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KUNSTSTOFF UND KAUTSCHUR

Hans-Heinrich Behrens: ,,SpritzgieBgerechte Werkzeuge fiihren zur Verbesserung der Wertschipfung“

Prozessrisiko muss ganzheitlich
betrachtet werden

Hans-Heinrich Behrens, Fertigungsleiter bei Geigertechnik

ei der Beschaffung von
BWerkzeugen stehen

heute oft einkduferische
Aspekte im Vordergrund. Dabei
sind technische Aspekte fiir
eine Betrachtung der Effekti-
vitdt und der Kosten liber den
Lebenszyklus zunehmend
wettbewerbsrelevanter.  Wir
sprachen mit dem Fertigungs-
leiter Hans-Heinrich Behrens
von Geigertechnik in Murnau
tiber spritzgieBgerechte Werk-
zeuge und die Erfahrungen in
der Praxis.

K-ZEITUNG: Wenn wir von
einer spritzgieBgerechten
Form sprechen — was genau
verstehen Sie darunter?

Behrens: Eine spritzgieBge-
rechte Form wére ein Werk-
zeug, dass sowohl unter dem
Aspekt der Beschaffungskos-

ten, wie der Betriebskosten
sich nahezu ideal verhilt. Viel-
leicht ist der Begriff ,Prozess-
orientiertes Werkzeug" noch
treffender in Bezug auf die Be-
triebskosten. Faktisch aber
versuchen die Betriebe am
Werkzeug zu sparen. Die Be-
schaffungskosten sind jedoch
nur ein Teil der Betrachtung.
Wichtig sind die Kosten, die
tiber den Lebenszyklus anfal-
len - also Qualitdtskosten,
Ausschuss,  Angussaufwand,
Zykluszeit, Nachbesserungen,
Wartungsaufwendungen

usw. - sie bestimmen das Ge-
samtergebnis.

K-ZEITUNG: Sie meinen die
absoluten Kosten?

Behrens: Ja, genau diese, die
Betrachtung ist aus unter-
schiedlichen Motiven auch

sinnvoller: Erstens sind die
Kunden zufriedener, weil die
Qualitat am eigentlich ver-
wendeten  Produkt passt,
zweitens kann die Fertigung
einen optimalen Prozess beim
Erstellen des Spritzgussteils
erreichen, drittens muss der
Betrieb tber die Stiickkosten
das Geld verdienen - nicht
ber die Werkzeugkosten!

Ein billiges Werkzeug bereitet
lebenslang  Kopfschmerzen,
weil es einen optimalen
Spritzprozess in den seltens-
ten Fallen moglich macht und
- es kostet moglicherweise am
Ende viel mehr als ein etwas
teureres  Werkzeug. Jeder
Handwerker weiB um diese
Tatsache.

K-ZEITUNG: Die Kosten im
Prozessrisiko werden also
unterschétzt?

Behrens: Generell schon. Der
Grund liegt in einer einseiti-
gen  Kostenstellenbetrach-
tung. Das was sich zundchst
positiv im Einkauf auswirkt,
schlagt in der Fertigung mit
hoheren Kosten zu Buche.
Mdoglicherweise gehen diese
Aufwendungen in den hohen
Kosten einer Produktion ein-
fach unter. Eine ganzheitliche
Betrachtung tut also Not.

K-ZEITUNG: Wenn wir (iber
prozessorientierte Werkzeu-
ge sprechen, dann sicher-
lich auch (ber ,Intelligenz
im Werkzeug“?

Behrens: Natiirlich ist moder-
ne Sensorik ein Schlissel. Al-
les was das Werkzeug an In-
formationen liefern kann,
sollten wir nutzen. Das
prozessorientierte Werkzeug
ist aber generell erst mal eine

Frage des Konzepts bzw. dann
der Konstruktion, wobei die
schwerwiegendsten  Fehler
schon oft mit dem Anspritz-
konzept beginnen.

K-ZEITUNG: Das Anspritz-
konzept als Basis der Uber-
legungen? Also die Frage -
Kaltkanal oder HeiBBkanal?

