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Produktionszelle aus zwei SpritzgieBmaschinen mit 1300 Tonnen SchlieBkraft, kombiniert mit Werkzeugstationen fiir 15 bis 20-Tonnen-Werkzeu-
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ge. Das Anlagenkonzept ist konsequent auf die wirtschaftliche Fertigung von kleinen Produktionslosen ausgelegt — undenkbar ohne schnellen

Werkzeugwechsel.

SCHWERE LASTEN LERNEN LAUFEN

MIT AUTOMATISIERTEM WERKZEUGWECHSEL SCHNELLER UMRUSTEN UND KOSTEN SENKEN Ein 15 Tonnen
schweres SpritzgieBwerkzeug in 50 Sekunden auf einer 1300-Tonnen-GroRmaschine zu wechseln ist keine Uto-
pie mehr, ebenso wie eine Schuss-zu-Schuss-Zeit von 70 Sekunden. Um den Werkzeugwechsel zu beschleunigen
und flexibler gestalten zu kdnnen, bietet sich eine stufenweise technische und organisatorische Aufriistung von
SpritzgieRanlagen an, jeweils wirtschaftlich sinnvoll auf die Produktionsbedingungen zugeschnitten. Unter
welchen Bedingungen ist das liberhaupt sinnvoll? Wie sehen die derzeit verfigbaren Lésungen aus?

urze Riisizeiten und hohe Flexibi-
K litdt bieten ein hohes Potenzial zur

Kostensenkung: Kurze Reaktions-
zeiten zur Bearbeitung kleiner Losgréfien
oder zahlreicher Produktvarianten, ein
geringerer Lagerbestand und damit ge-
ringere Kapitalbindung. Gleiches gilt,
wenn “just-in-sequence” an eine Serien-
fertigung zugeliefert werden muss, wie
dies in der Automobilproduktion all-
gemein iiblich ist. Wirtschaftlich ist dies
nur dann méglich, wenn der Riistaul-
wand dem nicht entgegen steht. Dies gilt
umso mehr, je groler die Anlagen und
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die darauf betrieben Spritzgielwerkzeu-
ge sind. An Hand mehrerer Projekte mit
neuen Schwerlast-Werkzeugwechselsys-
temen soll das vielfach noch ungeniitzte
Einsparpotenzial bei  unproduktiver
Riistzeit aulgezeigt und Aufschluss tiber
den Stand der technischen Moglichkei-
ten gegeben werden.

Das hohe Leistungsniveau der neuen
Systeme von EAS Europe und der damit
erreichbare Rationalisierungseffekt kann
natiirlich nur bei einer Neuinvestition in
eine SpritzgielRanlage (Bild 1) voll ausge-
schoplt werden. Aber auch bei Nachriis-
tungen lassen sich herzeigbare Resultate
erzielen.

Bei der derzeit hochsten Ausriistungs-
stufe sind alle innerhalb einer Produkti-
onszelle eingesetzten SpritzgieBwerk-

zeuge auf einheitlichen Adapterplatten
mit integrierten Multikupplungsplatten
montiert. Alle Anschlusspunkte des
SpritzgieRwerkzeugs sind mit den Multi-
kupplungen verbunden. Das gilt auch fiir
die Werkzeugverriegelung oder die Ver-
bindung zum Auswerfersystem. Die
Spritzgiefmaschine ist mit einem Werk-
zeugwechseltisch kombiniert, der das
Werkzeug auf dem Einzugsniveau der
Maschinenschliefeinheit bereit stellt.
Zum Quertranster von und zur Maschine
werden angetriebene Rollenbahnen so-
wohl auf dem Werkzeugwechseltisch, als
auch in der Maschine eingesetzt, Damit
der Produktionsstart nach dem Einschub
in die SpritzgieBmaschine ohne Warte-
zeit stattfinden kann, muss das Werkzeug
aul dem Tisch vorgewédrmt werden, und




Hochleistungswerkzeugwechsel

ist sinnvoll

W bei hohem Werkzeuggewicht

B bei zahlreichen und komplexen Schnittstellen

M bei hoher Variantenzahl

W bei wiederkehrenden kleinen LosgréRen

erfordert als Voraussetzung

W die Standardisierung aller Schnittstellen

B eine Maschinenausriistung mit Schnellspannsystem und
Hochleistungsrollenbahnen zum Quertransport

