-Umluft-
ofen bis zu 70 Prozent weniger
Energie.

Dieses gleichmaBige Durchwérmen
des Halbzeugs ist bei der Formge-
bung der Kunststoffe ein Gberaus
wichtiges Qualitatskriterium, das
nicht nur Uber die Prozesssicher-
heit und Wiederholgenauigkeit,
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Bild 2: In den Umluftéfen werden je nach Bauhdhe des Teils bis zu 36 Aufnahmeroste, die
wie Schubladen aussehen, durch zwei Kammern beférdert, z.B. fir Taktzeiten <= 30 sec.,

bei Materialstarken von ca. 3 mm

sondern auch Uber die Gute des
Teils und den Erfolg nachfolgender
Prozessschritte wie zum Beispiel
Klebeverfahren entscheidet.
Ebenso wichtig ist es fur eine
gleichmaBige Verteilung von Ver-
starkungsfasern im Bauteil. ,Nur so
kann die geforderte mechanische
Eigenschaft des Bauteils gewahr-
leistet werden®, erlautert Heinrich
Ernst, erfahrener Berater in der
Kunststoffumformung. Mit seinem
Unternehmen ECC Ernst Composi-
te Consulting berét er produzieren-
de Unternehmen. Eine homogene
Erwarmung ist beispielsweise auch
fur eine effiziente und dauerhafte
Verbindung zwischen lokalen
Verstérkungen und dem Kunststoff-
Kompound erforderlich. Gerade fir
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diese maBgeschneiderten Taylored
Parts, bei denen der Verstarkungs-
anteil je nach Belastungsprofil des
Endprodukts lokal unterschiedlich
hoch ist, sei es besonders wichtig,
dass alle Vorprodukte schonend
und gleichmaBig erhitzt und durch-
wérmt sind.

Der Pionier kommt
aus dem Schwarzwald

Pionier der Umlufttechnologie ist
das Oberndorfer Unternehmen

HK Préazisionstechnik, das fir die
Erfindung und Entwicklung des
Paternosterofens bereits 2009 den
Dr.-Rudolf-Eberle-Preis des Lan-
des Baden-Wirttemberg erhielt.
Mit immer weiteren Entwicklungen
sowie gréBeren und leistungs-

Bild 3:

Die Kammern werden
getrennt voneinander
geregelt und Uber-
wacht. Die Steuerung
enthalt auch eine
Uberwachungs- und
Trackingfunktion,

die jeden, mit einem
Halbzeug beladenen
Rost codiert und
seinen Fortgang

im Ofen minutios
festhalt

fahigeren Ofen ist die Technologie
inzwischen bei vielen bedeutenden
Teilelieferanten etabliert. Vor allem
auch Forschungseinrichtungen,
die sich mit der Zukunft von Bau-
teileentwicklungen aus Kompo-
site-Materialien befassen, setzen
auf die Umlufttechnologie. Dazu
gehdren nationale wie internatio-
nale Institute.

Mit Glas- oder Kohlenstofffaser
verstéarkte thermoplastische Halb-
zeuge werden als Hochleistungs-
Werkstoffe in vielen Bereichen
eingesetzt, in denen man hohe
Steifigkeit und geringes Gewicht
bei kurzen Zykluszeiten erreichen
muss. So werden beispielsweise
im Automobilbau Ersatzradmulden,
Sitzschalen aber auch Karosserie-
teile wie Heckklappen oder StoB3-
fanger aus Komposite-Materialien
gefertigt. ,Hier sind die Qualitats-
anforderungen nattrlich besonders
hoch*, erklart Berater Ernst.
Aktuelle Ofen erwéarmen neuer-
dings auch Materialien wie Poly-
amid oder Kohlenstoffe, aus denen
neue Produkte entstehen wie
beispielsweise zur Schallisolierung
in Kraftfahrzeugen. Ebenso lassen
sich damit Hybridmaterialien

wie Composite mit Aluminium
vorerwarmen, die anschlieBend

zu Hitzeschutzschilden geformt
werden. Hierbei gelingt es sogar,
Prozessschritte einzusparen. So ist
statt der friiheren drei Vorgange nur
noch ein Prozessschritt bis zum
fertigen Produkt notwendig. Ge-
nauso gelingt jetzt die Erwarmung
und Verarbeitung von Komposites,
zum Beispiel auch mit Sperrfolien,
Metallgeweben und lokalen Ver-
stérkungen im One-Step-Verfahren.
Die dadurch erzielbaren Funktions-
integrationen und Gewichtsein-
sparungen erhdhen die Wirtschaft-
lichkeit und tragen so zur Steige-
rung der Wettbewerbsfahigkeit von
Komposite-Werkstoffen bei.

»Ein groBer Zeitgewinn fir den
OEM, denn durch One-Step-
Verfahren werden mehrere Arbeits-
schritte eingespart®, versichert
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