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Frasmaschinen fiir die hohe Schule des Formenbaus

Was Prazisions-Bearbeitungszentren
mit Mascara zu tun haben

Fa. Zahoransky Automation & Molds

Automatisierungen bis hin zu
kompletten Produktionslo-
sungen fir z.B. Zahnbirsten,
Healthcare & Beauty- sowie
Medizintechnik-Produkte”, er-
lautert Volker Waizmann, Fer-
tigungsleiter bei Zahoransky
Automation & Molds GmbH in
Freiburg. Das zur mittelstan-
dischen Zahoransky-Gruppe
gehorende Unternehmen stellt
mit rund 190 Mitarbeitern am
Standort Freiburg Werkzeuge
fur das SpritzgieBen von z.B.
Zahnbirsten bzw. Mascara-
biirsten oder das Umspritzen
von medizinischen Kani-

len her. Diese sind duflerst
anspruchsvoll. So werden
Zahnbirsten tUberwiegend
sequentiell aus mehreren
Kunststoffkomponenten ge-
spritzt. Die Werkzeuge sind oft
sehr grof3 und aus dutzenden
identischen Einzelnestern
aufgebaut. Dabei geht es nicht
nur um die Genauigkeit des einzelnen Nests, sondern auch um
die Lagetoleranzen der einzelnen Nester zueinander. Darlber
hinaus missen die verschiedenen Einzelnester, in denen die

Perfekte Asthetik setzt héchste Qualitat voraus — auch bei den Formen fiir
die Herstellung von Mascara-Biirsten (Foto: Zahoransky)

Nur bei wenigen Produktkategorien werden noch héhere An-
spriiche an die Asthetik gestellt als bei Artikeln fiir die Kor-
perpflege. Dies betrifft alle wesentlichen Aspekte wie Design,
Farbgebung, Oberflachenqualitdt oder Haptik. Bei der Her-
stellung durch Spritzgiefien
bedingt dies naturgemaB auch
entsprechend hohe Anforde-
rungen an die Qualitat der
hierfiir eingesetzten Formen.
Daneben spielen auch die
Produktivitat und die sichere
Beherrschung des Herstell-
prozesses eine wesentliche
Rolle. Bei der Herstellung
solcher Formen vertraut ein
auf diesem Gebiet fiihrendes
Unternehmen auf die Prazi-
sion und Leistungsfahigkeit
von Bearbeitungszentren der
Firma Roders.

.Bei der Herstellung von Spritz-
gieBformen miissen wir standig an
die Grenzen des Machbaren gehen”
Volker Waizmann

(Foto: Klaus Vollrath)

.Wir sind Hersteller von
SpritzgieBwerkzeugen,
Maschinen fir die Biirs-
tenherstellung, Blisterver-
packungsmaschinen sowie

Diese Zahnbirste wurde aus

drei verschiedenen Kunststoff-
komponenten gespritzt
(Foto: Klaus Vollrath)
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Das Z.TIM-Stack SpritzgieBwerkzeug besteht aus zwei Werkzeugseiten mit
mittig liegendem Drehwiirfel. Damit lassen sich zwei unterschiedliche Teile
auf einem Werkzeug herstellen (Foto: Klaus Vollrath)

Bei Konstruktion und Auslegung der Formen kommt
modernste Software zum Einsatz (Foto: Klaus Vollrath)

verwendeten Kunststoffkomponenten jeweils separat verspritzt
werden, nicht nur bezliglich der Kavitaten, sondern auch im
Bereich der dreidimensional geschwungenen Trennflache exakt
lbereinstimmen, damit es auch beim spateren Austausch von
Einsatzen nicht zur Bildung von Graten kommt.

FEHLERTOLERANZ

GEGEN NULL

.Bei unseren Werkzeugen handelt es sich fast nur um Einzel-
stiicke, wobei wir standig an die Grenzen des Machbaren gehen
missen”, verrat V. Waizmann. ,Einfache” Aufgabenstellungen
gebe es nicht mehr, und Fehlschlage oder Herumexperimentieren
konne man sich nicht leisten. Die hergestellten Werkzeuge hatten
heute teils bis zu 48 Kavitaten, und die Kunden erwarteten, dass
sie ohne Einschrankungen mit héchstmdglicher Produktivitat
genutzt werden konnen und im Wartungsfall einzelne Einsatze
schnell und ohne Anpassungen getauscht werden konnen. Das
setze umfassende Erfahrung voraus, nicht nur was die Form
selbst angeht, sondern auch beziiglich des gesamten Prozesses.
So miisse man beispielsweise bei Mehrkomponenten-Produkten
auch das Materialverhalten der verschiedenen verspritzten
Kunststoffe genau kennen. Anderenfalls kénne es etwa dazu
kommen, dass sich die ersten verspritzten Komponenten beim
Wechsel zum nachsten Arbeitsschritt verziehen. Die Anforderun-
gen an die Produktivitdt seien so hoch, dass Handlingsysteme

die Entnahme der fertigen Produkte teils in weniger als einer

Die beiden automatisierten Réders-Fertigungszellen.

