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Verbundprojekt: Prozessoptimierung — SpritzgieRtechnik (Thermoplast)
Zustandsabhangige Entformung, Zykluszeitreduzierung,
qualitative und wirtschaftliche Prozessoptimierung

Das Formteil / der Fertigungsprozesses

Ein Vergleich der kiurzest mdglichen Zykluszeit mit der in
der Fertigung erreichten zeigte bei etwas 700 Spritzgiel3-
werkzeugen, dass die erreichten Zykluszeiten um durch-
schnittlich 40% zu lang sind. Allein durch eine Optimierung
der Verarbeitungsparameter konnten die Zykluszeiten um
durchschnittlich 20% verkirzt werden (ca. 50.000 € Einspa-
rung im 2-3 Schichtbetrieb).

Vielfach werden jedoch schon ,Fehler bei der Artikelkon-
struktion gemacht, die eine noch kiirzere Zykluszeit verhin-
dern. Auch eine qualifizierte Werkzeugauslegung tragt zum
Erreichen der kirzest méglichen Zykluszeit bei.

Eine ,Fehleranalyse” zur Vermeidung unwirtschaftlicher
Prozesse sollte schon in der Entwicklungsphase des Pro-
duktes beginnen, da hier ca. 70% der Kosten des Produk-
tes festgelegt werden.

Fir eine effektive Rationalisierung und Zykluszeitverkir-
zung muss daher eine Gesamtbetrachtung der Entwicklung
des Produktes durchgeflhrt werden.

Aus diesen Forderungen ergeben sich fiir das Verbundpro-
jekt folgende Projektschritte:

- Begutachtung der Artikel- und Werkzeugzeichnung
(Rechenprogramme PC Part Check®, PC Mold
Check®)

- Grundlagen zur Ermittlung der kiirzest mdglichen
Zykluszeit

- Berechnung der theoretisch kurzesten Kuihlzeit
(Rechenprogramm PC Cool®)

- Ist-Datenaufnahme (Checklisten)

- Vergleich der tatsadchlichen mit der theoretischen
Zykluszeit

- Analyse des Fertigungsprozesses (Abweichungs-
analyse) / Prozessoptimierung

- Ermittlung von AbhilfemaRnahmen

- Darstellung des Optimierungspotentials hinsichtlich
Konstruktion und Prozess

- Einstellung der produktspezifischen kirzest mogli-
chen Zykluszeit mit den Mitarbeitern

- Ausschussminimierung / wirtschaftliche Produktion /
Qualitatssteigerung

Ein wichtiger Punkt, der in diesem Projekt besonders be-
ricksichtigt werden soll, ist die Kihlzeit des Formteiles
und der gleiche Entformungszustand.

Herkémmliche Art und Weise zur Festlegung des Ent-
formungszeitpunktes

Bei der Verarbeitung von Thermoplasten wird der Entfor-
mungszeitpunkt oft willkurlich nach optischen und formsta-
bilen Gesichtspunkten festgelegt. Um Prozessabweichun-
gen (z.B. Temperaturen und Regelungsschwankungen)
auszugleichen und "sicher" produzieren zu kénnen, liegt
die eingestellte Kihlzeit - mit einem entsprechendem
Streubereich fur Gutteile (Bild) - erheblich tber der kirzest
moglichen Kuhizeit (mehr als 20 %). Es werden konstant
gleiche Kiihl- / Zykluszeiten eingestellt, die ungleiche
Eigenschaften der Formteile bei Schwankungen der
Verarbeitungsgrofen hervorrufen!

Bestimmung der Massetemperatur mit Hilfe des Werk-
zeugwandtemperaturverlaufs

Mit einem Temperatursensor wird im Spritzzyklus der
Werkzeugwandtemperaturverlauf gemessen. Hiermit Iasst
sich aus der Korrelation zwischen Werkzeugwand- und
Massetemperatur auch der Massetemperaturverlauf des
Formteils bestimmen. Bei Vorgabe der hdéchsten Entfor-
mungstemperatur kann fur jeden Zyklus die Kihlzeit be-
stimmt werden.

Diese neue Vorgehensweise ermdglicht es, auch bei
Schwankungen der ProzessgroRen die Entformungstempe-
ratur konstant zu halten, indem die Kihlzeit angepasst
wird. Dieses bewirkt eine variable, aber immer die kiirzes-
te Kiihl- / Zykluszeit bei einem konstanten thermisch
Entformungszustand (Formteilqualitat).

Projektstart: 2. Quartal 2002
Dauer: 12 Monate
Kosten: €5.100,--

zzgl. Reisekosten
Anzahl: 10 Firmen

Eingesetzte Programme:PC Part Check®
PC Mold Check®
PC Cool®
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Zeit kiirzest méglicher
Entformungszeitpunkt
mit engem Streubereich
fir "Gutteile"

eingestellter "Sicherheits"-
Entformungszeitpunkt

mit groRem Streubereich
fir "Gutteile"

Massetemperaturverlauf in der Formteilmitte
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