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Interview

Uber Qualitdt und Nachdruck beim SpritzgieRen — ein Interview mit der Geigertechnik GmbH

Mit dem Nachdruck

sensibel umgehen

Spritzgiefen hat in den Betrieben immer noch zu oft mit dem unkontrollierten Fiillen

Guido Radig >

Provvido, Bergkirchen

einer Form zu tun. Dabei sind die Moglichkeiten der Werkzeugsensorik ideal
geeignet, den Fiillprozess sicher zu gestalten und abzubilden. Folge: Vermei-

dung von instabiler Qualitdt am Teil und effizientes Nutzen des Potenzials
aller Prozesskomponenten. Guido Radig sprach fiir den Kunststoff-Berater
mit Hans-Heinrich Behrens, Prozessoptimierer der Geigertechnik GmbH am
Standort Murnau, iiber seine Erfahrungen in der Praxis.

Radig: Herr Behrens, Sie vertreten
die Meinung, dass Spritzgief3en
ein voll geregelter Prozess sein
muss. Dabei sprechen Sie von der
Q-Entscheidung. Was bedeutet
dieses Schlagwort?

Behrens: Um effektiv und effizi-
ent zu sein, muss alles auf Qua-
litdt und die Kundenbediirfnisse
ausgerichtet sein. Alles andere
ist nicht optimal und verschwen-
det Moglichkeiten, die einfach da
sind.

Radig: Welche Maglichkeiten sehen
Sie? Meinen Sie Werkzeugsensorik?

Behrens: Werkzeugsensorik oh-
nehin — ohne Sensorik kann ich
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das Ziel lautet: Innendruckkonstanz
(UP=Umschaltpunkt /
NE=Nachdruckende)

den Prozess iiberhaupt a) nicht
beherrschen und b) das Ergebnis
des Maschinenprozesses nicht
abbilden. Mit Innendruckmessung
und Temperatursensorik sind wir
bei den dafiir notwendigen Stan-
dards des betrieblichen Alltags.
Die SpritzgieBmaschine ermog-
licht heute einen voll geregelten
Prozess. Dieser Moglichkeiten
muss ich mich nur intelligent be-
dienen. Effektive Kontrolle und
hohe Wiederholgenauigkeit sind
unsere Herausforderungen. Aber
ich gehe soweit zu fordern, dass
es unabdingbar ist, dass der ge-
samte Prozess sich selbst regelt.
Die erforderlichen Daten muss
man nur nutzen, statt ,,zu basteln®
und im ,,Blindflug® naherungswei-
se Zustdnde zu erreichen, die per-
manent  produktionsbegleitend
durch ,,Messen und Priifen“ abge-
sichert werden. Das sind unnétige
Kosten.

Radig: Die Verantwortlichen in
der Fertigung wissen, dass sie in
ausgereifte Werkzeug- und
Maschinentechnik investieren
miissen. Was meinen Sie trotzdem
mit ,,Blindflug“?

Behrens: Schauen wir uns den
Zyklus an: Wir sehen heute einen

Hans-Heinrich Behrens:
»Lehrmeinung der Formfiiller ist:
Der Nachdruck fiillt die Form.
Der Spritzgiefier geht
aber sensibel mit dem
Nachruck um — das
spart Material

und reduziert die
Spannungen im ,
Teil.“

voll geregelten Prozess bis zum
Abschluss der volumetrischen
Fullung der Kavitdt am Umschalt-
punkt. Nach dem Umschalten auf
Nachdruck kommen wir in ,den
Nebel“ — der Blindflug beginnt. Es
geht im Grunde um den sensiblen
Umgang mit dem Nachdruck. Der
optimale Nachdruck ist der Schlis-
sel zur Q-Entscheidung, ,,Mafle
wiederholgenau“ zu erlangen.

Radig: Wie definieren Sie den
»optimalen Nachdruck*?

Behrens: Der optimale Nachdruck
hat mit den entscheidensten An-
teil am gesamten Zyklus, der op-
timiert werden muss. In der Nach-
druckphase tasten wir uns haufig
in einem Toleranzbereich an das
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I Der Spritzgiefzyklus im Uberblick

Optimum heran. Durch optimale
Druckgestaltung — und die bildet
sich nur durch die Innendruck-
messung im Werkzeug ab — kon-
nen wir optimale prozessuale Be-
dingungen schaffen: Steuern und
Regeln in einem geschlossenen
Kreislauf.

Radig: Der Nachdruck definiert
die Qualitdt?

Behrens: Mit Sicherheit. Geben
wir zuviel Druck — und das diirf-
te statistisch der Fall sein in den
Spritzereien, weil noch zu haufig
mit Nachdruck gefiillt wird, dann
tberladen wir die Kavitat. Wir
verbrauchen dadurch auch unno-
tig mehr Material als nétig ware.
Dies schlagt sich in den Kosten
nieder. Zudem komprimieren wir
das Material dadurch zu hoch, mit
der Folge von Spannungen im Teil
— obendrein ist die ,Restfiillung
mit Nachdruck” ein ungeregelter
Prozess. Das kann Auswirkungen
auf die Funktion haben, schwan-
kende Qualitat ergibt es allemal.
Drittens belasten wir die Maschi-
nen- und Werkzeugkomponen-
ten stdrker als es sein muss. Ein
nicht zu unterschatzender Effekt,
hinsichtlich WerkzeugverschleiB,
und damit geringere Verflighar-
keit und hohe Wartungskosten.
In der Nachdruckphase wollen wir
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keinen ,,Blindflug®, sondern maxi-
male Kontrolle durch Sensorik zur
Prozessgestaltung. Es geht um
die maximale Konstanz beim opti-
malen Verdichten —eben nicht nur
Kontrolle in der Fiillphase. Nur so
ist die Konstanz der Qualitat wirk-
lich dort, wo sie hin muss.

