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Spritzguss  Dije SmartPower bei Langlotz
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Liebe Leserinnen und Leser,

Vor wenigen Tagen erst konnten wir die erfreuliche Nach-
richt verkiinden, dass das Unternehmen FarragTech ein Teil
der WITTMANN Gruppe wird. FarragTech ist in Wolfurt/
Vorarlberg angesiedelt und seit tiber 25 Jahren im Anlagen-
bau fiir die Kunststoffindustrie tétig. Das Produktportfolio
umfasst Druckluft-Granulattrocknung und -Formenkiithlung
sowie den Schwitzwasserschutz fiir gekiihlte Formwerkzeuge.
Diese Ubernahme erweitert nicht nur unser Angebot, son-
dern rundet unsere Serie von Trocknungssystemen nach un-
ten hin ab. So konnen wir den Bereich der Granulattrocknung
nun bis zu einem Durchsatz von 15 kg/h optimal und feinstu-
fig abdecken. Kombiniert mit dem bestehenden Trocknerpro-
gramm unserer Schiittguttechnik-Abteilung sowie unserer
internationalen Aufstellung, erwarten wir uns ein noch star-
keres Auftreten am Markt. Jedenfalls sind wir hoch erfreut
iiber diesen Neuzugang in unserer Unternehmensgruppe und
heifSen Aaron Farrag und die neuen Kolleginnen und Kolle-
gen aus Wolfurt sehr herzlich willkommen!

Zu einem Zeitpunkt, an dem es der Weltwirtschaft nicht
gerade an Herausforderungen mangelt, hat sich tiberraschen-
derweise eine neue Hiirde aufgebaut, die Entwicklungen nach
sich zieht, die zum Erscheinungstermin dieser innovations
Ausgabe moglichweise erst so richtig an Fahrt gewinnen — das
Coronavirus. Selbstverstiandlich hat auch unsere chinesische
Niederlassung nach dem Neujahrsfest eine zuvor ungeplante
Zwangspause von einer Woche eingelegt. Wir sind sehr froh,
dass wir innerhalb unserer Belegschaft in China keinen Krank-
heitsfall haben und hoffen, dass dies auch so bleibt. Wir be-
griiflen die Entscheidung der Veranstalter der Chinaplas, die
Messe vorerst auf unbestimmte Zeit zu verschieben. Vor dem
Hintergrund der aktuellen Reisebeschridnkungen und der all-

Teil 2 unserer Schnecken-Serie

Spritzguss/
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Gabriele Hopf
besuchte den
deutschen Anwen-
der in Halver, ...
Seite 4

... und den dsterrei-

chischen in seinem
Werk in Trieben.
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geometrie und
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Parameter.
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George Shih
liber die erfolgrei-
che Partnerschaft

. . S . . mit WITTMANN
gemeinen Ungewissheit, wie sich die Ausbreitung des Corona- BATTENFELD
virus weiter entwickeln wird, hitte die Abhaltung der China- Taiwan.
plas nicht viel Sinn gehabt. Wir wiren sogar gliicklich, wenn Seite 12

diese und moglicherweise weitere Messen in diesem Jahr kom-

plett gestrichen wiirden. Weltweit gibt es fiir unsere Branche Durchfi . 'i .
viel zu viele Messeveranstaltungen, die aus einer Zeit herriih- :gzhn;;fs- Die neuen | Serien 110 und 310

ren, da sich die Beschaffung von Informationen wesentlich m @
komplexer gestaltete, als dies heute im Zeitalter von Internet 14 -
und einfacherer Reisemoglichkeiten der Fall ist.

Apropos Informationen: Natiirlich haben wir auch in die-

B o

ser Ausgabe von innovations interessante Beitrége aus ver-

schiedenen Liandern versammelt, und wir stellen in diesem
Zdravko Gavran

Heft unsere neuen Durchflussregler-Serien 110 und 310 vor. Ny
stellt die weiter-

Ich wiinsche Ihnen viel Spaf3 bei der Lektiire!

entwickelten
neuen Gerdite vor.
Herzlichst, Ihr Michael Wittmann Seite 14
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Spritzguss
Smarte Losungen durch den Einsatz
smarter SpritzgielStechnologie
Langlotz mit Sitz in Halver, Siidwestfalen, Deutschland,
hat sich mit Kunststoffteilen und Baugruppen fiir Wasser-
spender und Ausschanksysteme einen Namen gemacht.
Mit der servohydraulischen SmartPower 300/1330 mit
Insiderlosung von WITTMANN BATTENFELD hat Langlotz
modernste SpritzgieBBtechnologie in die Fertigung gebracht.
Gabriele Hopf
Fertigung
Gehduseteil fiir
Getrdnkeautomat
mit SmartPower
300/1330 mit

Insiderzelle.

Frank Héher, WITT-
MANN BATTEN-
FELD, Frederike
Seibert, Langlotz
Projektmanage-
ment, Ulrich Seibert,
Langlotz Geschidifts-
fiihrer, Thomas
Bertram, WITT-
MANN BATTEN-
FELD, Christoph
Seibert, Kaufmdn-
nischer Leiter bei
Langlotz (v. I. n. r).
Bild rechts:
Christoph Seibert
und Frank Héher
mit Sdule fiir Ge-
tréinkeautomaten.
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anglotz, ein Familienunternehmen in der zweiten
L bzw. dritten Generation, wurde 1910 in Ruhla,

Thiiringen, gegriindet. Die ersten Produkte waren
elektrotechnische Bedarfsartikel und Radiozubehor. Be-
reits in den 1930er-Jahren wurden radiotechnische Teile
aus Polystyrol im Spritzgussverfahren hergestellt.

Im Jahr 1950 wurde das Unternehmen am heutigen
Standort neu gegriindet. Langlotz konzentriert sich seit
diesem Zeitpunkt auf die Herstellung von Spritzgussteilen
aus fast allen thermoplastischen Kunststoffen inkl. deren
Veredelung und Montage.