Behrens: Definitiv. Der klassi-
sche Kaltkanal dominiert doch
noch immer in den Spritzerei-
en. Er ist in der Beschaffung
billiger und vordergriindig im
Betriebsalltag weniger kom-
plex in der Anwendung. Den-
noch ist er prozesstechnisch
bedenklich: Das Teil wird fak-
tisch zum ,Uberlauf", also Ab-
fallprodukt, des Angusses. Die
Plastifiziermasse wird durch
den Kanal gedriickt und erst
nach dem Tunnelanspritz-
punkt, der eine immense Ein-
schniirung bzw. Hindernis fir
den Kunststoff in seinem Fluss
darstellt, findet das eigentli-
che SpritzgieBen statt. Damit
sind wir sehr weit weg vom
Préazisionsvermogen der Ma-
schine - die in ihrer Einwir-
kung auf das Teil dadurch er-
heblich herabgesetzt wird.

«Der HeiBkanal ist im
Grunde nur eine
Verlangerung des

Spritzzylinders inner-

halb des Werkzeugs."

Wir nehmen also nur mittel-
bar Einfluss - und damit deut-
lich ungenauer, als es moéglich
wire! Durch den kleinen
Durchmesser am Anspritz-
punkt treten Scherungseffek-



te und oft auch Uberhitzung
am Material auf. Ganz zu
schweigen vom Aufwand fiir
das Riicklaufmaterial, also die
Angiisse. Bei Kleinteilen er-
hoht sich dieser Aspekt sehr
stark. Die Schrumpfung bis
FlieBwegende in der Kavitit
kann nur unzureichend opti-
mal ausgeglichen werden.
Hier ist hoherer Nachdruck
notwendig. Folge: Starke
Komprimierung und damit
Kosten flir erh6hten Material-
verbrauch. Fazit: Der Prozess
ist nicht wirklich unter Kon-
trolle.

K-ZEITUNG: Also bleibt nur
der Einstieg in die HeiBka-
naltechnik?

Behrens: Es gibt Unterneh-
men, die machen einen gro-
en Bogen um den Einsatz der
HeiBkanaltechnik: Wegen der
tendenziell hdheren Anschaf-
fungskosten und vor allem
wegen der  mangelnden
Ubung und Erfahrung mit der
Beherrschbarkeit, die es na-
tuirlich braucht. Prozessorien-
tiertistaberder Weg, die Mas-
se heiB ans Teil zu flihren, im-
mer der effektivste und besse-
re. Der HeiBkanal ist im Grun-
de nur eine Verlangerung des
Spritzzylinders innerhalb des
Werkzeugs.

K-ZEITUNG: Also haben wir
es mit Scheinargumenten
gegen den HeiBBkanal zu
tun?

Beispiel: Lan-
ge FlieBwege
in einem 4-
Kavitaten-
werkzeug

Behrens: Unter prozessualen
Gesichtspunkten immer - und
die Kosten sind argumentier-
bar. Beim HeiBkanal sorgen
Fiihler und Heizung mit guter
Regeltechnik fiir ein Hochst-
map an thermischer Stabilitat.
Praktisch treten in erster Linie
nur Probleme auf, wenn HeiB3-
kanalhersteller durch optima-
le Abstimmung Fiihler/Hei-
zung und Werkzeugbauer
durchVermeidung von zu gro-
Ben Kaltebriicken an den
Kontaktflichen zum Werk-
zeug, eine thermische Stabili-
tat fir den Kunststoff im
HeiBkanal nicht sicherstellen
konnen. Hierin liegt nach mei-
ner Erfahrung das groBte Pro-
blem in der Anwendungs-
praxis.

K-ZEITUNG: Bei HeiBBkana-
len spricht man einerseits
von ,,Offenen Systemen*.
Wie sehen hier die Bedin-
gungen im Produktionsall-
tag aus?

Behrens: Beim ,Offenen Sys-
tem" wird lber einen Ring-
spalt eingespritzt, der bei der
Trennung kalt genug sein
muss, und zudem bei Beginn
des Einspritzvorgangs warm
6ffnen muss. Daraus ergibt
sich ein sehr enges thermi-
sches Fenster im Bereich des
Anspritzpunkts, was oft nicht
einzuhalten ist. Eskommt hin-
zu - bei Produktionsunterbre-
chungen gestaltet sich das er-

neute Anfahren komplizierter,
als es sein misste.

Bei glasfaserverstarkten Tei-
len wird die Geometrie des
Ringspalts durch die Ver-
schleiBeffekte verandert. Mit
anderen Worten: Die Prozess-
Sicherheit ist nicht auf dem
Niveau, wo sie sein muss - mit
dem Ergebnis: Erhdhter Aus-
schuss, schlechter Nutzungs-
grad von Maschine und Werk-
zeug, keine Gewdhrleistung
der Prozess-Wiederholgenau-
igkeit - sprich also keine sta-
bile Qualitat.

