Dieffenbacher schont Thermoplaste mit neuer Ofentechnik

Mit Umluft 6konomisch temperiert

Bei der HeiBumformung von Halbzeugen wie Glasfaser-
matten-Thermoplaste (GMT) oder Twin-Tex zu Hoch-
leistungs-Werkstoffen setzt Dieffenbacher als Anbieter
hydraulischer Pressensysteme und -anlagen auf einen
neuartigen Umluftofen von HK Prézisionstechnik,
Oberndorf. Damit gelingt die Vortemperierung scho-
nend, gleichm&Big und gradgenau. Anwender profitie-
ren gegeniiber bisherigen Systemen von groBerer Pro-
zesssicherheit und weniger Ausschuss, Kunden von

hoherer Teilequalitat.

DiEgg

a7 o

Glasmattenverstarkte Thermoplaste
werden als Hochleistungs-Werkstoffe
in vielen Bereichen eingesetzt, in de-
nen man hohe Steifigkeit bei gerin-
gem Gewicht erreichen will. ,Vor al-
lem im Automobilbau, wo beispiels-
weise Ersatzradmulden, Sitzschalen
aber auch Karosserieteile wie Heck-
klappen, StoBfdnger oder Kotfliigel
aus Kunststoff gefertigt werden, sind
die Qualitatsanforderungen hoch”,
erklart Xaver Mayer, geschaftsfiih-
render Gesellschafter der HK Prézi-
sionstechnik. Bei der Spezialumfor-
mung der Kunststoffe im HeiBverfah-
ren ist die gleichmaBige und punktge-

Dieffenbacher ist weltweit agierender
Hersteller hydraulischer Pressensysteme
und -anlagen fiir SMC-, GMT- und LFT-
Verarbeitung

naue  Erhitzung  und
Durchwédrmung von Halb-
zeugen ein wichtiges Qua-
litatskriterium.  Heinrich
Ernst, Prokurist und Leiter
der Umformtechnik im
Produktbereich Kunststof-
fe bei Dieffenbacher, er-
klart warum: ,Die Erhit-
zung entscheidet nicht nur iiber die
Prozesssicherheit und Wiederhol-
genauigkeit, sondern auch
liber die Giite des Teils und

den Erfolg nachfolgender
Prozessschritte wie z.B. Kle-
beverfahren.” Temperatur-
differenzen im Halbzeug von

nur +1°C innerhalb der Prozess-
temperaturen zwischen 200 und
250°C bei bis zu 2 m breiten Werk-
stiicken erlauben eine hohe Pro-
duktqualitat. Seit einiger Zeit integ-
riert der Anlagenbauer die kompak-
ten Umluftofen der Schwarzwalder
in die Anlagen fiir seine Kunden.

Althergebrachte Warmediisen
kénnen Glasfasern ausblasen

Herkommliche Temperiersysteme er-
warmen die Halbzeuge auf horizontal
laufenden Bandanlagen mit Infrarot-
technik, wo entsprechende Warme-
diisen die Temperatur von oben ins
Teil bringen. Die Werkstiicke werden
mit einem Strom heiRer Luft quasi
gefdnt. Die dabei entstehenden Luft-
geschwindigkeiten von bis zu 20 m /s
sind so hoch, dass der Luftstrom z.T.
die Glasfasern aus dem Halbzeug
blast. ,Sie kénnen die Glasfasern an-
schlieBend am Boden zusammenkeh-
ren”, schildert Diplom-Ingenieur Kurt
Benz, Leiter des Bereichs Umfor-
mung bei Dieffenbacher. Dariiber hi-
naus ist der Energiebedarf vieler sol-
cher Anlagen mit 600-700 kW ex-
trem hoch.