Auf einer Produktionsfliche von 3.000 m* werden
Teile mit einem Gewicht von 0,1 g bis 2 kg gefertigt. Das
Leistungsspektrum reicht von der Entwicklung tiber das

Prototyping bis hin zur Serienfertigung.

Uber viele Jahre war Langlotz erfolgreicher Liefe-
rant von Kithlturmkomponenten fiir Kraftwerke fiir den
europdischen Markt. Die massiven Verdnderungen in der
Energiepolitik in Europa — und vor allem in Deutschland
ab Beginn dieses Jahrzehnts — machten eine komplette
Neuausrichtung des Unternehmens erforderlich. Mitt-
lerweile werden 85 % des Umsatzes mit neuen Kunden
erwirtschaftet. Das 40 Mann starke Familienunternehmen
fokussiert auf die Gehédusetechnik fiir Wasserspender und
Ausschanksysteme und Pumpen fiir Trinkwassersysteme.
Rund 8 % des Umsatzes werden mit Produkten fiir die
Automobilindustrie erwirtschaftet. Der Hauptmarkt des
Unternehmens ist Deutschland. Geliefert werden nicht
nur Einzelteile, sondern ganze Baugruppen. Hier geht das
Unternehmen proaktiv auf seine Kunden zu und bietet
sein Know-how an, um die Produkte zu verbessern bzw.

kostengtinstiger herzustellen. So wurde beispielsweise bei
einem bestimmten Produkt eine Adapterplatte aus Metall
durch eine Platte aus Kunststoff ersetzt, bei einem weite-
ren ein Gewinde durch den Einsatz Kunststoff schneiden-
der Schrauben eingespart.

Zum Erfolg mit der SmartPower Insider

Zur Herstellung der Teile setzt Langlotz Spritzgiefima-
schinen im SchliefSkraftbereich von 250 kN bis 5.000 kN
ein, darunter auch drei Maschinen der servohydraulischen
SmartPower Reihe von WITTMANN BATTENFELD mit
Schlie8kréften von 350 bzw. 3.000 kN. Diese Maschinen
zeichnen sich vor allem durch ihre kompakte Bauweise,
ihre hohe Energieeffizienz, ihre Prizision und Bediener-
freundlichkeit aus. Eine der beiden SmartPower 300/1330
ist mit einer Insiderzelle (Def. vgl. S. 8) ausgestattet. Hier
kommt ein WITTMANN W821 Roboter zum Einsatz.
Dieser Roboter ist mit einem auf Gewicht und Steifigkeit
optimierten Querhubprofil aufgebaut, welches direkt im
Hauptschlitten gelagert ist und den Entnahmehub ausfiihrt.
Roboter dieses Typs werden in den Hauptachsen mittels
Servoantrieben iiber Riemenvorgelege oder Zahnstange
angetrieben. Minimierte bewegte Massen erlauben hochs-
te Beschleuni-

gungen und Ver-
zogerungen. Das
Modell W821 ist
mit der neuesten
Robotsteuerung
der Generation
R8.3 ausgestat-
tet, die nicht
nur vielfiltige
Programmier-
moglichkeiten
bereitstellt,
sondern auch
die patentierte
SmartRemoval
Funktion zur

grofitmoglichen

Verkiirzung
unproduktiver
Formoffnungs-
zeiten. Ulrich Seibert, Geschiftsfithrer von Langlotz, zeigt
sich von den Maschinen der SmartPower Baureihe sehr an-
getan — insbesondere von der SmartPower mit Insiderzelle.
In besonderer Weise hebt er den geringen Platzbedarf und
die gute Bedienbarkeit hervor: ,Die Anlage ist fiir uns ein
wirklicher fertigungstechnischer Fortschritt. Die intuitive
Bedienbarkeit wird auch von unseren Mitarbeitern sehr
geschitzt.”

Aber WITTMANN BATTENFELD iiberzeugt Ulrich
Seibert und seinen Sohn Christoph, der die kaufménnische
Leitung des Unternehmens innehat, nicht nur durch die
Qualitit seiner Maschinen. Wie schon zahlreiche WITT-
MANN BATTENFELD Kunden vor ihnen, loben sie den
guten Service als einen der wesentlichen Aspekte in der
nunmehr bereits sei {iber 20 Jahren bestehenden Zusam-
menarbeit der beiden Unternehmen. ®
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Pumpen fiir Trink-
wassersysteme.

Bild links:

StoBel fiir ein
Sicherheitsventil
Bild rechts:

Fertig montierter
Getrdnkeautomat.



Spritzguss

Maschinen von
WITTMANN
BATTENFELD bei
MACO in Trieben.
Im Vordergrund
die zuletzt gelie-
ferten SmartPower
35 Maschinen mit
Insiderzelle und
WITTMANN 4.0
Integration.

Flexible, vollintegrierte Produktions-

zellen fiir MACO iIn Trieben

Das Unternehmen Mayer & Co Beschlige GmbH (MACO), ein international
renommierter Hersteller von hochpréizisen Komponenten fiir Fenster und
Tiiren mit Hauptsitz in Salzburg, setzt bei der Herstellung seiner Kunststoff-
teile vollintegrierte Produktionszellen von WITTMANN BATTENFELD ein.

Die servohydraulischen Maschinen der SmartPower Reihe, jeweils mit Insider-
losung, sind seit Ende 2018 im Produktionswerk in Trieben in Betrieb.

Gabriele Hopf

as Familienunternehmen Mayer & Co Beschldge
D GmbH wurde 1947 von Lorenz Mayer gegriindet

und hat seit 1952 seinen Stammsitz in Salzburg.
1994 wurde das Produktionswerk in Trieben in der Steier-
mark eroffnet, wo mittlerweile der grofite Teil der MACO
Produktpalette gefertigt wird. Die MACO Gruppe beschif-
tigt insgesamt 2.600 Mitarbeiter, 870 davon im Werk in
Trieben.

