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Die Walther-Werke setzen bei qualitdtskritischen
Spritzgussteilen auf passive variotherme Temperierung

Zyklen™




2 Bl TECHNOLOGIE K-PROFI Ausgabe 3-4/2018

,, Jm Schnitt
15 % kurzere Zyklen”

Die Walther-Werke setzen bei qualitatskritischen Spritzgussteilen
auf passive variotherme Temperierung

Die MaRhaltigkeit steigern und bei dickwandigen und kritischen Spritzgussteilen
mit Zyklen von bis zu 180 Sekunden die Zykluszeit deutlich verkiirzen. Das waren
die Ziele von Thomas Heinrich und Marco Majer bei den Walther-Werken in Eisenberg.
Uber das betriebliche Vorschlagswesen brachten sie die Idee der passiven vario-
thermen Werkzeugtemperierung an. Von den Uberlegungen und der schrittweisen
Umsetzung in die Serie an inzwischen zehn Maschinen exfuhr K-PROFI beim Vor-Ort-
Besuch in Eisenberg in der Pfalz.

Text: Dipl.-Ing. Markus Liiling, Chefredakteur K-PROFI
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Die neue Produktserie Steckverbinder ,,CEE neo”:
Der schwarze Grundkdrper ist mithilfe drehbarer
Komponenten vielféltig konfigurierbar und tragt
einen Farbring als Spannungskennzeichnung.
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Die Walther-Werke Ferdinand Walther GmbH entwickelt, fertigt
und vertreibt CEE-Steckvorrichtungen, Steckdosenkombinatio-
nen, Industriesteckverbinder, Stromverteiler und Trafostationen
fiir das Bauwesen, Freizeit und Industrie sowie Ladeinfrastruktur
fiir die Elektromobilitat. Ein Gruppenunternehmen gilt gar als Er-
finder des Baustromverteilers. Der 1897 in Grimma bei Leipzig ge-
griindete und seit 1970 in Eisenberg im Donnersbergkreis zwischen
Worms und Kaiserslautern ansdssige Mittelstandler agiert inzwi-
schen global und ist weltweit in allen Kernmdrkten mit Produkten
und Dienstleistungen vertreten.

Bei allen Produkten verfiigt das Unternehmen iiber eine sehr hohe
Fertigungstiefe, weshalb man sich intensiv mit der Effizienz aller
Produktionsschritte wie Metallbearbeitung, SpritzgieRen, Pulver-
beschichtung, Lackierung und Montage beschaftigt. Das Spritz-
gieRen betreibt Walther komplett selbst, wahrend der Werkzeugbau
zum Teil fremdvergeben wird.

Walther betreibt SpritzgieRmaschinen zwischen 1.500 und 3.000 kN
SchlieRkraft. StandardgroRe sind 1.500-kN-Versionen von Arburg und
Wittmann-Battenfeld. Die Schwarzwélder Modelle iibernehmen Stan-
dardaufgaben, die dsterreichischen Produkte das 2K-Spritzgie3en im
Umsetzverfahren und die Produktion mit hohen Schussgewichten bis
zu 2,5 kg auf einer SmartPower bei nur 3.000 kN SchlieRkraft.
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Vom Anblick her vielen bekannt: Das Produktportfolio von Walther
umfasst Steckdosenkombinationen, Industriesteckverbinder, Stromverteiler,
Trafostationen und vieles mehr.

Neben dem Lowenanteil Polyamid verarbeitet Walther auch PC/
ABS, PC fiir Sichtfenster an Baustromverteilern und Weich-PVC als
Knickschutz an Kabeldurchfithrungen etablierter Steckerproduk-
te. Farbcodierung, Polzahl, Schutzklasse, Materialklassifizierung
wie Brennbarkeit und Verstarkung sowie die grofRe Zahl notwendi-
ger Einzelteile pro Produkt sorgen fiir Komplexitdt in der Fertigung
und bedingen eine grofRe Produktvielfalt. Rund 600 lebende Werk-
zeuge, zum Teil mit verschiedenen oder variabel positionierbaren
Einsdtzen, dienen zur Produktion von mehr als 6.000 Katalogpro-
dukten. ,Der Kunde kann in beliebigen Stiickzahlen bestellen”, er-
klart Maurice Metz, Leiter Fertigung und Lean Management, ,wir
fertigen aber weit iiberwiegend auftragsbezogen.” Deshalb ist in
SpritzgieRen und Montage Flexibilitdt gefragt. ,Dauerldufer-Pro-
dukte haben wir gar nicht”, erkldrt Thomas Heinrich, Abteilungs-
leiter Kunststoffspritzerei, der mit seinem Team im Drei-Schicht-
Betrieb arbeitet.

