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Die Micheldorfer Unternehmen Mould &
Matic Solutions und Kiefel Handelsgesell-
schaft haben gemeinsam mit dem Unter-
nehmen Peter Schiberl Messtechnik aus
Dinkelscherben/D ein neues Kontrollsys-
tem zur Uberwachung von Tiefziehprozes-
sen entwickelt. Mit dem Mould-Control-
System (MCS) wird ein Sensorikpaket zur
Online-Messung von wichtigen Daten in
Tiefzichmaschinen und -werkzeuge inte-
griert. So kann die Produktion von Kunst-
stoffbechern in jeder Phase genau iiber-
wacht werden.

Projektziel

Ziel dieses Projektes war die exakte Erfas-
sung und Analyse der Prozess-Daten Druck,
Temperatur, Weg, Geschwindigkeit, Beschleu-
nigung und mechanische Verformung mittels
einer im Werkzeug eingebauten Sensorik
wéhrend des Produktionsvorgangs in Echt-
zeit. Das System sollte, dhnlich der heute im
Spritzguss eingesetzten Systeme, eine Auf-
zeichnung der fiir die Qualitdt der Artikel
wesentlichen Parameter als Kurven mit zulés-
siger Bandbreite ermdglichen. Durch Compu-
terauswertungen und Visualisierungen sollten
Abweichungen einfach feststellbar und Kkorri-

gierbar werden. Letztendlich wurde damit
eine Optimierung der Qualitatssicherung und
Erhéhung der Prozesssicherheit angestrebt.
Der Ausschuss sollte so deutlich reduziert
werden. Zusétzlich sollte dieses System auch
andere relevante Daten archivieren konnen,
wie z.B. Reparaturarbeiten, Serviceintervalle,
Voreinstelldaten oder Werkzeughandbuch.

System erfolgreich entwickelt

Mit dem entwickelten Mould-Control-System
(MCS) ist es den Projektpartnern gemeinsam
gelungen, eine entsprechende Mess-Sensorik
in das Thermoform-Werkzeug zu integrieren
und dazu eine geeignete Software zu liefern.

Tiefziehprozesse sténdig unter Aufsicht.

So ist es nun maglich, die wesentlichen Para-
meter sichtbar zu machen und den Thermo-
formprozess bildlich darzustellen. Temperatu-
ren, Driicke, Wege, Kréfte und Zustandsdaten
werden online aufgezeichnet und ausge-
wertet. Eine (bersichtliche und leicht ver-
standliche Grafik zeigt alle wichtigen Daten
auf einen Blick.

Folgende wesentliche Parameter
werden online gemessen:

Druckaufbau Formluft

Druckaufbau Niederhalterluft

Weg und Geschwindigkeit Vorstrecker
Weg der Niederhalter

Biegung der Werkzeugoberteile
Temperatur im Schnittbereich
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Sofortige Reaktion bei
Qualitatsabweichungen

Sensoren liefern 125 Messdaten pro Sekunde
und ermdglichen eine exakte Darstellung des
Prozessablaufes. Zur Analyse des Prozesses
konnen diese Daten gespeichert werden. Auf
Basis eines optimierten Prozesses (sprich:
Soll-Vorgaben) werden Qualitatsfenster fest-
gelegt und diese von der CPU-Einheit in der
Maschine bei jedem Takt (berpriift. Bei
Abweichungen erfolgt sofort eine entspre-
chende Reaktion, die von einer einfachen
Fehlermeldung (iber eine Fehlermeldung plus
Aktion (z.B. Aussortieren fehlerhafter Produk-
te) bis zum sofortigen Abschalten der Maschi-
ne gehen kann.

50% Zeitersparnis beim Anfahren

Die Visualisierung der Prozessparameter
wahrend des gesamten Prozessablaufes
ermdglicht dem Bediener der Maschine auf
etwaige Abweichungen wahrend der Produk-
tion sofort mit der richtigen GegenmaBnahme
in der Maschineneinstellung zu reagieren.
Erstmals ist man beim Thermoformen nicht
mehr vom , Fingerspitzengefiihl“ des Bedien-
ers abhangig, sondern kann auf eine Arbeits-
weise setzen, die auf exakten Messdaten
basiert. Diese Maschinenbedienung Uber
visualisierte Prozesse fiihrte beim Werkzeug-
wechsel zu einer 50-prozentigen Reduzierung
der Anfahrzeiten und in weiterer Folge auch
bei kleinen LosgroBen zu einer hoheren Ver-
fligbarkeit der Produktionsanlage.

Qualitatskontrolle mit Dokumentation

Das entwickelte Mould-Control-System (MCS)
ermdglicht eine Dauerproduktion innerhalb
bestimmter nachgewiesener Qualitatskrite-
rien mit nachvollziehbarer Dokumentation. In
der Spritzgusstechnologie ist eine laufende
und dokumentierte Prozessdatenerfassung
Stand der Technik und wird vom Kunden auch
als Qualitatsdokumentation gefordert. In
Tiefzienproduktionen war dies bisher nicht
moglich — mittelfristig werden aber auch in
diesem Bereich diese Qualitatsstandards
gefordert werden. Das entwickelte Produkt ist
eine Weltneuheit und wird langfristig den Tief-
ziehmarkt revolutionieren. Die Vision dabei ist
eine automatische Steuerung von Maschine
und Werkzeug aufgrund der gelieferten Mess-
daten.