Das Produktspektrum besteht aus Komponenten fiir Fens-
ter und Tiiren sowie hochwertige Dreh- und Schiebetiiren.
Typische Produkte sind Schiebe- und Kippbeschlage, Dich-
tungen, Bodenschwellen, Fenstergriffe, Kantenverschliisse,
Fensterfalzlifter, Tirschlosser, Zutrittskontrollsysteme und
Sensoren. Der Grof3teil der Produktion geht in den Export.
Das Unternehmen beliefert Kunden in der Bauindustrie in

37,

iber 40 Landern und bedient sich dazu 15 eigener Niederlas-
sungen, sechs davon mit eigenem Warenlager. MACO setzt
zur Herstellung seiner Teile eine Vielzahl von Fertigungsver-
fahren ein, darunter Stanzen, DruckgiefSen, SpritzgiefSen,
Flief3pressen, Aluminiumgief3en, Drehen, Frasen und andere.
Eine besondere Stirke von MACO stellt die perfekte Beherr-
schung von Oberflichentechnologien dar, die hochsten Kor-
rosionsschutz bieten, wobei das hier von MACO entwickelte
TRICOAT-PLUS Verfahren einzigartig ist.

GroBBe Vielfalt an Teilen

Die MACO Spritzgiefitechnik ist im Hauptproduktions-
werk in Trieben in der Steiermark angesiedelt. Von dort aus
werden alle Montagewerke mit Komponenten versorgt.

WITTMANN innovations — 2/2020



In Trieben werden sowohl Halb- als auch Fertigteile
hergestellt. Ein Grofiteil der dafiir erforderlichen Werkzeu-
ge wird im Haus gefertigt. Allein im Triebener Werk sind
60 Werkzeugbauer beschiftigt, die neben Spritzgief3- auch
Druckguss- und Stanzwerkzeuge anfertigen. Verarbeitet
werden hier alle gédngigen Kunststoffmaterialien, wobei
Polyamid, Polypropylen, POM und ABS den Hauptanteil
ausmachen. Fiir tragende Teile werden Materialien mit bis
zu 50 % Glasfaseranteil verarbeitet. Das Werk in Trieben
beeindruckt mit der grofien Vielfalt der hier produzierten
Artikel: Hier werden tiber 1.800 verschiedene Spritzgussar-
tikel mit jeweils unterschiedlichen Geometrien hergestellt.
Um die hochsten Qualitatsstandards erreichen zu kénnen,
werden in Trieben auch Vorab-Simulationen in Form von
Fillstudien durchgefiihrt.
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Mit 52 installierten Spritzgieffimaschinen im Schlief3-
kraftbereich von 250 bis 1.800 kN ist MACO der grofite
Spritzgiefibetrieb in der Region. Die Anforderungen des
Unternehmens an seine Spritzgieffmaschinen ergeben sich
aus den hohen Maf3stidben, welche an die von MACO pro-
duzierten Teile angelegt werden.

So werden sehr viele Artikel in grofien Mengen mit zum
Teil sehr kleinen Geometrien hergestellt, die hochautoma-
tisiert weiterbearbeitet werden. Typische Beispiele hierfiir
sind Fixierteile, von denen mehr als 40 Millionen Stiick im
Jahr produziert werden. Der Fehleranteil muss demgeméf3
so niedrig wie moglich gehalten werden. Dies erfordert Ma-
schinen, die hohe Anforderungen an Prozessstabilitit und
Prézision erfiillen. Aufgrund der grofien Teilevielfalt miis-
sen die Maschinen dariiber hinaus auf unterschiedlichste

NN

——y _\

Werkzeuggroflen adaptierbar sein, ohne an Stabilitdt und
Prézision zu verlieren. Daher legt man bei MACO Wert
auf die Moglichkeit, das Spritzaggregat der Maschinen mit
geringem Aufwand austauschen zu konnen.

MACO und WITTMANN BATTENFELD

Von Beginn an war WITTMANN BATTENFELD im
Triebener MACO Werk mit seinen Maschinen vertreten.
Die damals in den Anfingen angeschafften Maschinen sind
zum Grofiteil noch heute in Betrieb.

Derzeit stammen 22 der bei MACO installierten Spritz-
giefmaschinen von BATTENFELD bzw. WITTMANN
BATTENEFELD. Im Vorjahr wurden drei neue Spritzgiefima-
schinen der servohydraulischen SmartPower Reihe gelie- >>
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Bernhard Schaufler,
Gebietsvertriebs-
leiter Osterreich
bei WITTMANN
BATTENFELD,
Manuel Steiner,
Leiter Kunststoff-
spritzguss bei
MACO, Christoph
Guster, Leiter
Kunststofftechnik
bei MACO, Alfred
Schrammel, WITT-
MANN BATTEN-
FELD Kunden-
dienst (v. . n. r).

Teileentnahme mit
W808 Roboter von
WITTMANN.



Spritzguss

Die drei Bilder
zeigen typische
MACO Produkte:
Komponenten fiir
Fenster und Tiiren.
Bild ganz unten:
Fensterfalzliifter,
bestehend aus
fiinf Einzelkompo-
nenten.

Gabriele Hopf
leitet das WITT-
MANN BATTEN-
FELD Marketing
in Kottingbrunn,
Niederésterreich.

fert, eine davon mit 600 kN SchliefSkraft, die beiden anderen
mit jeweils 350 kN Schlief3kraft. Die beiden SmartPower 35
sind jeweils zusitzlich mit einer Insiderzelle und WITT-
MANN 4.0 Integration fiir Roboter und Temperiergerite
ausgestattet. Unter einer Iusiderzelle versteht man eine An-
lagenzelle mit integriertem Roboter, Férderband und einem
fix mit der Maschine kombinierten Schutzgehduse. Durch
diese Losung wird nicht nur wertvolle Produktionsfléche
eingespart. Es ergeben sich noch weitere Vorteile, wie eine
Systematisierung des Materialflusses durch eine einheitli-

che Logistikschnittstelle zur Fertigteiliibergabe am Ende
der Schliefleinheit. Dariiber hinaus auch Kostenvorteile,
da sdmtliche mogliche Gefahrenbereiche an einer solchen
Produktionszelle gesichert und zertifiziert werden, noch
bevor das Equipment das WITTMANN BATTENFELD
Produktionswerk verlisst. Uber WITTMANN 4.0 sind die
W808 Roboter und die TEMPRO plus D Temperiergerite
von WITTMANN in die auf Windows™ IoT basierende
UNILOG B8 Maschinensteuerung integriert und kénnen
iiber diese bedient werden.

