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- Werkzeugbegutachtung
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Bild 1: Werkzeug-
bereiche, bei de-
nen durch syste-
matische Begut-
achtung Kon-
struktionsfehler
vermieden wer-
den kénnen.
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»Intelligente” Berechnungssoftware |
optimiert die Konstruktion von SpritzgieBwerkzeugen

JoCHEN SCHMIDT, CHRISTIAN KURTEN UND PAUL THIENEL

pritzgieBwerkzeuge zur Ther-
moplastverarbeitung diirfen
bei immer kiirzeren Entwick-
lungsphasen und gleichzeitig niedri-
gen Kosten moglichst keine oder nur
ein Minimum an Fehlern aufweisen.
Weil die Qualitit und die Wirt-
schaftlichkeit des Spritzgiefiteils in
hohem Mafle vom Formwerkzeug

Dipl.-Ing. Jochen Schmidt leitet das Ver-
bundprojekt ,Systematische Vorgehens-
weise bei der Entwicklung, Konstruktion
und Begutachtung von Spritzgiefwerkzeu-
gen (Thermoplast)“ bei der ISK Iserlohner
Kunststoff-Technologie GmbH in Iserlohn.
Dipl.-Ing. Christian Kiirten ist Geschafts-
fithrer der ISK. Prof. Dr.-Ing. Paul Thienel
leitet das Kunststoffverarbeitungslabor der
Mirkischen Fachhochschule Iserlohn. Wei-
tere Informationen: Jochen Schmidt, 58638
Iserlohn, Tel. (0 23 71) 15 37-18, Fax
(0 23 71) 15 37-11, jochen.schmidt@isk-
iserlohn.de
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bestimmt werden, ist eine systemati-
sche Werkzeugentwicklung auch in
Bezug auf die Entwicklungszeiten
zwingend notwendig. Liegt ein feh-
lerhaftes SpritzgieBwerkzeug vor, ist
eine Anderung oft sehr arbeitsauf-
wendigund kostenintensiv. Ein nicht
optimales Werkzeug produziert un-
wirtschaftliche Formteile und gerin-
gere Qualitit.

Schnell und fehlerfrei
Werkzeuge konstruieren

Nur ein schneller und fehlerfreier
Konstruktionsprozess fithrt zu einer
optimalen und wirtschaftlichen
Werkzeugkonstruktion (Bild 1).
Lange Entwicklungszeiten, fehler-
hafte und nicht optimale Konstruk-
tionen erzeugen dagegen hiufig ho-
he Folgekosten und belasten die Zu-
friedenheit der Kunden.

Deshalb empfiehlt sich eine syste-
matische Vorgehensweise bei der
Entwicklung, Konstruktion und Be-
gutachtung von Spritzgiefwerkzeu-
gen (Bild 2). Mit dieser Thematik be-
schiftigt sich die Iserlohner Kunst-
stoff-Technologie GmbH (ISK) im
Rahmen eines neuen Verbundpro-
jekts. Das geschieht in enger Zu-
sammenarbeit mit dem Kunststoff-
verarbeitungslabor der Mirkischen
Fachhochschule Iserlohn und eini-
gen Unternehmen der Kunststoff-
branche: zum Beispiel den Maschi-
nenbauern Battenfeld Spritzgief3-
technik, Meinerzhagen, und Engel,
Schwertberg/Osterreich, sowie dem
SpritzgieRer und Werkzeugbauer

Josef Weber in Dillenburg, aber auch
dem Heiffkanalspezialisten Xintech
in Diibendorf/Schweiz, dem Liiden-
scheider Normalienhersteller Hasco,
dem Sensorhersteller Kistler Instru-
mente, Ostfildern, dem Schweizer
Thermogeritehersteller Regloplas,
St. Gallen, sowie dem Steuerungs-
und Automatisierungsspezialisten
Weidmiiller Interface in Paderborn.
Insgesamt sind derzeit 16 Unterneh-
men an diesem Verbundprojekt be-
teiligt.