,Wir haben viele Artikel aus Einfachformen mit schwerer Geomet-
rie und Kiihlzeiten iiber 80 Sekunden. Das sind dickwandige Teile,
aber auch diinnwandige, schrumpfkritische und damit montage-
sensible Teile wie Kupplungen aus Werkzeugen mit tiefen Kernen”,
erklart Marco Majer, stellvertretender Abteilungsleiter in der Kunst-
stoffspritzerei, eine Herausforderung auf der Suche nach Verbesse-
rungsmaglichkeiten.

~Auf einer Messe haben wir EcoTemp von Single gesehen”, erin-
nert sich Thomas Heinrich, ,wir haben nachgedacht iiber die An-
wendungsmoglichkeiten bei unseren dickwandigen Teilen und de-
nen mit langen Zyklen. Die Idee, das System zu testen, haben wir im
Rahmen des Betrieblichen Vorschlagswesens eingebracht.”

Maurice Metz, Leiter Fertigung und Lean Management:

Wir haben jetzt eine intelligente Temperierlésung gefunden.”
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Das Prinzip von EcoTemp der Single Tem-
periertechnik GmbH aus Hochdorf: In der
Einspritzphase unterbricht das Tempe-
riersystem den Kiihlmittelstrom und da-
mit die Kiihlung der Werkzeugwand. So-
mit erwdrmt die einstromende Schmelze
die Wand, deren Oberfldche formt sich bes-
ser ab, der Nachdruck wirkt ldnger ein,
und er begegnet Einfallstellen. Erst nach
einer Verzogerungszeit aktiviert das Sys-
tem einen intensiven Kiihlmittelstrom,
der das Formteil bis zur Entformbarkeit
abkiihlt. Diese sogenannte passive vario-
therme Temperierung des SpritzgieRwerk-
zeugs kann auch den Bedarf an Einspritz-
druck und SchlieRkraft senken, Glasfasern
homogener ausrichten und das Risiko von
Verzug infolge Schwindung senken. Die in-
telligent ausgelegte Kombination aus un-
temperiertem Zyklusbeginn und Kiihlung
mit tieferer Temperatur erschlieft in den
meisten Anwendungen die Moglichkeit ei-
ner Zykluszeitverkiirzung.

Maurice Metz und die Geschaftsleitung
nahmen den Verbesserungsvorschlag an
und stimmten der Beschaffung eines ers-
ten Temperiersystems mit EcoTemp-Funk-
tion von Single zu. ,Es erschien uns sehr
interessant, in diese Technologie zu inves-
tieren”, blickt Maurice Metz zuriick, ,als
stark lean-orientiertes Unternehmen woll-
ten wir auf Basis dieses Konzepts wissen:

Welche Vorteile konnen wir in der Ferti-
gung aus der Technologie ziehen?” So wur-
de im Jahr 2015 ein erstes System an einer
ebenfalls neuen Arburg-Maschine instal-
liert, und das Spritzerei-Team legte eine
systematische Untersuchung mit groRen
Versuchsserien an, um brauchbare Pro-
zessfenster aus Unterbrechungszeit fiir die
Temperierung und Niveau der Medientem-
peratur zu ermitteln.

Ausgangslage fiir die Versuche war die dau-
erhafte Konstant-Temperierung der Werk-
zeuge fiir Teile aus Polyamid 6 mit 80 °C
warmem Wasser. ,Fiir unsere Versuche ha-
ben wir 25 Artikel aus dem Sortiment aus-
gesucht”, berichtet Thomas Heinrich.
,Grundsatzlich haben wir in Vorher-Nach-
her-Vergleichen die Glanzoberflichen ge-
priift, viele Abmessungen am Formteil ge-
nommen, sowohl Anschlussmalle aus der
Norm als auch betriebsinterne, montage-
relevante Dimensionen”, geht Marco Majer
ins Detail.

~Anfangs hatten wir zum Beispiel Wellen-
linien auf Oberflichen. Das zeigte an, dass
die Form zu kalt ist.” Schrittweise taste-
ten sich die Prozessspezialisten an das Op-
timum heran. ,Jeweils nach ein paar Mus-
terungen haben wir erkannt, wie weit wir
Temperaturen absenken und wie lange wir
die Temperierung unterbrechen konnen.”