ServoPower Maschinen
liberzeugen uneingeschrénkt

Christoph Guster, bei MACO
Leiter der Abteilung Kunststofftech-
nik, und Manuel Steiner, zusténdig
fiir den Kunststoffspritzguss, sind
mit den neuen Maschinen tiberaus
zufrieden.

Christoph Guster: ,Bei diesen
Maschinen handelt es sich um kom-
pakte Produktionszellen, die unsere
hohen Anforderungen an Prozess-
stabilitat, Prazision und Flexibilitat
in jeder Hinsicht erfillen!” Auch die

Maoglichkeit, Maschinen, Roboter
und Peripherie von der WITT-

MANN Gruppe aus einer Hand zu
beziehen, werten Christoph Guster
und Manuel Steiner als grofien Vor-
teil — nicht zuletzt auch im Hinblick
auf die Anlagenvernetzung iiber
WITTMANN 4.0, aus ihrer Sicht
eindeutig ein Schritt in die richtige
Richtung.

Manuel Steiner ist besonders
von der hohen Prozessstabilitét
der WITTMANN BATTENFELD
Maschinen angetan, die, wie er sagt,
aufgrund des stabilen Produktions-
prozesses auch in ,Geisterschicht”
— also ohne Anwesenheit eines
Maschinenbedieners — produzieren

konnen.

;E

Was nebenbei, laut Steiner, nicht
nur auf die neuen, sondern auch auf
die élteren BATTENFELD Anlagen
zutreffe. Ganz besonders schitzt
- Manuel Steiner das hohe Niveau

des von WITTMANN BATTEN-
FELD angebotenen Kundendiensts:
»Der hervorragende Kundendienst
von WITTMANN BATTEN-

FELD war fir uns ein wesentliches
Entscheidungskriterium bei der
Anschaffung der neuen SmartPower
Maschinen. Die Reaktionszeiten
sind kurz, und die Hilfestellung
funktioniert sowohl telefonisch als

auch vor Ort ausgezeichnet” @
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Spritzguss

Rund um die Plastifizierschnecke

Teil 2 der Serie

In der vorangegangenen Ausgabe von ,innovations” wurden an dieser Stelle die
grundlegende Auslegung einer Plastifiziereinheit und die korrekte Wahl des Spritz-
aggregats diskutiert. Es wurde erdrtert, wie anhand des Schussvolumens der er-
forderliche Schneckendurchmesser bestimmt werden kann. Durch Anwendung der
Formel fiir die mittlere Verweilzeit sind die Auslastung und die thermische Materi-
albelastung abschdtzbar, wobei letztere fiir eine hohe Endproduktqualitdit niedrig
zu halten ist. Auch der maximale Spritzdruck und das verfiigbare Schneckendreh-
moment stellen SchliisselgréBen fiir eine erfolgreiche SpritzgieSfertigung dar. Diese
Uberlegungen bilden die Grundlage fiir die Wahl der Schneckenzylinder-Kombi-
nation und auch den Ausgangpunkt fiir weitere Optimierungen. Im 2. Teil unserer
Artikelserie werden nun die grundlegenden Methoden zur simulativen Beurteilung
der Geometrie einer Schnecke vorgestellt — dies am Beispiel einer 3-Zonen-Schnecke.

Filipp Piihringer

Zur Entwicklung einer
Schneckengeometrie

Zuniéchst stellt sich die Frage,
welche Ziele bei der Entwicklung
einer Schneckengeometrie ver-
folgt werden sollen. Oftmals ldsst
sich das Ziel klar definieren, wie
etwa die Erhohung der Forderleis-
tung, die Reduktion der Schmel-
zetemperatur, die Verbesserung
der Mischqualitdt, usw. Komple-
xer werden die Anforderungen,
wenn die gewiinschten Ergebnisse
nur indirekt mit der Schnecken-
geometrie verkniipft oder auf
mehrere Ursachen gleichzeitig
zuriickzufiihren sind, beispiels-
weise im Falle einer Reduktion
von Belagsbildung oder einer
angestrebten Verbesserung von
Verschleif3verhalten und Forderstabilitit. Derart vielfiltige
Anforderungen an die Schneckenaggregate stehen oftmals
im Widerspruch zueinander. Durch sorgfiltiges Ausba-
lancieren bei der Auslegung konnen solche Zielkonflikte
vermieden werden.

Es hat sich als géngige Praxis etabliert, eine Optimierung
der Schneckengeometrie im Zuge von Simulationen vor-
zunehmen, bevor die ersten Tests mit Versuchsschnecken
durchgefiihrt werden. Mit PSI/REX steht WITTMANN
BATTENEFELD eine Spezialsoftware zur Berechnung von
Schnecken zur Verfiigung, die sich auf dem neuesten Stand
befindet und durch die einschlédgige Forschungstatigkeit der
Universitdt Paderborn laufende Verbesserungen erféihrt.

Im Zuge der Berechnung der Schneckengeometrie am
Computerarbeitsplatz kann die Geometrie duflerst fle-
xibel variiert und die dadurch verursachte Veranderung
im Gesamtbild dargestellt werden. Durch systematisches
Abarbeiten einer zuvor definierten Versuchsreihe konnen

sich abzeichnende Tendenzen
analysiert werden. Schlieflich
werden die Ergebnisse samtli-
cher Berechnungen zusammen-
gefithrt und verglichen. Aus der
Summe der Informationen wird
die entsprechende Schnecken-
geometrie entworfen und weiter
bis in die Feinheiten hinein opti-
miert — bis sich das gewiinschte
Ergebnis zeigt.

