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Die schnelle und gleichzeitig hochwertige
Entwicklung von Bauteilen und Werkzeu-
gen wird immer mehr zum Erfolgsfaktor
fiir SpritzgieBunternehmen. Gerade kleine
und mittelstindische Unternehmen (KMU)
haben es im Bereich der modernen Bauteil-
entwicklung doppelt schwer: Sie sind sel-
ten in der Lage, die fiir die Entwicklung von
Bauteilen und Werkzeugen erforderliche
kostenintensive Hard- und Software selbst
anzuschaffen und die dafiir notwendigen
Experten zu bekommen bzw. sie voll auszu-
lasten. Gemeinsam haben vier Kunststoff
verarbeitende Unternehmen fiir sich eine
brauchbare Losung in der Bauteil- und
Werkzeugentwicklung gesucht und gemein-
sam einen externen Anbieter einer derarti-
gen Dienstleistung aufgebaut und geniitzt.

Projektziel

Vier Partnerunternehmen des Kunststoff-
Clusters strebten gemeinsam eine Entwick-
lung neuer, moderner Wege und Prozesse in
der Bauteil- und Werkzeugentwicklung an. In
dieser fast zweijahrigen intensiven Zusam-
menarbeit sollten neue Pflichtenhefte und
eine Checkliste fiir eine effizientere Werk-
zeugherstellung und kundenfreundlichere
Bauteilentwicklung entstehen.

Vorrangig sollten die Durchlauf- und Ent-
wicklungszeiten verkiirzt werden. Dazu er-
probten die Unternehmen neue Methoden, bei
denen die Kosten fiir ein Einzelunternehmen
zu hoch gewesen wéren. Jeder Projektteil-
nehmer sollte bei einem gemeinsam ausge-
wéhlten externen spezialisierten Dienstleis-
tungsunternehmen ein bis zwei Bauteile oder
Werkzeuge mit modernen Tools berechnen
und konstruieren lassen. Wichtig waren Ver-
gleiche der erzielbaren Zeiten und Qualitaten
mit den bis dato verwendeten herkdmmlichen
Tools und Methoden (sprich: ,Trial and error*)
und den neuen Methoden des Dienstleisters
mit Unterstiitzung von Simulationsprogram-
men. Die Erfahrungen aller vier Unternehmen
sollten gemeinsam genutzt werden und die
kiinftigen Bauteilentwicklungen in den einzel-
nen Unternehmen mitgestalten. Mit vergleich-
bar geringem Kostenaufwand kann so ein
Maximum an Know-how und Erfahrung auf-
gebaut werden. Die Einsatzmdglichkeiten —
aber auch die Grenzen — der Simulationspro-
gramme sollten klar erkannt und abgeschatzt
werden konnen. Das Abwdagen von Kosten
und Nutzen sollte in weiterer Folge dann eine
Entscheidungsgrundlage fiir die eventuelle An-
schaffung eines solchen Programms bilden.

Die Ablaufprozesse in den vier Betrieben
wurden intern und extern durchleuchtet und
optimiert. Die erstellten Checklisten und
Pflichtenhefte wurden in einem gemeinsamen
Erfahrungsaustausch durch wertvolle Inputs
untereinander erganzt.

Die Erkenntnisse zusammengefasst:
e Die Simulationssoftware ,Moldflow* hilft
beim Eingrenzen maglicher Fehler und ver-

Beim Spritzen dieses Eckwinkels mit 50 %
Glasfaser bestétigten sich die Simulationshe-
rechnungen exakt. Ohne vorherige Berechnung
waéren mit hoher Wahrscheinlichkeit Nachar-
beiten am Werkzeug notwendig gewesen.

meidet bzw. reduziert ,Trial and error®.

e Kostenersparnis ist nicht immer gegeben —
ein Zeitgewinn aber fast immer.

e Speziell bei sehr unterschiedlichen Teilen
im Unternehmen ist eine Berechnung im
Vorfeld besonders interessant, da es hier
im Gegensatz von ahnlichen Teilen schwer
ist Analogien zu finden und Erfahrungen zu
nutzen.

e Eine Fiillsimulation sollte eigentlich bei
jedem Teil als Standard durchgefiihrt wer-
den.