Weitere Einsatzmdéglichkeiten in Priifung

Anfang Janner 2006 konnte fiir einen inter-
nationalen Kunden die Erstanlage bereits in
Betrieb genommen werden. Fir diesen
Lebensmittel-Verpackungsproduzenten war
die Qualitatsdokumentation ausschlaggebend
flir den Ankauf des Systems, da sein Kunde

dies wiederum von ihm forderte. Im Projekt
ging man vor allem auf die Anforderungen der
Lebensmittel-Verpackungen ein. Mittlerweile
werden auch andere Einsatzmdglichkeiten
gepriift wie z.B. bei Kaschier- oder Laminier-
anlagen.

Projekthintergrund

Tiefziehen oder Thermoformen ist eines der
starksten Wachstumssegmente der Kunst-
stoffbranche. Das gilt sowohl fiir technische
Formteile als auch fiir Kunststoffverpackun-
gen. Trotzdem steht dieses Segment in vielfa-
cher Hinsicht im Schatten des SpritzgieBens
und Extrudierens. Dies gilt ganz besonders fiir
die Prozessdatenerfassung und Prozessiiber-
wachung. Da bis dato keine Prozess-Mess-
daten zur Verfiigung standen, war das Ther-
moformen nach wie vor eine Produktions-
technologie, bei der sehr viel individuelle
Erfahrung und Fingerspitzengefiihl zur Errei-
chung von guter Qualitat und raschen Zyklus-
zeiten notwendig ist.

Thermoformwerkzeuge waren bisher nicht
mit integrierter Sensorik zum Erfassen von
Temperaturen, Driicken, Wegen, Kriften und
Zustandsdaten ausgeriistet. Nach aktuellem
Stand der Technik werden zur Analyse und
Optimierung des Thermoformprozesses ex-
terne Messwertaufnehmer angebaut. Diese
Sensoren waren oft nicht optimal auf das
Thermoformwerkzeug und die Formmaschine
abgestimmt und vom tatsachlichen Prozess
zu weit entfernt. Bei Werkzeugwechsel muss-
te die Sensorik umsténdlich umgebaut wer-
den — insgesamt eine unbefriedigende und
nicht mehr zeitgeméaBe Losung.

In der Verpackungsproduktion steigen aber
die Qualitatsanspriiche standig, insbesondere
durch die automatisierte Weiterverarbeitung
(Abflillanlagen, Druckmaschinen...). Es genligt
dann nicht mehr, dass die Qualitit von der
Erfahrung des Bedienungspersonals abhéngig
ist und erst von der nachfolgenden Qualitats-
kontrolle erfasst wird. Die Lebensmittelprodu-
zenten oder Abfiiller verlangen, v.a. bei Premi-
umprodukten, eine 100 Prozent dokumentier-
te Qualitdt der Dauerproduktion innerhalb
bestimmter Qualitatskriterien, und dies ist nur
durch eine elektronische Prozessdatenerfas-
sung und -iiberwachung maglich.

Mould & Matic Solutions ist flihrender
Systemanbieter flir Losungen zur Ver-
packungsherstellung mit langjéhriger Erfah-
rung in der Herstellung von Spritzguss- und
Tiefziehwerkzeugen sowie Handlingsgeraten
fiir die Becher- und Deckelproduktion.

Die Kiefel Handelsgesellschaft in Micheldorf
fertigt und vertreibt Thermoformanlagen fiir
die Produktion von Bechern und Deckel. Das

0-Tone der Unternehmen

Ing. Gerhard Strasser und
Ing. Erwin Altendorfer,
Mould & Matic Solutions GmbH

2 Durch die enge Zusammenarbeit im
Projekt und dem gesamten Know-how
aller Projektpartner konnten die tech-
nischen Ziele optimal umgesetzt wer-
den. Das neue System stiBt bei unse-
ren Kunden auf reges Interesse. Das
System ist zurzeit einzigartig am
Markt und sichert allen Projektpart-
nern einen entscheidenden Wetthe-
werbsvorteil. {§

DI Norbert Hufnagl,
Kiefel Handelsgesellschaft mbH

J) Die groBte Herausforderung im Pro-
jekt war: Wie miissen einzelne Kompo-
nenten ausgelegt werden, um einer-
seits dem Kunden das optimale Ergeb-
nis zu liefern, aber auf der anderen
Seite auch preislich noch konkurrenz-
fdhig zu bleiben? Durch den direkten
Kundenkontakt und die enge Zusam-
menarbeit in der Gruppe haben wir
hier eine optimale Lésung gefunden. {§

Peter Schéberl,
Peter Schoberl Messtechnik

) Fiir mich wurde durch die Zusam-
menarbeit im Projekt eine breite Basis
geschaffen, um mit fiihrenden Produ-
zenten im Thermoformbereich zusam-
menzuarbeiten und das Know-how
international zu vermarkten. Die Ent-
wicklung wird fiir den gesamten Ther-
moformbereich zukunftsweisend sein
und langfristig den Markt revolutionie-
ren. §¢

Unternehmen ist eine 100% Tochter der KIE-
FEL AG, Freilassing, einem bedeutenden Her-
steller von Anlagen und Maschinen fiir die
Verarbeitung von Folien aus Kunststoff.

Das Einzelunternehmen Peter Schoberl Mess-
technik entwickelt und vertreibt Messtechnik
flir Thermoformwerkzeuge.
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