In der Folge werden Ver-
suchsschnecken gefertigt, die in
praktischen Tests zum Einsatz
kommen. Je nach Komplexitit
der Aufgabenstellung werden
auch mehrere unterschiedliche
Versuchsschnecken eingesetzt,
wobei voneinander abweichende
Ansitze verfolgt werden konnen.
Erweisen sich diese Tests als er-
folgreich, ist der Optimierungsprozess abgeschlossen. Sollte
noch Verbesserungspotenzial gegeben sein, wird die Ent-
wicklungsschleife erneut durchlaufen.

Schneckengeometrie-Parameter

Hier sollen nun die Parameter einer Standard-3-Zonen-
Geometrie diskutiert und beispielhaft deren Einfluss auf
den Verarbeitungsprozess dargestellt werden. Um eine sol-
che Geometrie aus verfahrenstechnischer Sicht in vollem
Umfang beschreiben zu kénnen, ist die Kenntnis folgender
Parameter vonnéten (vgl. Abb. auf der néchsten Seite):

¢ Dy = Schneckenaufiendurchmesser

¢ L/D bzw. Schneckenlinge

¢ 1, = Lange Einzugszone

¢ | = Linge Kompressionszone

¢ |, = Léange Meteringzone >>
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Spritzguss

3-Zonen-Schnecke
mit Gangzahl i = 1.
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Flankenwinkel, passiv

>

r, = Radius treibender Flankengrund

>

I, = Radius passiver Flankengrund

Es ist schon alleine an der Zahl der Geometrieparame-
ter fiir eine verhéltnismafSig simple Standard-3-Zonen-
Schnecke ersichtlich, dass selbst fiir eine solche Schnecke
prinzipiell eine Vielzahl von Varianten existiert.

Im Falle anspruchsvollerer Geometrien, wie sie bei
Barriereschnecken oder Scherteil-/Mischteil- bzw. Scher-
Mischteil-Plastifizierschnecken vorkommen, belduft sich
die Zahl der Geometrieparameter auf ein Vielfaches.

Beispielrechnungen

Grundsitzlich ausgehend von den in der einschldgigen
Fachliteratur vorhandenen Empfehlungen, wird hier im
Folgenden die Optimierung der Geometrie fiir eine 50-mm-
Schnecke beispielhaft durchgefiihrt.

Angenommen wird fiir die Schnecke eine Lénge der
Einzugszone von 50 % der gesamten Schneckenldnge, die
Langen von Kompressionszone und Meteringzone sollen
jeweils 25 % der Gesamtldnge betragen. Die Einzugszonen-
tiefe legen wir mit 0,1 D fest, also 5 mm. Das Gangtiefen-
verhaltnis zwischen Einzugszone und Meteringzone soll 2
betragen. Das L/D-Verhiltnis wird mit einem Wert von 22
angenommen.

Fiir eine derart definierte Schnecke lésst sich eine Viel-
zahl von Berechnungen durchfiithren. Die vorliegenden
Erorterungen fokussieren auf den Massedurchsatz, den
Druckverlauf bzw. das Druckaufbauvermégen und den
Aufschmelzverlauf.

Weitere Annahmen betreffen den Dosierhub (85 mm)
und die Zykluszeit (35 s). Der Staudruck wird mit 80 bar
festgelegt. Um von moderaten und realistischen Dosierbe-
dingungen auszugehen, wird eine Schneckenumfangsge-
schwindigkeit von 300 mm/s angenommen. Das Zylinder-
temperaturprofil folgt fiir alle Berechnungen dem auf der
folgenden Seite abgebildeten Schneckenschema.

Die Berechnung der Profile (Druckverlauf, Aufschmelz-
verlauf) wird fiir die Schneckenposition 50 mm durchge-
fithrt.

Durchsatzverhalten

Bei den zuvor gewdhlten Zyklusparametern wird fiir die
vorliegende Geometrie die mittlere Dosierleistung mit etwa
12,49 g/s errechnet. Der Gesamtausstof3 liegt bei 44,92 kg/h.
Das heifdt, dass die Maschine in der Dosierphase mit 12,49 g/s
fordert und somit etwa 12,7 s benétigt um 158 g Material zu
plastifizieren. Bei einer Restkiithlzeit von mehr als 12,7 s
kann die Maschine rechtzeitig aufdosieren. Dauert die Plas-
tifzierung langer als die Restkiihlzeit, beeinflusst die Dosier-
zeit Gesamtzykluszeit und schmalert die Produktivitit.

Der Gesamtausstofd betrachtet den Materialverbrauch
im Verlauf der Produktion. Da die Schnecke wihrend des
grofiten Teils der Zykluszeit nicht dosiert, ist dieser Ausstof3
niedriger, als die mittlere Dosierleistung vermuten lasst. Zur
mafigeblichen Grofle wird der Gesamtausstof3 bei der Ausle-
gung der Peripherie (Trockner, Fordergerite, usw.).

Druckaufbauvermdgen

Wiahrend der Dosierphase steigt der Druck im Schne-
ckengang von der Einfull6ffnung bis zum Staudruck in
der Vorkammer an. Je nach Schneckengeometrie konnen
dazwischen ein oder mehrere Druckmaxima liegen. Die
nebenstehende Grafik zum Druckverlauf stellt den Druck-
verlauf iber die Schneckenldnge dar. Im konkreten Fall be-
ginnt die Druckkurve bei etwa L/D 2 zu steigen, um bei
etwa L/D 14,25 das Druckmaximum von rund 160 bar zu
durchlaufen. In der letzten Zone, der Meteringzone, fallt
der Druck bis hin zur Riickstromsperre kontinuierlich ab.