K-ZEITUNG: Das andere
System wdre das ,,Nadel-
verschlussprinzip*®. Welche
Méglichkeiten bieten sich
der Fertigung?

Behrens: Es gilt zunéchst: Das
Nadelverschlussprinzip ist
idealer fiir den ,Optischen
Spritzguss”, also Teile bei de-
nen es auf die Oberflachengii-
te ankommt. Bei GF-Teilen
tritt deutlich weniger Sche-
rung auf und der VerschleiB

.Das Nadelverschluss-
prinzip steht fiir ein
Hochstmal} an
Prozesssicherheit.”

hat keinen Einfluss auf den
Prozess! Verdnderungen sind
optisch relativ leicht erkenn-
bar. Das notwendige thermi-
sche Fenster ist deutlich gro-
Berals beim ,Offenen System"”.
Der Prozess ist auf Dauer sta-
biler und sicherer. Das

Nadelverschlussprinzip steht
fiirein Hochstmal an Prozess-
Sicherheit.

K-ZEITUNG: Und unter
Kostengesichtspunkten?

Behrens: Der Verschleil3 ist
beim ,Offenen System" hoher,
was zu negativen Effekten in

.Der Kaltkanal ver-
braucht deutlich mehr
Material - je nach Tei-

len schétze ich zwi-

schen zwei und fiinf
Prozent."

Bezug auf die Verfiigbarkeit
flihren kann. Der Wartungs-
aufwand ist auch hoher. Die
geringen Unterschiede bei der
Beschaffung gleicht die War-
tungsresistenz des Nadelver-
schlusses schnell aus - ganz zu
schweigen von den vorge-
nannten negativen Effekten
des ,Offenen Systems".

K-ZEITUNG: Zusammenge-
fasst spricht also alles fiir
den ,HeiBkanal mit Nadelver-
schluss“?

Behrens: Prinzipiell ja. Der
Kaltkanal verbraucht deutlich
mehr Material, je nach Teilen
schatze ich zwischen zwei und
fuinf Prozent - bei kleinen Tei-
len an der unteren, bei groBe-
ren eher an der oberen Gren-
ze. Die Wartungskosten spre-
chen klar gegen das ,Offene
System” eines HeiBkanals.
Beim Kaltkanal wird das Werk-
zeug zusatzlich tendenziell

Beispiel: Lange FlieBwege vom Anspritzpunkt zum
FlieBwegende: bis zu 1.000 mm



durch den hoheren Nachdruck
an den Trennflichen stirker
belastet. Die Schieber unterlie-
gen auch einem hoheren me-
chanischen VerschleiB. Zudem
nimmt die Neigung zur Grad-
bildung zu.

K-ZEITUNG: Lohnen sich
Umriistungen von Werk-
zeugen?

Behrens: Moglicherweise. Das
hangt ab von Ausbringungs-
menge und Lebensalter. Besser
ist es natiirlich, den HeiBkanal
schon in die Grundkonstrukti-
on eines Neuwerkzeugs zu in-
tegrieren.

Hintergrund
zur
Geigertechnik

Die Geigertechnik GmbH
(Gt) mit Sitz in Garmisch-
Partenkirchen  entwickelt
und produziert Kunststoff-
Komponenten, hauptsédch-
lich flir die Automobilindus-
trie. Das Unternehmen ist
seit knapp 50 Jahren Ent-
wicklungspartner im Be-
reich der Speicherung und
Flihrung von Flussigkeiten
sowie Gasen (Fluids) -
+Handling Fluids is our busi-
ness". Das Unternehmen ist
fihrend in der Anwendung
der Gas-Injektions-Techno-
logie (GIT), die es ermdg-
licht, anspruchsvolle und
hoch belastbare Bauteile fiir
Fahrzeuge kostenglinstiger
als herkdmmliche Metall-
komponenten herzustellen.
Der Name Geiger-Rohr be-
zeichnet mit der GIT produ-
zierte Kiihlwasserleitungen
und ist eine eingetragene
Marke. Das 1960 gegriinde-
te Unternehmen beschaf-
tigt an den Standorten Gar-
misch-Partenkirchen, Mur-
nau (beide Bayern), Tam-
bach (Thiiringen) und Sos-
nowiec (Polen) insgesamt
etwa 930 Mitarbeiter. In der
SpritzgieBfertigung  setzt
Geigertechnik  tiber 100
SpritzgieBmaschinen im
SchlieBkraftbereich von 200
bis 8.000 kN ein.