Vorne eine RXP 500 DS mit RC 2 Karussellmagazin, hinten eine

RXP 601 DSH mit erweiterbarem RCM Linearmagazin fiir Werkstiicke
und Werkzeuge (Foto: Klaus Vollrath)

Sekunde erledigen missten. Zugleich werde verlangt, dass der
Herstellprozess sicher beherrschbar sei und die Produkte hochs-
te dsthetische und haptische Anspriiche erfiillen. Deshalb spiel-
ten neben der Erfahrung der Mitarbeiter selbstverstandlich auch
Computerprogramme z.B. fiir die Simulation des Spritzgief3pro-
zesses eine wesentliche Rolle. In diesem Markt kénne man sich
dank des umfassenden eigenen Know-hows auch gegen Wettbe-
werber aus Landern mit niedrigerem Lohnniveau durchsetzen.

SCHNELL UND VOLL INS HARTE

,Bei der Vielzahl an Formen, die wir herstellen, sind die einzelnen
Abteilungen relativ scharf gegeneinander abgegrenzt”, erklart

V. Waizmann. Seine Abteilung erhéalt von einem vorgelagerten
Bereich fertig vorbearbeitete Formeinsatz-Rohlinge, deren
AuBlenkontur im weichen Zustand bearbeitet, dann gehéartet und
schlieflich auf Einbaumaf geschliffen wurde. Diese Rohlinge
passen somit bereits in den Formrahmen. Seine Mannschaft
kimmert sich dann darum, konturbestimmende Bereiche wie
Trennebene und Kavitdten aus dem vollen, bereits auf die End-
harte von 48-52 HRC geharteten Warmarbeitsstahl herauszu-
arbeiten. Dies erfolgt teils durch Senkerodieren, teils auf einem
finfachsigen Roders-Bearbeitungszentrum RXP 601 DSH. ,Wo
immer technisch machbar frasen wir inzwischen ins Harte, da
wir so zum einen die Herstellungskosten reduzieren und zum
anderen, fast noch wichtiger, die Durchlaufzeiten verringern
konnen” erganzt V. Waizmann. Die Zerspanung erfolge mithilfe
von Vollhartmetall-Fraswerkzeugen im Durchmesserbereich von
0,2 bis 10 mm, die ebenso wie die palettierten Werkstiicke durch
ein vollautomatisches lineares Handlingsystem RCM von Roders
zu- und abgefiihrt wiirden. Vorteil dieser Konfiguration sei, dass
alles - Hardware ebenso wie Software - aus einer Hand stamme.
Auch kénne die CAM-Abteilung auf die Datenbank des Jobmana-
gers von Réders zugreifen, mit dort verfligharen Werkzeugtypen
arbeiten und vom CAM-Arbeitsplatz aus bei Bedarf neue Typen
anlegen. Fir den Bediener ergaben sich dadurch ebenfalls Ver-
einfachungen, z.B. indem die Arbeitsgange automatisch angelegt
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Der Arbeitsraum der RXP 601 DSH. In der Mitte der robuste, beidseitig
gelagerte Dreh-Schwenktisch, das Gegenlager auf der rechten Seite weist
eine Tragzahl von 7000 kg auf (Foto: Klaus Vollrath)

werden und nur noch Werkstiicke mit dem entsprechenden Job zu
verkniipfen sind. Weiterer Vorteil der RCM-L6sung sei die modu-
lare Erweiterbarkeit. So konne das System z.B. durch Einbindung
einer Messmaschine oder einer Waschanlage quasi organisch mit
dem Bedarf der Abteilung wachsen. Ausgelegt wurde die Anlage
bereits fir die Erweiterung um eine zweite Frasmaschine. Somit
sei man gut aufgestellt fir die Zukunft, bestatigt V. Waizmann.
Auf einer zweiten, alteren Roders-Anlage - einer RXP 500 DS mit
RC2-Rundmagazin fiir die palettierten Werkstiicke - werden die
bendtigten Senkerodierelektroden, meist aus Graphit, in manchen
Fallen auch aus Kupfer, hergestellt.

