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Ein Duroplast in der
SpritzgiefSmaschine

Elba fertigt mit Polyset-Technologie von Krauss Maffei Reflektoren
tiir die Automobilindustrie — Gesamtpaket aus CX-SpritzgiefSmaschine, automatischer
Zufithreinheit und Materialaufzug

Rund 95 % aller Reflektoren werden heute aus BMC (Bulk

Molded Compound) gefertigt. Da BMC nicht rieselféhig ist,

stellt es spezielle Anforderungen an das Maschinenequip-
ment, vor allem an die Materialzufuhr. Foto: Elba

Automotive Ob Halogenscheinwerfer
oder LED: Erst der Reflektor hinter
der Lampesorgtdafiir, dass der Licht-
schein nachts die Strafle erhellt.
Leuchtenhersteller Elba fertigt in
Ruminien fiir Renault, Dacia und
Skoda - und nutzt dabei die Polyset-
Technologie von Krauss Maffei. Mit

ihrlassen sich Duroplaste im Spritz-
giefSen verarbeiten.

Ein Autoscheinwerfer muss extreme
Temperaturschwankungen verkraf-
tenkonnen: von-40°Cimnordischen
Winter bis zur glithenden Hitze, wenn
dasFahrzeuginItaliens Sommerson-
ne steht. Die notige Verzugsfreiheit

bieten nur Duroplaste. Sie querver-
netzenineiner chemischen Reaktion
und sind - verglichen mit den ket-
tenformigaufgebauten Thermoplas-
ten - wesentlich formstabiler.

Elba verwendet fiir die Herstellung
von Reflektoren BMC (Bulk Molded
Compound), aus dem heute 95 %

aller Reflektoren gefertigt werden.
Es handelt sich dabei um einen be-
wihrten Werkstoff, der bis zu 80 %
mineralische Fiillstoffe aufnehmen
kann, um die gewiinschten mecha-
nischen Eigenschaften zu erreichen.
Im Falle der Reflektoren sind es
Glasfasern mit 4 bis 6 mm Linge,
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Die CX 420 Polyset erlaubt die sichere Verarbeitung
von nicht rieselfahigen, gefiillten Polyester- und Vinyl-
estermassen. Foto: Krauss Maffei
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‘ die beigemischt werden. Da BMC

nicht rieselfahig ist, stellt es speziel-
le Anforderungen an das Maschi-
nenequipment, vor allem an die
Materialzufuhr.

Elba entschied sich deshalb fiir ein
Gesamtpaketaus Miinchen: eine CX-
Spritzgiefmaschine mit 4.200 kN
Schlieffkraft, automatischer Zufiih-
reinheit AZ 100 und dem Material-
aufzug Polylift, der die Beladung mit
dem BMCohnekorperliche Anstren-
gung und Zyklusunterbrechung er-
moglicht.

»Filr uns war es wichtig, dass alle
Komponenten aufeinander abge-
stimmt sind und wir nur einen An-
sprechpartnerhaben, betont Nicolae
Motateanu, Direktor der Automoti-
vesparte von Elba. ,Verglichen mit
den fritheren BMC-Maschinen erle-
ben wir nun eine konstantere Wie-
derholgenauigkeit und geringere
Ausschussraten.”

Automatische
Zufiihreinheit

Hierzu tragt auch die automatische
Zufiihreinheit AZ 100 bei. Sie bricht
den zdhen Formstoff in einem mit
Stiften besetzten Trichter ohne Fa-
serschidigungaufundhatgegeniiber

den am Markt gebrduchlichen Kol-
benstopfern einen wichtigen konst-
ruktiven Vorteil: Thre Férderschnecke
ziehtdas BMCnach unten und erlaubt
gleichzeitig, dass die enthaltene Luft
nach hinten entweichen kann. Bei
anderen Modellen hingegen bleibt,
sobald das Material nach oben ab-
dichtet, die Luft eingeschlossen und
gelangt unter Umstdnden bis ins
Werkzeug, wodurch Fehlerbilder
entstehen. Elba hatte bislang vor al-
lembei Sichtteilen damitzukdmpfen.
Der AZ100verfiigt iiber ein Fassungs-
volumenvon 1001und die Bestiickung
erfolgt automatisch durch den Poly-
lift: Der Anwender 1adt den neuen
BMC-Bulk bequem in ein Fenster in
Hiifthéhe, von dortwird ernachoben
gebracht, der Deckel des AZ 100 6ff-
net sich selbsttitig und sein Trichter
nimmt den Nachschub auf.

Dadie Vernetzungsreaktion bei BMC
durch Warme ausgelost wird, ist die
Temperaturfithrung des Prozesses
anders als beim Spritzgielen mit
Thermoplasten. In der Plastifizier-
einheit halt man das Duroplast auf
etwa25bis40°C, wihrend das Werk-
zeugmit 155bis 175 °Cgefahren wird.
Die Polyset-Maschine verfiigt deshalb
standardmafigiiber 8 x 7,0kW Heiz-
leistung fiir die Werkzeugheizungund

der Plastifizierzylinder ist eine Kom-
bination von Kiithlkanélen und Kiihl-
mantel. Die Anbindungans Werkzeug
erfolgt tiber wassergekiihlte Tauch-
diisen, die den Materialverbrauch
verringern und die Zykluszeiten ver-
kiirzen.