e Nach wie vor sind aber das langjahrige
Know-how und die Erfahrungen der Mit-
arbeiter gefragt, um kritische Bereiche zu
erkennen und die Notwendigkeit einer
Simulation abzuschatzen. Ein Simulations-
programm wird vermutlich kiinftig nur als
unterstiitzendes Hilfsinstrument eingesetzt
werden, um gezielt einzelne Problemberei-
che von Bauteilen analysieren zu konnen.
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Die Erfahrungen der einzelnen Projektteilneh-
mer wurden gemeinsam diskutiert und
genutzt:

e Der Verzug war das Problem eines
groBfldchigen, diinnen und flexiblen Bauteils
— eines Schmutzlappens fiir ein Fahrzeug —
von Awender. Mittels einer Moldflow-Berech-
nung fand man durch verstirkte Randstege
prompt die Losung dafiir. Diese Erfahrung,
aber auch der intensive Erfahrungsaustausch
und die Diskussionen mit den Projektteilneh-
mern (ber die Simulationstechnik lieferten
eine wichtige Entscheidungsgrundlage fiir die
vermehrte Anwendung der Simulationstech-
nik und eine kiinftige sehr strukturierte Bau-
teilentwicklung im Unternehmen.

e Der Vergleich verschiedener Simulationen
mit den tatséchlichen Ergebnissen hat bei
Esterbauer eine sehr gute Ubereinstimmung
gezeigt. Der Vorteil einer Simulation zeigte
sich besonders bei einem Bauteil mit Boh-
rung. Primér beschéftigte man sich entspre-
chend den langjahrigen Erfahrungen mit dem
Verzug und den Schieberanordnungen. Ohne
die Simulation wére man (ber ein anderes
Problem gestolpert: Der Bereich um die Boh-
rung hatte eine sehr geringe Wanddicke. Eine
einwandfreie Fiillung des Werkzeuges im
Bereich der Bohrung war daher nicht gege-
ben. Durch die Simulation konnte das Pro-
blem bereits in der Konstruktionsphase
geklart werden. Der Aufwand fiir eine Simula-
tion kann aber nur in wenigen Féllen dem
Kunden verrechnet werden. So bleibt ein Wer-
mutstropfen: Betriebsintern muss kiinftig bei
jedem Teil neu entschieden werden, ob der
Aufwand fiir eine Berechnung wirtschaftlich
sinnvoll ist. Denn diese Frage konnte auch im
Projekt nicht génzlich beantwortet werden.

o MKW lieB ein bestehendes — durch Verzug
fehlerhaftes — Drehlager berechnen. Der
durch die Verzugsberechnungen erhaltene
Anderungsvorschlag fiihrt sehr rasch zum
Ziel. Ohne diese Berechnung wéren erfah-
rungsgemaB mindestens zwei Werkzeug-
anderungen notwendig gewesen. Diese Ande-
rungen hatten insgesamt ca. 14 Tage mehr
Zeit und somit zusétzliche Kosten in Anspruch
genommen. Fir MKW zeigte sich, dass fiir ein
effektives Arbeiten Simulationen sobald wie
mdglich durchzufiihren sind bzw. ein externer
Dienstleister bereits in der Entwicklungspha-
se einzubinden ist. Bei einem zweiten Berech-
nungsteil, einem Eckwinkel mit einer notwen-
digen exakten Einhaltung der 90 Grad, wurde
bereits in der Entwicklungsphase eine Fiill-
simulation inkl. Verzugsberechnung und Be-
rechnung der Faserorientierung (50 % Glas-
faser!) durchgeflihrt. Bei dieser Simulation
zeigte sich, dass die Vorhersagen und Be-
rechnungen im gespritzten Teil detailliert
bestétigt wurden.

e In mehreren kleineren Simulationen von
Bauteilen mit Problembereichen wurden bei
der Fa. Putz im Projekt mdgliche Fehlerquel-
len im Vorfeld erkannt und eliminiert. Bei
einem relativ problemlos erscheinenden Bau-
teil (Tankabdeckung) wurde beispielsweise
liber die Moldflow-Simulation exakt vorherge-
sagt, dass es an einer Stelle bei den Rippen
zu einem Luftstau kommen wiirde, welcher
die Oberflache entscheidend beeinflussen
konnte. Um dem entgegenzuwirken, wurden
im Vorfeld Einsdtze mit eingearbeiteten Ent-
Iliftungen im Werkzeug eingebaut. Ein ande-
res Beispiel zeigte weiteres Einsparungspo-
tenzial auf: Nach herkémmlichen Berechnun-
gen wdre ein Bauteil nur jeweils 1-fach auf
der im Betrieb groBten SpritzgieBmaschine
(300 to) maglich gewesen. Die Simulation hat
aber gezeigt, dass aufgrund der Teilegeo-
metrie zum Befiillen des Bauteils wesentlich
weniger Spritzdruck notig ist und eine kosten-
glinstigere 1+1-fach Produktion moglich ist.