Aufschmelzverlauf (ASV)

Der Aufschmelzverlauf (s. entsprechende Grafik rechts)
wird iber zwei Kurven visualisiert: Die Feststoffbettbreite
(rot) wird fiir den jeweiligen Schneckenkanalabschnitt und
der Schmelzeanteil (blau) wihrend des Dosiervorgangs dar-
gestellt. Zusitzlich sind hier jeweils noch die Verldufe dieser
beiden Parameter zum Zyklusende dargestellt (griin, oran-
ge). Es ist aus den Ergebnissen ablesbar, dass dieser Auf-
schmelzverlauf ein gutes Aufschmelzen des Werkstoffs ver-
spricht, denn bereits bei etwa L/D 8 liegen 100 % Schmelze
vor (Schmelzeanteil ASV = 1). Anders ausgedriickt, hat sich
die Feststoffbettbreite auf den Wert 0 reduziert. ®

In der kommenden Ausgabe von ,innovations’, im 3. Teil
dieser Artikelserie, werden die Berechnungsergebnisse beur-
teilt und erste Schritte in Richtung einer Optimierung der
Geometrie skizziert.
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Druckverlauf ent-
lang der Schnecke
bei Hubposition
50 mm.

Grundlage der Be-
rechnungen stellen
die Zylinderzonen-
Temperaturen dar.

Aufschmelzverlauf
fiir die Schnecke
bei Hubposition
50 mm gegen
Zyklusende.

Filipp Piihringer
leitet die Ab-
teilung Verfah-
renstechnische
Entwicklung

bei WITTMANN
BATTENFELD in
Kottingbrunn,
Niederésterreich.
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Spritzguss/
Automatisierung

Shiny Stamp, Taiwan:
Ein Kunde der WITT-
MANN Gruppe wird
zum Marktfiihrer

Im Jahr 1957 unternahm das Unternehmen
Shiny Stamp Co. die ersten Schritte auf dem Ge-
biet der industriellen Produktion von Stempeln.
Mit starkem Riickhalt sowohl seiner Kunden als
auch seiner Belegschaft ausgestattet, konnte
das Unternehmen seinen Namen in der welt-
weiten Stempelindustrie etablieren. Von Jahr zu
Jahr konnten Zuwdichse realisiert werden. Shiny
verldsst sich auf das SpritzgieB3- und Peripherie-
Equipment der WITTMANN Gruppe.

George Shih

eute ist Shiny stolzer Eigenttimer eines achtge-
H schossigen Verwaltungsgebédudes in Tainan City,

nebst einem viergeschossigen vollautomatisierten
Lagergebdude. Shiny setzt die neuesten Produktionstechno-
logien ein, um jene hohe Produktqualitdt bieten zu konnen,
die von seinen Kunden erwartet und geschitzt wird. Die
Produkte von Shiny Stamp werden weltweit in tiber 70 Lén-
dern exklusiv vertreten, insgesamt gelangen Shiny Stempel
in 109 Landern in den Verkauf.

Qualitdt als Auftrag

Shiny ist stets darauf bedacht, die Qualitit zu verbes-
sern und die Effizienz zu steigern. Nicht zuletzt liegt dem
Unternehmen eine konkurrenzfihige Preispolitik am Her-
Ansichten der zen. Shiny arbeitet unerlésslich an der Verbesserung der
Shiny Stamp Pro- Arbeitsbedingungen. Auf diese Weise sollen die Fertigkeiten

duktionsstdtte in der Belegschaft umsichtig genutzt, trainiert und weiterent-
Tainan City, Taiwan,  yyickelt werden. Das Ziel ist es, sicherzustellen, dass alle
mit Spritzg ieBma- ) pitarbeiter im gesamten Unternehmen jede sich bietende
schinen von WITT- . . L ]

elegenheit nutzen, die Produktqualitit weiter zu verbes-
MANN BATTEN- Gelegenheit nutzen, die Produktqualitit weit b
FELD und Robotern  sern. Dieses Ziel im Blick, wurden hier wihrend der letzten
von WITTMANN. Jahre umfangreiche Investitionen getdtigt. Als Lohn fir

diese Bemithungen wurde Shiny im Juli 1998 die ISO 9002
Zertifizierung erteilt.

Aufgrund der Beachtung von Umweltstandards und der
Umsetzung eines effizienten Energie- und Materialmanage-
ments — von der Planung bis hin zum gesamten Produkti-
onsprozess — wurde Shiny im Jahr 2009 auch die ISO 14001
Zertifizierung zuerkannt.

Innovation als Dienst am Kunden

Shiny ist mit einer Vielzahl unterschiedlicher Produkt-
linien auf dem Markt vertreten, die sowohl aus qualitativ
hochwertigem als auch aus recyceltem Material erzeugt

werden. Die Unterstiitzung von Umweltschutz-Anliegen
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stellt eine der Priorititen dar. Fiir simtliche Bereiche — von
der Teilebeschaffung bis hin zum Design und der Produkt-
entwicklung — wurden strikte Regeln formuliert. Eine An-
strengung, die darauf abzielt, die Auswirkungen auf die Um-
welt zu minimieren.

Es ist erwdahnenswert, dass Shiny zu den wenigen Unter-
nehmen zdhlt, bei denen recycelter Kunststoff in der Pro-
duktion zum Einsatz kommt. Im Gedanken an solche Ge-
fahren wie beispielsweise die drohende Entwaldung, fithrte

Shiny eine Produktlinie ein, die zu 75 % aus recyceltem

Material besteht. An Materialtypen kommen hier recycel-
tes PET und ABS zum Einsatz — Kunststoffe, die, bevor sie
wieder zu Produkten verarbeitet werden, einen strengen
Filterungs- und Sortierprozess durchlaufen. Die populérsten
Shiny Stempelgrofien finden sich in der Standard-Produkt-
serie ,Printer”, entstammen aber auch der aus recyceltem
Material bestehenden so genannten ,ECO Line“. So findet
jeder potenzielle Kunde sehr einfach das fiir ihn passende
Produkt.