Radig: Wo sehen Sie besonderes
Potenzial?

Behrens: Gerade bei Chargenwech-
seln ist dies besonders wichtig, um
den Prozess konstant zu {iberwa-
chen und zu gestalten. Es lohnt
sich aber generell bei allen Teilen.
Bedenkt man natiirlich das Materi-
alvolumen, etwa bei grof3flachigen
Automobilteilen, dann schlummert
dort eine Menge Potenzial.

Radig: Die Automotive-Szene klagt
ja hdufig iiber hohe Materialpreise
der Rohstofflieferanten und den
massiven Kostendruck seitens der
OEM und Automobilbauer. Kann die
Auseinandersetzung mit dem
Nachdruck wirklich mit diesem
Gewicht hier helfen?

Behrens: Die Rohstoffindustrie
bietet heute gerade fiir Automo-
bilanwendungen modifizierte
Materialien an, die die volumet-
rische Fillung und die Konstanz
bei der Verarbeitung oft verbes-

sern — jedoch: Das Fliefverhalten
eines Materials unterliegt immer
noch Schwankungen. Diese Vari-
anz muss mittels gezielter Druck-
tiberwachung im Toleranzbereich
gehalten werden. Man erkennt
dies an der Verdnderung der Vis-
kositat: Fallt die Viskositat, wird
das Material zdher, womit der
Werkzeuginnendruck sinkt, al-
so die Verdichtung des Teiles ist
geringer. Umgekehrt, wenn die
Viskositat steigt und das Materi-
al liquider wird, steigt der Werk-
zeuginnendruck. Man muss also
durch die optimale Dosierung
des Nachdrucks, orientiert am
Innendruck, der Einspritz-Mas-
se genau den Druck vermitteln,
die sie braucht — nicht zuviel und
nicht zuwenig. Also geben wir bei
einem fallenden Innendruck mehr
Nachdruck und umgekehrt. Wir
brauchen hier einfach eine Ba-
lance, die stabil ist, um dem heu-
tigen hohen Qualitdatsanspruch zu
entsprechen.

Radig: Was denken die Priif- und
Mess-Spezialisten iiber diesen
Ansatz?

Behrens: Sie werden nicht be-
geistert sein — Messen und Priifen
verliert an Bedeutung. Der Priif-
Aufwand ist hoch — und wenn ich

Werkzeugsensorik beispielsweise mit

Werkzeuginnendruck- und Temperatur-
sensoren von Kistler hilft bei der

Prozesskontrolle Fotos: Kistler



nach dem Prozess messe, ist doch
schon alles gelaufen. Das braucht
man heute eigentlich in diesem
aufwendigen Maf3e nicht mehr als
produktionsbegleitenden Arbeits-
schritt. Der Prozess regelt sich ja
selbst hin zur Qualitat, wenn dies
die Fertigung beherrscht ,Qua-
litdt ist immer das Ergebnis des
Prozesses“. Jeder Einrichter ist
eigentlich somit ein wichtiger Qua-
litdtsmanager. Die Qualitdt des
Prozesses bildet man tber Ma-
schine und vor allem das Teil ab.

Radig: Und wie lauten Ihre
Anforderungen an die Maschinen-
industrie?

Behrens: Die Maschinenhersteller
missen sich mit diesen prozes-
sualen Abhangigkeiten intensiver
als bisher auseinandersetzen.
Das muss ganzheitlich betrachtet
werden: Maschinentechnik, Werk-

zeuge, Sensorik — als Gesamtsys-
tem. Wenn man den Prozess und
seine Regelung optimal nutzt,
reicht oft eine Maschine mit gerin-
gerer SchlieBkraft Es kann moglich
sein, statt wie bisher mit 25.000
kN zu arbeiten, dass 20.000 kN
vollig ausreichen. Das dirfte bei
der Kalkulation des Teils auch
noch einen wichtigen Aspekt
ausmachen. Die SpritzgieBtech-
nik hat noch grof3e Potenziale, die
es zu nutzen gilt.

Radig: Ich danke Ihnen fiir das
Gespriich.
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S _PORTRAT
Die Geigertechnik GmbH mit Sitz in Gar-
misch-Partenkirchen entwickelt und produ-
ziert Kunststoff-Komponenten hauptsachlich
fiir die Automobilindustrie. Das Unternehmen
ist seit knapp 50 Jahren Entwicklungspartner
im Bereich der Speicherung und Fiihrung von
Flissigkeiten sowie Gasen (Fluids) — ,Hand-
ling Fluids is our business”. Das Unternehmen
ist fuhrend in der Anwendung der Gas-Injek-
tions-Technologie (GIT), die es ermdglicht,
anspruchsvolle und hoch belastbhare Bauteile
fiir Fahrzeuge kostengunstiger als herkomm-

liche Metallkomponenten herzustellen. Der