Projekthintergrund

Eine schnelle und kompetente Entwicklung
von Bauteilen und Werkzeugen wird immer
mehr zu d e m Erfolgsfaktor fiir kleine und
mittelstandische SpritzgieBunternehmen. Ein
wichtiger Punkt fiir eine Zeitersparnis ist die
Minimierung von lterationsschleifen im Werk-
zeug- und Formenbau durch den Einsatz von
Simulationsprogrammen wie z.B. Moldflow.

Die fiir die moderne Bauteilentwicklung not-
wendige Hard- und Software erfordert einer-
seits hohe Investitionen und andererseits
Experten, die diese Programme auch entspre-
chend bedienen. Sowohl die Investitionen als
auch die Auslastung solcher Experten sind fiir
KMU oft uniiberwindbare Probleme.

Projektinhalte

1. Pflichtenheft und Ablaufprozesse

Im Zuge der Erarbeitung des Pflichtenheftes
jedes Bauteils wurden die Schnittstellen zwi-
schen dem Dienstleister hinsichtlich Zeich-
nungen, Daten, Konstruktion, Formenbau und
Spritzguss-Prototypfertigung exakt definiert
und dokumentiert.

2.Bauteil- und Werkzeugentwicklung
Basierend auf den Pflichtenheften und den
festgelegten Ablaufprozessen wurden die
Entwicklungen der Bauteile und Werkzeuge
unterschiedlich durchgeflihrt.

e Herkdmmliche Entwicklungen (PRO-E)

e Entwicklung mit ,,Part Adviser” von Moldflow
e Entwicklungen mit der Vollversion Moldflow

3.Erfahrungsaustausch in mehreren
Schritten

Die in den einzelnen Unternehmen bei der
Bauteil- und Werkzeugentwicklung erarbeite-

0-Tone der Unternehmen:

Ing. Franz Hackl, MKW-10T Metall-,
Kunststoff- u. Beschichtungstechnik

) Das Schwierigste ist, herauszufin-
den ob eine relativ teure Verzugshe-
rechnung notwendig ist oder nicht.
Dazu halte ich es fiir notwendig,
bereits bei der Entwicklung des Bau-
teiles einen externen Dienstleister ein-
zubinden. Dies setzt natiirlich partner-
schaftliches Vertrauen voraus. ¢§

Ing. Birgit Awender,
Awender Kunststofftechnik

) Wir werden kiinftig bei komplizier-
ten Bauteilen auf die Simulationshe-
rechnung durch einen externen Dienst-
leister zuriickgreifen. Die Methode
wIrial und error” scheint mir nicht
mehr zeitgemaB. ¢¢

Ing. Florian Forstenpointner,
Esterbauer Kunststoffverarbeitung
u. Formenbau

) Die Ergebnisse der Simulation ha-
ben uns sehr positiv iiberrascht. Der
Vergleich der verschiedensten Simula-
tionen mit den Ergebnissen hat eine
sehr gute Ubereinstimmung gezeigt. ¢¢

Dipl. Ing.(FH) Georg Putz jun.,
Metall- und Plastikwaren Putz

) Mittelfristig wird fiir uns die enge
Zusammenarbeit mit einem externen
Dienstleister unumgénglich sein, um
auch weiterhin als starker und kompe-
tenter Entwicklungspartner fiir unsere
Kunden da zu sein. Teile zu simulieren
beeindruckt die Kunden im positiven
Sinne. Es ist quasi ein Beleg, dass es
funktioniert. {¢

ten Unterschiede wurden ausfihrlich disku-
tiert und gegenseitig ausgetauscht.

4. Implementierung und Bewertung
Die Entwicklungsergebnisse wurden in den
Unternehmen implementiert und beziiglich
der erreichten Qualititen und Zeiten bewertet.
Die Ergebnisse wurden zwischen den Schnitt-
stellen intern und extern dokumentiert. Sie
entsprechen den Anforderungen einer Qua-
litdtssicherung nach 1S0 9001.
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