Speziell entwickelte
Plastifiziereinheit

Die Plastifiziereinheit - das Herz-
stiick der Maschine - wurde eigens
fiir das Verfahren entwickelt. Die
Schnecke bietet auch unter den ab-
rasiven Bedingungen eines hohen
Fillstoffanteils im Material lange
Standzeiten und wurde konsequent
auf Faserschonung hin optimiert.
Eine mechanische Riickdrehsperre
sorgtfiir dasexakte Halten der Schne-
ckenposition und eine speziell fiir
BMC ausgelegte Riickstromsperre
verhindert den unerwiinschten Ma-
terialriickfluss. Das Gesamtergebnis
ist ein sehr stabiles Schussgewicht.

In seinem Automotivebereich, der
etwa 60 % des Geschiftsvolumens
umfasst, hatsich Elbaauf Vorder-und
Riickleuchten spezialisiert. Das Un-
ternehmen realisiertim eigenen Haus
alleFertigungsschritte, dieesbraucht,
um ein komplettes Lichtmodul an

den Kunden liefern zu kénnen: vom
Design und der Bauteiloptimierung
tiber den Werkzeugbau, die Produk-
tion von Reflektoren und farbigen
Mehrkomponentenscheiben aus PC
und PMMA bishin zur Endmontage.

Alle Prozessschritte
auf einen Blick

Auch die Aluminiumbeschichtung
der Reflektoren leistet Elba selbst,
wofiir es eine makellose Oberflache
braucht. Beim faserigen BMCerreicht
man diese durch Materialverdich-
tung. Die Glasfasern sind von einer
niedrigviskosen Harzmatrix umge-
ben, die unter Druck wie aus einem
Schwamm heraustrittundsichandie
Kavitdtenwand anschmiegt, wo sie
vernetzt und eine etwa 3 pm starke
geschlossene Schicht ohne Faseranteil
bildet.

Durch das diinnfliissige Verhalten
des Harzes miissen Werkzeuge gut
abgedichtet sein und in aller Regel
eine Zwangsentliftung aufweisen,
um die in der Kavitit eingeschlosse-
ne Luft zu verdrangen. Dies kann
durch Anlegen eines Vakuums am
Werkzeug erfolgen oder iiber eine
geometrische Losung, etwa eine so-

genannte Uberlaufbohne oder einen ’
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‘ Grat, die in einem anschlieenden

Fertigungsschrittabgetrennt werden.
Da sich aufeinander treffende Flief3-
fronten beim BMC nur schlecht ver-
binden, nutzt man das Auswerfer-
oder Kernzugpragen um Bindenahte
zu vermeiden.

Damitdiegrofie Auswahlanverschie-
densten Prage- und Entliftungs-
schritten sowie Werkzeugfunktiona-
litdten tibersichtlich und anwender-
freundlichbleibt, verfiigt die Maschi-
nensteuerung MC6 Multitouch tiber
einen 24-Zoll-Touchscreen mitrobus-
ter Glasoberfliche und die Software
Process Designer. Der Einrichterkann
sich damit alle laufenden Prozess-
schritteinklusive Vakuumpumpe, AZ
100 und Handling grafisch anzeigen
lassen, Icons - etwa fiir das Ziehen
von Auswerfern - per Drag-and-drop
verschieben und so den gesamten
Ablauf intuitiv steuern. Fiir Mota-
teanu war es ,.eine richtige Entschei-
dung, denn wir haben dadurch we-
sentlich mehr Bedienfreundlichkeit
als frither.

Beim Verfahren Polyset hat Krauss
Maffeiseine Expertiseim Bereich der
Kunststoffverarbeitung eingebracht
und ein Gesamtpaket aus Material-
zufuhr, -aufbereitung und -verarbei-
tung geschniirt. Motateanu: ,Wir

Blick in den Maschinenpark bei Elba: Neben BMC auf der CX 420 Polyset verarbeitet der ruménische
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Automobilzulieferer auch thermoplastische Matrixmaterialien auf Maschinen von Krauss Maffei.

Foto: Krauss Maffei

sind sehr zufrieden mit der Pro-
duktqualitdtund dem Service. Krauss
Maffeiist deshalbunser bevorzugter
Partner, wenn es um Spritzgiefima-

schinen geht.“ Elba will unter ande-
rem mit neuen Produkten stark im
Bereich der Elektromobilitat wach-
sen. Beide Partner werden also sicher

auch in Zukunft erfolgreich zusam-
menarbeiten. Petra REHMET, KRAUSS MAFFEI
€ www.elbalighting.com

@ www.kraussmaffei.com
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