Marco Majer, stv. Leiter Kunststoffspritzerei: , Eco-
Temp ist optimal, um gute Oberflachen zu bewahren
und gleichzeitig die Zykluszeit zu verkiirzen.”

Thomas Heinrich, Abteilungsleiter Kunststoff-
spritzerei: ,Wir werden immer mehr Maschinen mit
EcoTemp fahren.”
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Beschreibung Ausgang 1
Startverzogerung
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Links oben: In der Steuerung der SpritzgieRmaschinen festgelegt:
Die zyklusabhédngigen Parameter zur Schaltung des Temperiersystems.

Oben: Ein Drittel der Maschinen ist bereits ausgestattet:
Variotherm arbeitende Temperiersysteme von Single, hinten ein Modell
aus 2015, vorne eines aus 2017.

Links: Nur in Rot kommt PAG6 als fertiges Compound ins Haus:
Lieferant ist die BASF, alle anderen Typen kommen von DSM, wozu Clariant
die Masterbatche stellt.

Unten: Eine Motivation zur Einfiihrung der variothermen Temperierung:
Die gute Abformung von Glanzoberflachen.
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Nach einer Systematisierung aller Ergebnisse ergab sich als sinn-
volle Grundeinstellung fiir die Standardprodukte aus PA6 eine
von 80 auf 70 °C abgesenkte Medientemperatur. Die sinnvolle
Unterbrechungszeit fiir das Einspritzen und die erste Nachdruck-
phase ergab sich erwartungsgemal formteilspezifisch. Diese Zei-
ten wurden mehrfach verifiziert, dokumentiert und individuell
mit den Auftragsdaten jedes Teils abgelegt. ,Die gesamte Unter-
suchung hat sich iiber ein Jahr hingezogen. Letztlich konnten
wir in vielen Fdllen die Zykluszeiten sehr deutlich verkiirzen, im
Schnitt um 15 %", bilanziert Marco Majer. ,Je dlter das Werkzeug
und je komplexer das Kiihlsystem, desto gréf3er der positive Ef-
fekt”, ordnet er die Erfahrungen ein: ,EcoTemp ist die optimale
Losung, um gute Oberflichen zu bewahren und gleichzeitig die
Zykluszeit zu verkiirzen.”

Die guten Erfahrungen mit dem Pilotsystem bewogen Thomas Hein-
rich, allen seither angeschafften SpritzgieRmaschinen mindes-
tens ein Single-Temperiersystem mit EcoTemp-Funktion an die Sei-
te zu stellen. Die neuesten Systeme mit SCT-Regler bieten ein auf 7
vergrofiertes Display. In der Steuerung der Maschine ist ein Menii-
punkt ergdnzt, unter dem die Parameter in den SpritzgieRzyklus
eingefiigt sind, welche die Maschine iiber ein Signalkabel an das
Temperiersystem liefert. Die Funktionalitdt ist standardmafig in al-
len modernen Maschinensteuerungen enthalten.

Als Qualitdtskriterien iiberwacht das Walther-Team besonders re-
levante Maschinenparameter wie Driicke, Einspritzgeschwindig-
keit und Massepolster, dazu Riicklauftemperatur und Durchfluss

i
Wichtige Prozessparameter: Das Display zeigt
Riicklauftemperatur und Durchfluss so gro an,
dass sie im Vorbeigehen erfassbar sind.

TECHNOLOGIE

Kompakte SpritzgieBhalle: Bei Walther arbeiten SpritzgieRmaschinen von Arburg
und Battenfeld, die meisten versorgt iiber ein Motan-Materialmanagement.

als aussagekraftigste Parameter des Temperiersystems. ,Schon im
Vorbeigehen sehe ich die Werte und erkenne sofort, ob der Prozess
stimmt”, sagt Thomas Heinrich.