B automatische Multikupplungseinheiten fiir samtliche
Betriebsmedien

B eine Maschinen-SchlieReinheit kombiniert mit stationdren oder
transportablen Vorwarm-/Lagerstationen

W ein etabliertes innerbetriebliches Logistiksystem fiir die Werk-
zeugvorbereitung und die begleitende Wartung

ermoglicht folgende Wechselzeiten

B Werkzeugwechsel mit 10-Tonnen-Werkzeug in 40-50 Sekunden

B Werkzeugwechsel mit 40-Tonnen-Werkzeug in 120 Sekunden

Bild: EAS Europe

Fiir einen umgehenden Produktionsstart nach dem Werkzeugwechsel
miissen die Werkzeuge auf einen betriebsbereiten Zustand gebracht
werden beziehungsweise bei kurzen Produktionsintervallen in diesem
gehalten werden. Dazu dient ein Werkzeugwechseltisch neben der
SchlieReinheit mit Temperiereinrichtungen fiir das HeiRkanal- und das
Kiihlsystem. g

zwar sowohl das Heillkanalsystem, als
auch das Kiihlungssystem. Die Vorwar-
meinrichtungen kénnen automatisch ge-
kuppelt werden. Eine Programmsteue-
rung tiiberwacht den Ablaufl des Vor-
warmzykluses (Bild 2).

15-Tonnen-Werkzeug in

50 Sekunden gewechselt

Durch die ,Beschleunigung” des Quer-
einschubs konnte die Werkzeugtransfer-
zeit bemerkenswert verkiirzt werden.
Dalfiir hat EAS ncue Rollenbahnen mit
Hochleistungsantrieben (Bild 3) ent-
wickelt und damit einen traditionellen
«Flaschenhals” im System beseitigt. In
Summe lassen sich mit dem derzeit liefer-
baren Anlagenkonzept bisher nicht fiir
moglich gehaltene Werkzeugwechselzei-
ten realisieren. So in der auf Bild 1 ge-
zeigten Anlage, die [tr einen global agie-
renden Autokomponentenhersteller
konzipiert und in mehreren Einheiten
geliefert wurde. Die Werkzeugwechsel-

Die SM-SK ist eine
automatische Auswerfer-
stangenkupplung flr
KunststoffspritzgieR-

maschinen.
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einheit einzubringen, ist der Quertransfer iiber angetriebene Rollen-
bahnen. Ein leistungsstarker Antrieb und eine gleichméRige Kraftver-
teilung auf alle Rollen in der Maschine und ebenso auf dem Lagertisch
sorgen fiir schnelle Ein-/Ausschubzeiten (Rollenantrieb dargestellt
ohne Abdeckungen).

anlage ist in diesem Fall mit zwei Grol3-
maschinen mit 1300 Tonnen Schliel3-
kraft kombiniert und ermdaglicht eine
Wechselzeit von 50 Sckunden mit 15
Tonnen schweren SpritzgieBwerkzeu-
gen. In den 50 Sekunden werden nicht
nur alle Sicherheitseinrichtungen, wie
Verriegelungen oder Schutztiiren auto-
matisch betétigt, sondern auch rund 3,5
Meter mit der Schwerlastin 20 Sekunden
zuriickgelegt. Dies entspricht einer bei
derartigen Anwendungen und Lasten
bisher unerreichten Geschwindigkeit
von 0,6 km/h. Vom letzten Spritzgiefsteil
mit Werkzeug ,Eins“ bis zum ersten
SpritzgieRteil mit dem Werkzeug ,Zwei”
werden so nur 70 Sekunden bendtigt.
Dass dhnliche Ergebnisse auch bei noch
viel groferen Anlagen erreicht werden
konnen, zeigt eine analog konzipierte
Anlage mit fiinf 3500-Tonnen-Maschi-
nen, die beim italienischen Automobil-
hersteller Fiat in Betrieb ist. Hier werden
SpritzgieBwerkzeuge mit einem Gewicht
von 40 Tonnen unter zwei Minuten ge-
wechselt (Bild 4). Dabei sind diese beiden
Beispiele nicht auf spezielle Anwendun-
gen ausgerichtete Einzelprojekte, son-
dern entsprechen dem allgemein verfiig-
baren technischen Standard. Somit kon-
nen Hochleistungs-Werkzeugwechsler
wertvolle Produktivitdtsreserven in wirl-
schaltlich angespannten Zeiten erschlie-
lsen.