HERAUSRAGENDE PRAZISION

.Bei grofiformatigen Werkzeugen mit zahlreichen Einsatzen fir
das Mehrkomponentenspritzen sind die Anforderungen an die
Prazision geradezu extrem”, weifl V. Waizmann. Da muss von der
Lagetoleranz im Formrahmen bis zum dreidimensionalen Verlauf
der Teilungsebene alles genauestens stimmen, da sich schon
kleinste Abweichungen am Produkt nachteilig bemerkbar machen
wirden. Die Kunden lielen heutzutage lediglich Abweichungen
von max. 0,02 mm am einzelnen Kunststoffteil zu, und das bei
WerkzeuggrofBen von z.B. 750 x 1.000 mm. Fir die Formtrennung
werden aufgrund der hohen Spritzdriicke Toleranzen von unter
10 ym im montierten Zustand verlangt, was einer maximalen
Einzelabweichung von + 5 ym entspreche. Zusatzlich miisse noch
der Materialabtrag beim Polieren einbezogen werden. Bei der
Bearbeitung bewege man sich daher standig .an der um-Kante
entlang”. Deshalb ist die Werkstatt auch voll klimatisiert, und die
Nullpunkte der Bauteile werden mithilfe eines automatischen
Tasters direkt in der Maschine erfasst, um Abweichungen durch
das Nullpunktspannsystem zu vermeiden. Auch werden die er-
reichten Formgenauigkeiten auf der Frasmaschine taktil gemes-
sen und Uber den Jobmanager dokumentiert. Zur Absicherung
erfolgt eine periodische Rekalibrierung mithilfe eines Referenz-
teils, das auch extern auf einer Messmaschine vermessen wurde.
Die Roders-Anlagen seien darauf ausgelegt, solche Genauig-
keiten selbst nach jahrelangem hartem Dauereinsatz auch bei
der Finfachsbearbeitung sicher und zuverlassig zu erreichen.
Wesentlicher Faktor hierfiir sind die Direktantriebe in allen Ach-
sen, die - u.a. aufgrund ihrer Reibungsfreiheit - sowohl hochste
Bearbeitungsgenauigkeiten ermdéglichen als auch eine quasi
unbegrenzte Lebensdauer erreichen. Zusatzlich verfiigen die
Maschinen iber eine ausgekliigelte innere Temperierung aller
entscheidenden Komponenten einschlief3lich der Motoren sowie
lber Optionen fir eine weitere Steigerung der Genauigkeit.

ANPASSUNGSFAHIGE STEUERUNG

.Eines der herausragenden Merkmale der Roders-Maschinen ist
ihre Steuerung, die hochste Leistungsfahigkeit bei einfacher
Bedienbarkeit bietet”, sagt V. Waizmann und fugt hinzu, ..im
Umgang mit den Maschinen profitieren wir davon, dass sie beide,
obwohl deutlich unterschiedlich alt, die exakt gleiche Steue-
rungsversion haben”. Dazu wurde die &ltere der Maschinen bei
Lieferung der neuen RXP 601 DSH upgedatet. Aufgrund der
stetigen Weiterentwicklung auch der Steuerungs- und Rege-
lungstechnik erschliefen sich durch Steuerungsupdates
Rationalisierungsmdglichkeiten, die sich in kiirzeren Bearbei-
tungszeiten oder hoheren Oberflachengiten darstellen oder auch
aus einer einfacheren Handhabung und erweiterten Funktionalitat
resultieren. Aufgrund des durchdachten, auf Windows basieren-
den Steuerungskonzepts verlaufen Einarbeitung und Schulung
der Maschinenbediener einfach und schnell. Ebenso waren das
Erlernen des Roders-Jobmanagers RMSMain inklusive der
Anbindung an das CAM System sowie die Werkzeugverwaltung
schnell erledigt.