Ziel des Projektesist die Erstellung
einer Software, die mittels Checklis-
ten und Berechnungstools einen sys-
tematischen Konstruktionsprozess
ermoglichen und den Konstrukteur
fithren und unterstiitzen soll. Zu-
sitzlich soll sie ein umfangreiches,
komprimiertes Basiswissen zu allen
werkzeugrelevanten Themen ent-
halten, das dem Konstrukteur Infor-
mationen, Hilfestellungen und alter-
native Losungen aufzeigt.

Die Software Lisst sich
vielseitig einsetzen

Die Software wird sich vielseitig
einsetzen lassen: zur Entwicklung
und Konstruktion von Werkzeugen,
Begutachtung vorhandener Werk-
zeugkonstruktionen und fiir Schu-
lungszwecke. Hinsichtlich der Be-
dienung wird sie sich stark an das be-
reits bestehende Programm PC-
Part-Check anlehnen, das die ISK
zur systematischen Artikelbegutach-
tung im Rahmen eines vorhergehen-
den Verbundprojekts entwickelte.



Folgende Ziele wurden dabei verein-
bart:

» Checklisten erméglichen die Kon-
trolle der Artikelzeichnung zur Feh-
lervermeidung.

» Das Speichern von Basiswissen
gewihrleistet, dass die Konstrukteu-
re beziiglich der Konstruktionsele-
mente up to date bleiben.

» Berechnungsprogramme,
Beispiel zur Bestimmung des Flief3-

zum

weg-Wanddicken-Verhiltnisses, zur
Dimensionierung von Anguss und
Anschnitt sowie zur Ermittlung der
Zykluszeit und Toleranzen, zeigen
die technischen Grenzen einzelner
Kriterien der Produktentwicklung
auf.

p Firmenspezifisches Know-how
kann in das Programm integriert
werden. Dies ist insbesondere bei ei-
nem Wechsel der Konstrukteure in

Konstanten-Filter

Konstruktionsalgorithmus

L

Bild 2: Eine gelenkte Konstruktion und Begutachtung von Formteilen

Bilder: ISK

und Werkzéugen erschlieft Optimierungspotenziale.
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andere Unternehmen notwendig,
weil hdufig mit dem Fortgang ein
Verlust des Fachwissens einhergeht.

Das neue Projekt ist die konse-
quente Weiterfihrung der Gedan-
ken aus dem Verbundprojekt ,,De-
sign‘, wobei ausgehend von einer op-
timalen Formteilkonstruktion nun
auch ein Hilfsmittel zur Optimie-

rung der Werkzeugkonstruktion
konzipiert wer-

den soll. Die - FAZIT
Werkzeugkom-

ponenten  und

der Themenbe-

» Gespeichertes Basiswissen
vereinfacht die Entwicklung

reich ,Rund um
das  Werkzeug®

» Checklisten ermoglichen eine
Ergebniskontrolle

sind heute so viel-
faltig, dass eine
systematische
Vorgehensweise
und eine spitere Begutachtung der
Werkzeugentwicklung hinsichtlich
moglicher Fehler in den meisten
Unternehmen der Kunststoffverar-
beitung notwendig sind. Bild 1 zeigt
Werkzeugbereiche, die sich in weite-
re Unterpunkte gliedern lassen. Um
eine Software zur systematischen Be-
gutachtung der Werkzeugentwick-
lung zu konzipieren, sind folgende
Schritte geplant:

» Ein umfangreiches Basiswissen
wird erarbeitet..

» Die Entwicklung von umfassen-
den Checklisten soll die Werkzeug-
konstruktion und -begutachtung er-
leichtern.

» Die systematischen Checklisten
werden in ein Windows-Programm
integriert.

» Dieser Software wird das Basis-
wissen hinterlegt. .

» Bis Mitte 2002 ist die Programm-
entwicklung abgeschlossen. Jeder
Projektpartner erhdlt zwei Pro-
grammlizenzen. MM

www.maschinenmarkt.de

» Verbundprojekt zur k
Werkzeugbegutachtung

> Verbundprojékt zur Artikélbegut-
achtung

» Kennzahlensystem zur Bewer-
tung des Technologieeinsatzes
im Werkzeugbau

MM Das IndustrieMagazin - 3/2002 33

» Firmenspezifisches Know-
how kann integriert werden