Equipment der WITTMANN Gruppe

Im Jahr 2004 begann Shiny damit, sein Werk in Tainan
City zu erweitern und in neue Fertigungseinrichtungen zu
investieren. Es war die Absicht, die verschiedenartigsten
Produkte viel effizienter zu erzeugen, und fiir die Angestell-
ten ein noch komfortableres Arbeitsumfeld zu schaffen. Im
Jahr 2005 nahm die Baustelle eine Fliche von 6.300 m? ein.
Das neue Werk wurde zu Beginn des Jahres 2006 offiziell
eroffnet.

Das Equipment des Unternehmens hatte zunéchst aus
Maschinen taiwanesischer und japanischer Herkunft be-
standen. Um stabile Qualitit und eine effektive Produktion
mit hoher Leistungsfahigkeit sicherzustellen, entschied
sich Shiny im Jahr 2013 fiir die Anschaffung seiner ersten
WITTMANN BATTENFELD SpritzgiefSimaschine, einer
HM180/1330H UNILOG B6 — ideal zur Optimierung des
Produktionsprozesses und der Effizienz.

2019 verfuigte Shiny tiber 15 WITTMANN BATTEN-
FELD SpritzgiefSimaschinen, 15 WITTMANN Automati-
sierungslosungen und 34 Temperiergeréte.

George Shih, Shiny Vice President, dufSert sich hierzu wie
folgt: ,Das Equipment von WITTMANN BATTENFELD
ist gleichbleibend stabil hinsichtlich der Reproduzierbarkeit.
Es ist Equipment aus einer Hand, die Peripheriegeréte von
WITTMANN sind nahtlos integrierbar. Unsere Maschinen
speichern Produktionsvorgénge und Produktionsdaten in
einer Datenbank, und fithren so zu effizienteren und stabile-
ren Produktionsbedingungen. WITTMANN gewihrleistet
den Bedienkomfort und die Effektivitit des Herstellungspro-
zesses. Das Bedienpersonal arbeitet wirkungsvoller und an
der Optimierung der Produktionsdaten. Beim Kundendienst
bietet WITTMANN BATTENFELD Taiwan umfassende
Unterstiitzung an, auch bei der Planung von Produktions-
stitten, was die betriebliche Effizienz noch einmal entschei-
dend verbessert:

Ausblick

Heute setzt Shiny die modernsten Technologien und das
fortschrittlichste Produktionsequipment ein, um so jene
hohe Produktqualitit bieten zu kénnen, die die Kunden er-
warten. Shiny ist fest davon tiberzeugt, dass das professio-
nelle Design und die stabile Ausfithrung zu ausgezeichneter
Abbildungsgiite und einfacher Handhabung seiner Produkte
gefiihrt haben — eine Kombination, die die hochste Kunden-
zufriedenheit garantiert.

Die niemals verdnderte Unternehmensphilosophie von
Shiny Stamp lautet: Qualitit, Innovation, Service. An der
Umsetzung dieser Philosophie wird unabléssig gearbeitet.
Hierin ist der Grund fiir Shinys Erfolg zu sehen. @
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Spritzguss/

Automatisierung

V.r.n. L:Jimmy
Chen, Stellvertre-
tender Executive
Manager von
Shiny Stamp;
George Shih, Vice
President von
Shiny Stamp;
David Chen, Ge-
schdftsfiihrer von
WITTMANN
BATTENFELD (Tai-
wan) Co. Ltd.; Josh
Tsai, WITTMANN
BATTENFELD
Taiwan Vertrieb.

Shiny Stempel
mit eingebautem
Stempelkissen der
Serien S-85 (Bild
oben) und S-84
(Bild Mitte) sowie
die besonders
handlichen Stem-
pel der Serie S-72
(Bild unten).

George Shih

ist Vice President
von Shiny Stamp
Co. in Tainan City
im Siiden von
Taiwan.

13



Durchfluss-
technik

Der Léngsschnitt
durch die neue
Durchflussregler-
Serie zeigt die
Funktionsweise
der Ventile, die
speziell fiir die
Feinjustierung der
Durchflussmenge
entwickelt wurden.
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Neue Generation in gewohnter Optik:
Durchflussregler 110 und 310

Ein weltweit bekanntes Produkt mit Alleinstellungsmerkmal neu zu entwickeln ist
nicht einfach und erfordert ein gutes Team und viel Geduld. Ein seit Jahrzehnten
bewdhrtes Produkt um noch eine Nuance néher an die Erfordernisse des zeitgemdlSen
Spritzguss heranzufiihren, stellt den Entwickler vor ganz neue Herausforderungen
und setzt den Mut zu neuen Lésungen voraus, ohne den Blick auf das Vorhandene
zu verlieren. Wenn sich der néichste Optimierungsschritt dann ereignet, stellt dieser

das beste Argument fiir die geleistete Arbeit dar.

Zdravko Gavran

eit iiber 40 Jahren gehéren WITTMANN Durchfluss-

regler zur Standardausstattung jeder Spritzgiefima-

schine. Sie wurden oft kopiert — und nie erreicht. Mit
tiber 500.000 verkauften Geriten sind Durchflussregler von
WITTMANN ladngst die unumstrittene Nummer 1 und
haben vom ersten Tag an einen wesentlichen Beitrag zum
Erfolg des Unternehmens geleistet.

Die Zeit bringt es fiir jedes Produkt mit sich, tiberarbei-
tet zu werden, denn der Fortschritt legt keine Pausen ein.
Die in der Praxis gewonnenen Erfahrungen bilden die Basis
dafiir, ein Produkt weiter zu verbessern und somit den Kun-
dennutzen zu vergrofiern.

Auch bei der Entwicklung der WITTMANN Durchfluss-
regler-Serien 110 und 310 wurde nicht anders verfahren.
Deren Vorgangermodelle hatten seit Jahrzehnten weltweit
die Anwender zufriedengestellt. Eingesetzt wurden sie bei
der Verteilung von Kithlwasser und zur Kithlung von Spritz-
gielBwerkzeugen oder auch einzelnen Bereichen innerhalb
der Spritzgiefmaschine, etwa der Einzugszone oder des Ol-
kithlers bei hydraulischen Maschinen.