ZUVERLASSIGKEIT AUCH BEIM SERVICE

.Fir uns ist Plnktlichkeit bei der Lieferung der Werkzeuge und
Produktionsanlagen ein Muss”, sagt V. Waizmann. Da die reine
Fertigungszeit fir ein groBeres Werkzeug 8-12 Wochen betrage
und man bezliglich der HSC-Hartbearbeitung nur iiber geringe
Ausweichmaoglichkeiten verfiige, seien die Anlagenverfiigbarkeit
und damit die Zuverlassigkeit nicht nur der Maschine selbst, son-
dern auch des Services ganz wesentliche Faktoren. Diesbeziiglich
habe man mit Rdders in den elf Jahren seit Lieferung der ersten
Anlage sehr gute Erfahrungen gemacht. Auch sei man dort be-
strebt, im Sinne des Kunden dessen Servicekosten so gering wie
maglich zu halten. Wo eine Fernwartung mit direktem Kontakt
zum Zahoransky-Instandhaltungspersonal geniige, werde dies
auch praktiziert, und wenn eine neue Baugruppe dann eingebaut
sei, werde die erforderliche Parametrisierung einfach online
geschickt. Als fair empfinde man auch, dass die Nutzung der
Fernwartung kostenlos sei. Wenn es allerdings darauf ankomme,
seien die Techniker von Rdders schnell zur Stelle. Dies sei fiir ihn
angesichts des Zeitdrucks, unter dem er selbst standig stehe,

ein strategischer Punkt. ,Die genaueste und schnellste Maschine
nutzt mir nichts, wenn man mir bei Anruf keinen verbindlichen
Termin fur das Eintreffen des Monteurs mitteilen kann. Und wer
das nicht kann, wird bei Neuinvestitionen nicht mehr berticksich-
tigt”, bekréaftigt V. Waizmann.

Klaus Vollrath b2dcomm.ch

Der Innenraum der RCM-Automatisierung mit Fraswerkzeugen (links),
Werkstiickpaletten (mittig und unten) und Greiferbahnhof (ganz oben)
[Foto: Klaus Vollrath)
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Adressen

Zahoransky Automation & Molds GmbH,
Bebelstrasse 11a, 79108 Freiburg, Deutschland
T.: +49-761-7675-0, F.: +49-761-7675-143,
infof@zahoransky.com, www.zahoransky.com,

Roders GmbH,

Scheibenstr. 6, 29614 Soltau, Deutschland
T: +49-5191-603-43, F: +49-5191-603-38,
hscldroeders.de, www.roeders.de

DIE RODERS RXP 601 DSH

Die Roders HSC-Fiinfachsfrasmaschine RXP601DSH
wurde fiir hochste Genauigkeitsanforderungen bei
zugleich hohen Zerspanungsleistungen selbst bei der
Bearbeitung harter Werkstoffe ausgelegt. Sie verfiigt
lber reibungsfreie Linear-Direktantriebe, die in
Kombination mit 32-kHz-Reglern in allen Achsen eine
ebenso dynamische wie auch hochprazise Bearbeitung
ermaoglichen. Wesentliche Voraussetzung hierfiir sind
hochgenaue optische Mafistabe in allen Achsen - wenn
es um Prazision geht werden keine Kompromisse
gemacht. Diese Maschine kann aufgrund ihrer Prazision
und Dynamik - ebenso wie auch die anderen Typen von
Rdders - mit entsprechenden Optionen auch zum
Koordinatenschleifen eingesetzt werden. Zusatzlich
weist die Z-Achse einen patentierten reibungsfreien
Vakuum-Gewichtsausgleich auf, um jegliche Umkehr-
markierungen in Z-Richtung zu vermeiden.

Zur Gewahrleistung hochster thermischer
Stabilitat verfliigen die Anlagen iiber ein ausgekliigeltes
Temperaturmanagement. Die Temperatur des Mediums,
das alle wesentlichen Anlagenkomponenten durch-
stromt, wird mit einer Genauigkeit von + 0,1 K geregelt.
Weitere Besonderheit ist eine eigene, auf PC-Technologie
basierende Steuerung, deren Funktionalitaten genau auf
die spezifischen Aufgabenstellungen HSC-Hochprazisi-
onsfrasen bzw. Koordinatenschleifen zugeschnitten sind.
Als Besonderheit bietet Roders Steuerungsupdates an,
so dass ein Veralten der Maschinen seitens ihrer
Steuerung quasi nicht mehr vorkommt. Mit der aktuellen
Ausbaustufe der Steuerung, dem Racecut, konnten
nochmal deutliche Bearbeitungszeitreduktionen
erreicht werden. <<

RODERS AUTOMATION

Rdders bietet Automationslosungen in unterschiedlichen
Ausbaustufen, vom Handling kleiner Bauteile mit wenigen
Kilogramm Gewicht bis zu Werkstilicken mit einer Masse
von 1.500 kg. Bei diesen Losungen von Roders kdnnen
neben eigenen Maschinen auch Anlagen anderer Hersteller
eingebunden werden. Dariiber hinaus wird auch ein
moderner, leistungsfahiger Jobmanager angeboten,

der auch mit Schnittstellen zu Gibergeordneten Systemen
ausgestattet werden kann. <<