Dagegen stellt HK Prazisionstechnik
das Konzept eines geschlossenen Sys-
tems mit Paternostertechnik. In dem

Geringe Temperaturdifferenzen im
Halbzeug von +1°C selbst bei 2 m
breiten Werkstiicken ermdglichen
hohe Qualitdat



Umluftofen werden bis zu 40 Auf-
nahmeroste, die wie Schubladen aus-
sehen, durch zwei Kammern befor-
dert. Sie kdnnen, je nach Ausfithrung,
GMT-Halbzeuge in den Abmessun-
gen 1.250 x 1.500 oder 1.250 x 2.000
mm aufnehmen. In der ersten Kam-
mer werden die Platten rund 20 min
lang hochgeheizt. Dazu werden etwa
zwei Drittel der Gesamtenergie ver-
wendet. Wahrend dieses Aufheizpro-
zesses werden die Platten dabei Stufe
fur Stufe, wie in einem Paternoster,
nach oben gefahren. Am oberen
Punkt der Kammer angekommen,
werden die Vorprodukte in die zweite
Kammer iibergeben, wo im Abwarts-
fahren die erreichte Temperatur ge-
halten und die gewiinschte Endtem-
peratur genau erreicht wird. Unten
angekommen konnen die exakt auf
Prozesstemperatur erwarmten Werk-
stiicke entnommen und der Presse
zugefiihrt werden. Dies kann mit ei-
ner Taktzeit von 25 s wahlweise (iber
ein Forderband, mithilfe eines Hand-
lingsystems, eines Roboters oder ma-
nuell erfolgen. Der Gesamtenergie-
bedarf betrdgt nur etwa 90 kW.
,Unser Ofen hat einen geringeren
Anschlusswert als die Energie, die bei
anderen Verfahren als heile Abwar-
me in die Luft geblasen wird”, bringt
es Mayer auf den Punkt.

Prozesssteuerung sichert
Riickverfolgbarkeit

Das gleichmiBige Aufheizverfahren
erhdlt die mechanischen Eigenschaf-
ten der PP-Matrix in den Kunststof-
fen, die durch andere Verfahren oft-

Im Automobilbau finden
faserverstdrkte Kunst-
stoffe verschiedenste
Einsatzgebiete, von der
Ersatzradmulde bis zum
Karosserieteil mit hochsten
Qualitdtsanforderungen

mals zerstort wird. Bei den Folgepro-
zessen kam es in der Vergangenheit
haufig zu fehlerhaften Klebeverbin-
dungen. Sich aufldsende Heckklap-
pen bei A-Klasse-Modellen von Mer-
cedes-Benz, bei denen die Halbzeuge
nach dem Aufheizen Temperaturun-
terschiede bis zu 50°C aufwiesen,
zeugten von dieser Problematik. Die
zwei Kammern des neuen Umluft-
ofens werden getrennt voneinander
geregelt und Uberwacht. Eine eigen-
programmierte Siemens SPS-Steue-
rung (iberwacht, welcher Rost wie
lange und an welcher Position im
Ofen war. So kann die Rickverfolg-
barkeit fiir jedes Teil sichergestellt
werden.

Der 1873 gegriindete Hersteller hy-
draulischer Pressensystemen und
-anlagen in den Bereichen SMC-,
GMT- und LFT-Technologie bietet
auch Pressen und Verfahren fiir so
genannte Taylored Parts an. Bei die-
sen Teilen ist der Glasfaseranteil je
nach Belastungsprofil des Endpro-
dukts unterschiedlich hoch. Das kon-
nen an manchen hochbelastbaren
Stellen beispielsweise 60% sein, wih-
rend andere Stellen des Teils mit 20%
Glasfaseranteil auskommen. ,Gerade
fiir diese maBgeschneiderten Prazi-
sionsteile ist es besonders wichtig,
dass die Vorprodukte gleichmaRig
und schonend erhitzt und durch-
warmt sind”, betont Benz. Im hausei-
genen Technikum am Stammsitz in
Eppingen werden solche Verfahren
entwickelt und Interessenten de-
monstriert.

- www.dieffenbacher.de
www.hk-prt.de