Stufenplan fiir

schnelleren Werkzeugwechsel

Den langen Riistzeiten beim Spritzgielsen
kann durch eine ganze Reihe von Mal-
nahmen der Kampf angesagt werden.
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Ausgehend vom ausschlieflich manuell
abgewickelten Werkzeugwechsel bietet
sich eine stufenweise technische und or-
ganisatorische Aufriistung von bestehen-
den Anlagen an.

Der erste Schritt werden einfache Nor-
mungsschritte sein, mit dem Ziel, ein-
heitliche Schnittstellen zwischen Ma-

ERHOHTE MARKTCHANCEN

Schneller aus der Krise kommen

Die gednderten wirtschaftlichen Rahmen-
bedingungen der letzten Monate waren be-
gleitet von zurlick gehender Nachfrage,
kleineren Produktionslosen und kiirzeren
Vorlaufzeit. Durch diese Umstande riicken
die Themen ,Flexibilitdt" und ,Ristzeit-
anteil” wieder starker in den Fokus der Pro-
duktionsplaner und Fertigungstechniker.
Und dies umso mehr, je groer und schwe-
rer und komplexer die zu manipulierenden
SpritzgieRwerkzeuge sind. Waren bei lang
laufenden Produktionslosen Rustzeiten von
drei bis vier Stunden, sowie anschlieBend
nochmals ein bis zwei Stunden Aufheizzeit
fiir ein zehn Tonnen schweres Spritzgiel3-
werkzeug auf einer SpritzgieBmaschine mit
1 000 Tonnen SchlieRkraft noch vertretbar,
weil selten anfallend, so wird dies bei einer
Anzahl von zwei, drei oder mehr Ristvor-
gingen auf der gleichen Maschine pro Wo-
che zu einer Produktivitatsbremse. Dies gilt
in gleichem MaR fiir die Bemiihungen, die
gelagerte Teilemenge und damit das darin
gebundene Kapital zu reduzieren und als
Alternative direkter auftragsbezogen klei-
nere Teilemengen zu produzieren.

Schnelle Werkzeugwechselzeiten kénnen auch im obersten Last- und
GroRenbereich realisiert werden — zum Beispiel eine Umriistzeit von
weniger als zwei Minuten mit einem 4o Tonnen schweren SpritzgieR-
werkzeug auf einer 3500-Tonnen-SpritzgieBmaschine bei Fiat Auto.
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schine und Werkzeug zu schaffen. Prakti-
sche Beispiele sind die Erstellung von An-
schlusspldnen, die Normung aller Steck-
verbindungen oder die Kennzeichnung
der Medienkreislaufe.

Eine Stufe hoher ist die Ausriistung
der Werkzeuge mit Adapterplatten und
der Maschine mit hydraulischen oder
magnetischen Spannsystemen. Dies spart
das manuelle Setzen von Spanneisen und
das aufwindige Begehen der SchlieRein-
heit, das mit zunehmender Maschinen-
und WerkzeuggroRe iiberproportional
viel Zeit und zahlreiche Sicherheitsvor-
kehrungen kostet.

Das nachst hohere Mechanisierungs-
niveau ist die Zusammenfassung der ein-
zelnen Medienlinien auf Multikupp-
lungsplatten. Damit kénnen Kiihlungs-
oder Stromkreise ohﬁ,c Verwechslungs-
gefahr schnell gekuppelt werden. Durch
eine Kombination von Multikupplungs-
platten und Adapterplatten und entspre-
chende Nachriistung der maschinenseiti-
gen Schnittstellen kann ein halbautoma-
tischer Werkzeugwechsel mittels Kran-
zuftihrung erreicht werden. Mit diesem
Ausriistungsniveau lassen sich gut 70
Prozent der bei konventioneller, nicht
mechanisierter Abwicklung bendétigten
Zeit einsparen. Mit dem heutigen Stand
der Technik kann jedoch, wie dargestellt,
noch mehr erreicht werden. ]
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