Die neuen Serien 110 und 310 setzen nun abermals neue
Mafstibe und garantieren den anhaltenden technischen
Fortschritt fur diese auf den ersten Blick einfachen, aber bei
genauerer Betrachtung doch komplexen Produkte.

Die doppelte Abdichtung des Ventiltellers hin zur Spindel
und der Umstand, dass der Ventilteller eine Axialbewegung
anstelle einer Radialbewegung ausfiihrt, stellen ebenfalls
Novititen auf dem Sektor der Kithlwasser-Durchflussregler
dar. Mit diesen Features setzt WITTMANN einen neuen,
noch niemals zuvor realisierten Standard!

Diese entscheidenden Neuerungen tragen zu einem ge-
ringeren Verschleify der O-Ringe bei und verlédngern deren
Lebensdauer. Die O-Ringe selbst bestehen aus dem Werk-
stoff EPDM und weisen eine hohe Chemikalien- und Tem-
peraturbesténdigkeit auf. Das Fithlerrohr des Thermometers
befindet sich wie schon zuvor direkt im Riicklaufwasser und
reagiert daher sehr rasch auf Temperaturschwankungen.
Um den Druckabfall im Durchflussregler méglichst gering
zu halten, wurden grofitmaogliche Querschnitte vorgese-
hen: Denn bei niedrigem Systemdruck stellt ein minimaler
Druckabfall einen entscheidenden Vorteil dar.

Interessante Optionen

Als Optionen werden auch fiir die neuen Serien 110
und 310 weiterhin zusédtzliche Ventile angeboten, etwa das
Zentralabsperr- bzw. Z-Ventil zur zentralen Absperrung der
Wasserversorgung mehrerer Kreise bei Unterbrechungen
des Spritzgief3zyklus. Auch das Einzelabsperr- bzw. E-Ventil
steht zur Verfiigung, das zur Abschal-

Bewdhrtes und Neues

Die bewihrte Art der Rohrreinigung,
die durchgefiihrt werden kann, ohne
dass eine Entnahme des Rohrs durch das
obere Gehiuse vonnéten ist, wurde auch
bei den Serien 110 und 310 beibehalten.
Ein Tausch des O-Rings ist durch Anhe-
ben des Rohrs aus der Halterung und
anschlieflendes Durchziehen durch das
Gehduse leicht durchzufiithren.

Eine absolute Neuheit stellt das neue
Regulierventil dar! Das speziell fir die
Feinjustierung der Durchflussmenge ent-
wickelte Ventil wurde von der WITT-
MANN FLOWCON plus Durchflussreg-
ler-Baureihe iibernommen. Es ermdglicht
eine exakte Regelung der Durchflussmen-
ge in Schritten von 1/10 Liter.

tung des Kithlwasserdurchfluss — und
somit zur Unterbrechung der Kiithlung
in einzelnen Formkreisen — verwendet
wird. Das E-Ventil kommt meist in Kom-
bination mit einem Temperaturfiithler
zum Einsatz, der von der Spritzgiefima-
schinen-Steuerung ausgewertet wird.
Auf diese Weise wird die Temperierung
bzw. Temperaturregelung einzelner
Formkreise durch Kiihlimpulse reali-
sierbar.

Das ebenfalls optional erhiltliche
Ausblasventil verfiigt tiber einen zu-
satzlichen Druckluftanschluss und
ermoglicht — meist in Kombination mit
dem Z-Ventil — eine Entleerung der
Formbkreisldufe durch Ausblasen des

Kiihlwassers. ®
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Serie 110

Das Standardgerdt fiir Kunststoff-
verarbeitungsmaschinen — fiir
offene und geschlossene Kiihlkreis-
ldufe. Die Anzeige der Durchfluss-
menge erfolgt nach dem Schwebe-
korperprinzip. Ein Kegel wird vom
fliefSenden Wasser im Riicklauf
des Formkreises abgehoben. Liefer-
bar mit und ohne Thermometer.

¢ Durchflussbereich je Kreis:
Standard 0-10 l/min
Auf Wunsch: AL, PVC-Kegel

o Standard: Formanschliisse
mit Messing-Tiille 12 mm fiir
3/8" Schlauch
Auf Wunsch: Messing-
Anschlussgewinde G 3/8"

o Option: Eingeschraubte Tiille
14 mm fiir 1/2" Schlauch oder
mit eingeschraubter Tiille
20 mm fiir 3/4" Schlauch

Serie 310

Optimaler Durchflussregler fiir
grofSe Spritzgiefs- und Blasmaschi-
nen. Geringer Druckabfall, beson-
ders geeignet fiir hochste Durch-
Sflussleistungen. Durch spezielle
Ausbildung der Regulierventile
auch bei geringem Durchfluss
sehr gute Regulierung und genaue
Reproduzierung der Kiihlwasser-
menge und der Temperatur in
den einzelnen Formkreisen.

¢ Durchflussbereich je Kreis:
Standard 0-30 l/min
Auf Wunsch: AL, PVC-Kegel

¢ Standard: Formanschliisse
mit Messing-Gewindebiichse
G3/8"

¢ Option: Eingeschraubte Tiille
14 mm fiir 1/2" Schlauch oder
mit eingeschraubter Tiille
20 mm fiir 3/4" Schlauch

Durchfluss-
technik

Abschaltmagnet-
ventile (Bild links)
und optionales
Ausblasventil.

O-Ring aus EPDM.

Polyamid 12 ist
fiir den Einsatz
bei HeiBwasser bis
100 °C die beste
Materialwahl.

Fiir den beanspru-
chenden Einsatz
in einem Spritz-
gieBbetrieb wurde
fiir das untere und
obere Gehduse ein
glasfaserverstdrk-
tes PPO (Polyphe-
nylenoxid) als
Material gewdhlt.

Stellringe zum
Anzeigen der
Durchflussmenge.

Zdravko Gavran
ist Bereichsleiter
Temperiertechnik
der WITTMANN
Kunststoffgerdte
GmbH in Wien.
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