Spritzguss

K-ZEITUNG: Gibt es auBer
den Beschaffungskosten
liberhaupt einen Grund
gegen den HeiBBkanal?

Behrens: Keinen der mir be-
kannt ware, vorausgesetzt ich
habe, wie schon vorgenannt,
einen guten HeiBkanalherstel-
lerund einen guten Werkzeug-
hersteller - und tiber den Le-
benszyklus betrachtet, noch
nicht einmal ein finanzielles
Argument kann man anfih-
ren:

1. Durch die Verkiirzung der
Strecke vom Anspritzpunkt
zum FlieBwegende, konnen wir
den Prozess energiesparender
und genauer gestalten.

2. Durch die glinstigere Direkt-
anspritzung sind wir dann
auch noch unter dem Aspekt
des Zyklus schneller - wir spa-
ren Spritz- und Nachdruckzeit.
Die Ausbringungsmenge steigt
also.

3. Wir sparen Material.

K-ZEITUNG: Es gibt eine
Mode zu ,,Familien- und Pér-
chen-Werkzeugen®, die die
Einkdufer gerne ins Spiel
bringen. Ist dies prozess-
technisch sinnvoll?

Behrens: Bei Bauteilen, die aus
mehreren Einzelteilen beste-
hen, kommt dies oft auf den
Tisch. Der Preisdruck kann
dazu filihren, dass solche Zwit-
terwerkzeuge in der Beschaf-
fung und bei Umlage auf die
Stiickkosten  giinstiger er-
scheinen. Auch hier bedarf es
einer Betrachtung der totalen

Kosten.

Da bin ich duBerst skeptisch,
ob das einer wirtschaftlichen
Untersuchung standhalt. Un-
ter technischen Aspekten kann
ein ausbalanciertes Fiillen der
Form nicht optimal ablaufen:
Oft sind die Teile doch unter-
schiedlich und keines kann mit
dem eigenen notwendigen
Prozess entstehen. Solche Tei-
le werden immer mit einem
«hingebastelten” Prozess ge-
fahren, der keinem der Teile
gerecht wird! Hieraus entste-
hen oft auffillige Probleme in
der Fertigung.

Diese Probleme miissen dann
teilweise mit ,grenzenloser
Kreativitat" vor Ort angegan-
gen werden - und immer ohne
Riicksicht auf einen, dem Teil
gerecht werdenden Prozess.
Folge: Das falsche ,Werkzeug-
konzept" verhindert einen op-
timalen Prozess.

K-ZEITUNG: Sie haben auf-
gezeigt, wo der Schuh
driickt und was den Formfiil-
ler vom SpritzgieBer trennt.
Wo sehen Sie aktuell Defizi-
te?

Behrens: Einerseits ist eine
ganzheitliche Kostenanalyse
im Zusammenspiel von Ein-
kauf und Produktion notwen-
dig. Das muss auf den Tisch.
Andererseits muss der Produk-
tionsverantwortliche sich mit
den Méglichkeiten der Hei-
kanaltechnik vertraut ma-
chen. Auch Werkzeugbau und
HeiBkanalanbieter sind auf-
gefordert, prozessorientierter
zu denken. Leider ist die ,tra-
ditionelle Macht der Werk-
zeugleute” in den Spritzereien

- SpritzgieBorien-
tiertes Denken

in der Werkzeugbe-
schaffung ..."

oft noch hinderlich. Diesbe-
ziglich sind wir hier bei Gei-
gertechnik aus diesen Erfah-
rungen heraus auf dem besten
Weg zum ,SpritzgieBorien-
tierten Denken" in der Werk-
zeugbeschaffung - und es hat
sichauch schon bewdhrt-un-
ter  Kostengesichtspunkten.
Hierfiir muss sich in den Kop-
fen die Uberzeugung breit
machen, dass das Spritzgie3-
Werkzeug u.a. das wichtigste
Fundament fiir einen optima-
len Prozess in der Teileproduk-
tion ist.

HeiBkanalelement von Incoe



