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i KUZ Motivation fur Prozessoptimierung

Kunststoff-Zentrum Leipzig

Allgemeine Rohstoffverknappung -> steigende Energiepreise (’)Q/
Konkurrenz aus den Billiglohnlandern - Wettbewerbsverschérfué)

=) Forderungen nach qualitativ hochwertiger und nachhaltigel/\/
Ressourcennutzung und Prozessfuhrung O

N
Spannungsfeld %Q

Produktqualitat Termine '\Q Kosten

— — Anzahl Herstelleinheiten &43
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fwand: Zeit, Material ...
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2 KUZ Optimieru O?Spritzgie&prozesses
<)

Produktqualitat & Wirtschaftlichkeit

Pa
° \Z/ des Prozesses
N

— Aussehen

— mechanisch@ — Senkung der
physikalis‘t\ Ausschussquote

Eigensc — Senkung der Zykluszeit

—~ MaB-LQ Materialaufwand ¥
For@w igkeit Zeitaufwand |
Energieaufwand ¥

ZielgroBRenkonflikt

\ wirtschaftlich optimale Herstellung von Formteilen
Q bei gleichzeitiger Erfullung geforderter Qualitat

Kompromiss

Voraussetzung: KEINE FEHLER IM VORFELD!
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#: KUZ FORMTEILGESTALTUNG

Kunststoff-Zentrum Leipzig

= Teilegeometrie

= Materialanhaufungen

» Wanddickenunterschied
= Scharfe Kanten

= FlieBweglange

» Projizierte Flache

= Anguss-/Anschnittposition
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#HKUZ FORMTlgg%rALTUNG

Kunststoff-Zentrum Leipzig
N
Teilegeom\ e

Materi aufungen
Wa%’ iCkenunterschied

Sclfarfe Kanten
eglange

Projizierte Flache
/\/-\*nguss-/Anschnittposition
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Kunststoff-Zentrum Leipzig

i KUZ Fehleranalyse an Spritzgussteilen

!

Abdeckkappe einer
Stechuhr aus PMMA
( D) (klarsichtig, schwér
flieRend)
2.3 mm dick
)_<6 mm dick i
1339
5 KUZ  simulation CADMOULD
unststoff-Zentrum Leipzig
& | o] | [ |
2.300 2.670 3.040 4.520 4.890 5.260 5.630 6.000 Stechuhr-

3.410 3.1&" 4.150
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Elementdicke [mm] abdeckung
aus PMMA

Wanddicken-
zuweisung

Original-
Geometrie
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#KUZ WERKZEUGGESTALTUNG

Kunststoff-Zentrum Leipzig %
\
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= Fachzahl

= Angusssystem
= Stabilitat

= Entformung

= Entlaftung

= Temperierung

Kunststoff-Zentrum Leipzig

H#: KUZ WERKZ|3§%8TALTUNG

= Fachzahl -
= Angusssy
= Stabilital s\
. Entfor

Qenerung
Qw
™

18




oooooo

#HKUZ  MATERIALAUSWAHL

Kunststoff-Zentrum Leipzig

= Materialtyp

» FlieRfahigkeit

» Masterbatch, Farbe
= Verstarkungsmittel
= Fullstoffe

= Regeneratanteil
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#:KUZ MATERl?osz\/AHL

Kunststoff-Zentrum Leipzig

= Materialtyp -
» FlieRfahig
= Masterb

n Versté[Qw
= Full
Reﬁneratantell
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HH KUZ Spritzzyklus Standardablauf Thermoplaste

Kunststoff-Zentrum Leipzig %
t &

Werkzeug Werkzeug geschlossen (SchlieBkraft wirkt) : %

Spritz- Vorn (Diisenanlagekraft wirkt) é
aggregat

R
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i KUZ Spritzzy@dardablauf Thermoplaste

Kunststoff-Zentrum Leipzig

-

Werkzeug ‘ Ze;kzeug geschlossen (SchlieBkraft wirkt)

N

Spritz-

Q Vorn (Diisenanlagekraft wirkt)
aggregat O

TN .

Schnecken-
%

Zeit
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