Die grundsdtzlich mogliche, profilierte Temperierung mit mehreren
verschiedenen Medientemperaturen iiber die Kiihlzeit nutzt Wal-
ther nicht. Mehrkreissysteme wie aktive Wechseltemperiersyste-
me sind bei Walther selbstverstandlich bekannt, kamen aber auf-
grund der wesentlich hoheren Investitionssumme nicht infrage.
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Bedenken bestanden auch wegen der groen Temperaturwechsel.
»Die Belastbarkeit dlterer Werkzeuge hinsichtlich Dichtigkeit oder
Schiebertoleranzen ist begrenzt”, berichtet Marco Majer. ,,und {iber
90 °C gehen wir ohnehin in keinem Temperierprozess”, stellt Tho-
mas Heinrich fest. Als vorteilhaft hat sich aber die Kombination der
variothermen Temperierung mit elektrischen SpritzgieRmaschinen
erwiesen: ,Die Prazision elektrischer Antriebe und die Nutzung von
Parallelbewegungen an der Maschine steigert die Prozesssicherheit
weiter”, hat Thomas Heinrich erkannt. An alten SpritzgieRmaschinen
lohnt die Nachriistung programmierbarer Ein- und Ausgédnge fiir die
Kommunikation mit einem modernen Temperiersystem nicht mehr.
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Umso konsequenter setzt Walther jetzt bei Neumaschinen auf die va-
riotherme Temperierung EcoTemp. ,Bei neuen Werkzeugen reizen wir
natiirlich alle anderen Potenziale voll aus: Optimale Werkzeugwerk-
stoffe, konturnahe Kiihlkanale und lasergesinterte Kerne.”

Bei 2.000 kN SchlieRkraft sieht Thomas Heinrich die aktuelle Wirt-
schaftlichkeitsobergrenze fiir die Vollelektrik an SpritzgieRmaschi-
nen, weshalb die neuen 1.500-kN-Arburgs alle vom Typ 520E-1500
eDrive sind. Die gréf3eren Modelle sind Hybridmaschinen Typ 630A-
2500 AllDrive mit elektrischem Schneckenantrieb, ,mit denen wir
kiirzere Zykluszeiten erreichen”, wie Marco Majer kommentiert. Als
Sonderverfahren betreibt Walther auch Zweikomponenten-Uber-
spritztechnik mit TPE und TPU im robotergestiitzten Umsetzverfah-
ren an gekoppelten Battenfeld-SpritzgieRmaschinen mit Werkzeu-
gen von Glittenberg und ausgestattet mit HeiRkandlen von Ewikon.

Neue Generation CEE-Stecker

Von der Verkiirzung der Zykluszeit, der Beschleunigung der Prozess-
optimierung und der reduzierten Durchlaufzeit profitieren nicht nur
die Kunden, sondern auch die Walther-Werke selbst. ,Die variother-
me Temperierung wird uns bei der Fertigung der neuen Generation
CEE-Stecker sehr helfen”, ist Maurice Metz {iberzeugt. Diese neue CEE
Generation ,CEE neo” besteht aus einem einfarbig schwarzen Grund-
korper mit unempfindlichen Mattoberflachen, ist variabel bestiickbar
und mithilfe drehbar konstruierter Komponenten vielfaltig konfigu-
rierbar. Die Kontaktierung erfolgt {iber optimierte Schraub- oder Fe-
derzugklemmen. Die Verbindung von Steckervorder- und -hinterteil
in Selbstfindung und Vierteldrehung sowie eine leicht zu betdtigende
Zugentlastung sorgen fiir leichte Konfektion und maximale Produktsi-
cherheit im Betrieb. Ein normkonformer, multifunktionaler Farbring
kennzeichnet die Spannung. Walther hat die Standard-Schutzart von
IP44 auf IP54 erhoht. Mittels einer optionalen Platine innerhalb des
Steckervorderteils lassen sich Industrie-4.0-Anforderungen umset-
zen. Gepaart mit den Funktionalitdten eines intelligenten Stromver-
teilsystems (Intelligent Power Distribution, IPD) kdnnen sie einer
iibergeordneten Software-Ebene ihren Zustand mitteilen.

Das neue Produkt soll dank des einheitlichen Grundkoérpers, der
modularen Bestiickbarkeit und mehr Variabilitdt in der Montage zu-
gleich die Variantenvielfalt in der Kunststoffverarbeitung reduzie-
ren und deren Effizienz weiter steigern. Eine vollautomatische Fer-
tigungslinie fiir die neue Generation ist zurzeit im Aufbau. Parallel
dazu werden dltere SpritzgieRmaschinen nach und nach ersetzt.
Wir werden also bald noch mehr Maschinen mit EcoTemp fahren”,
blickt Heinrichs nach vorne. @

www. walther-werke.de
www.single-temp.de

600 lebende Werkzeuge sauber aufgereiht:
Durch Variation von Einsatzen, Werkstoffen und Farben
spritzgieRt Walther mit ihnen mehr als 6.000 Katalogartikel.

Eng verwandt mit etablierten Elektroinstallationen:
Ladesdulen fiir Elektrofahrzeuge, hier vor der Firmenzentrale
in Eisenstadt, sind ein relativ junges Produkt der Walther-Werke.



