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Tooling

Damit es im Winter nicht zieht:
Hightech-Produktion von Kunststoffteilen

Topf Kunststofftechnik optimiert Werkzeugentwicklung mit OneSpace Designer

Halt man manche Teile, die mit den
Produkten eines Werkzeugbauers fir
Kunststoffteile produziert wurden, in
der Hand, erwartet man sich einen
typischen Variantenfertiger, der seine
Werkzeuge mit wenigen Klicks und
Parametern auf Knopfdruck erstellt.

Dass das mitnichten der Fall ist, be-
staitigt Peter Resch, Konstruktions-
leiter bei der Topf Kunststofftechnik
Ges.m.b.H. «Kunststoffextrusion ist
eine eigene Wissenschaft. Das habe
ich als gelernter Formenbauer auch
erfahren missen, als ich vor 10 Jah-
ren zu Topf kam. Jedes Werkzeug
ist ein Einzelstick, minimale Ande-
rungen an der Geometrie oder auch
nur 0,01 bis 0,02 mm Abweichungen
bei der Fertigung kénnen aufgrund
der komplizierten Strémungsdyna-
mik drastische Auswirkungen auf
die produzierten Profile haben. Bei
der Billigproduktion eines Fenster-
bauers zieht es dann eben im Win-
ter. Die Werkzeuge lassen sich nicht
einfach nachbauen — ohne fundierte
Expertise geht da nichts.»

Diesem Expertenwissen verdankt
die Firma Topf, die in Kirchdorf an
der Krems, Osferreich, im soge-
nannten «Kunststoff-Valley» ansés-
sig ist, ihren internationalen Erfolg.

Die Hightech-Werkzeuge fir Fens-
terprofile, Kabelkandle, Dachrin-
nen, Schaumprofile und Kunststoff-
rohre liefert Topf in die EU eben-
so wie nach China, Russland und
in die USA. Das Unternehmen steht
seit zwei Jahrzehnten fur Prézision,
technisches Know-how und Innova-
tion im Extrusionswerkzeugbau. Die
Werkzeuge werden fir die Verarbei-
tung verschiedenster Kunststoffe er-
zeugt — fir Ein- oder Mehrstrang-
extrusion ebenso wie fir die Coex-
trusion. Die hohe Produktionsge-
schwindigkeit, Prézision und Zuver-
l&ssigkeit haben das Unternehmen
zu einem der weltweit fihrenden An-
bieter gemacht.

Anderungen vom Projekistart
bis zur Inbetriebnahme

Die von Topf entwickelten Werk-
zeuge bestehen aus drei Haupt-
komponenten: der Dise, in der
der im Extruder auf rd. 200 °C er-
hitzte Kunststoff (Extrudat) seine
Profilform erhélt, der Kalibrierung,
ausgefihrt mit einer Kihlung samt
Vakuumkammern, in der einerseits
das Profil gekihlt und andererseits
durch Vakuum die exakte Geomet-
rie des Profils erzeugt wird. Hinzu
kommt das Tanksystem, in dem die

Einfache Produkte — hochkomplexer Produktionsprozess
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Profilform — ebenfalls mit Hilfe von
Wasserkihlung und gegebenenfalls
mit Vakuum-— stabilisiert wird.

Die Umformung des zahflissigen,
erhitzten PVCs in das jeweils ge-
winschte Profil wird durch das «In-
nenleben» der Dise bestimmt. Die
Abbildung von der runden Kontur
des jeweiligen Extruders auf das
Profilformat ist das Herzstiick jeder
Werkzeug-Entwicklung. Die exakte
Form bestimmt die Verweilzeit des
Extrudats in der Dise, was dann wie-
derum Einfluss auf die Auslegung
der Kalibrierung und der Kihlstre-
cke im Tank hat.

«In die Kontur der Duse flief3t das ge-
samte Know-how des Konstrukteurs
ein. Automatische Auslegungen, wie
das einige 3D-Tools anbieten, ist ab-
solut kontraproduktiv», sagt Resch.
«Hier kann man nicht automatisie-
ren, hier muss man denken. Para-
metrie ist fur uns véllig ungeeig-
net, da jedes Werkzeug aufgrund
der komplizierten Strémungsphysik
komplett anders sein kann, obwohl
sich die erzeugten Profile fast glei-
chen.»

Wahrend der Kihltank bei Topf zu
den Normteilen gehért, die nur in
geringfigigem Maf3 kundenspezi-
fisch angepasst werden, missen die
Konturen der Dise und der Kalib-
rierung fir nahezu jedes Profil neu
ausgelegt werden.

«Natdirlich werden nicht alle Kompo-
nenten von Null aus neu konstruiert.
Unsere Ingenieure greifen auf die
vorhandenen Modelle zu und ent-
wickeln diese weiter», meint Resch.
«Designer Modeling von CoCreate
ist dank dynamischer Modellierung
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Gesamtanlage mit Tanksystem
und Kalibrierung for Doppelextrusion

ja duBBerst anderungsfreundlich. Man
muss sich nicht mit der Entstehungs-
geschichte eines Modells auseinan-
dersetzen, um es in einem anderen
Kontext einzusetzen und weiterzube-
arbeiten, wie das bei historien-ba-
sierten Systemen der Fall ist.»

Nach der modell-technischen Fer-
tigstellung des Werkzeugs und der
Ableitung der 2D-Zeichnungen
werden die zugehdrigen NC-Pro-
gramme entwickelt. Rund 70 %
aller Teile werden auf Drahterodier-
maschinen bearbeitet, da sich die
hochkomplexen Konturen héufig
nicht fréisen lassen. Untypisch aber
versténdlich ist die Tatsache, dass
die Drahterodier-Programme eben-
falls von der Konstruktion erzeugt
werden. Dafir wurde eine direkte
Integration von OneSpace Desi-
gner Drafting mit GOelan umge-
setzt, bei der nicht nur vollsténdige
Zeichnungen, sondern ebenso aus-
gewdhlte Geometrien zum CAM-
Programm Gbergeben werden.

«Aufgrund der komplexen Konturen
ist fir die Programmierung sehr viel
Spezialwissen erforderlich. Manche
Teile sind so komplex, dass bei der
Modellierung nicht erkannt werden
kann, ob ein Teil auch drahterodiert
werden kann. Wird das wéhrend der
NC-Programmierung dann ersicht-
lich, kann der Konstrukteur selbst di-
rekt eingreifen, was Zeit und Auf-
wand spart», erzéhlt Peter Resch.
«Modelle und Zeichnungen werden
bei uns erst freigegeben, wenn auch
das dazugehérende NC-Programm
zur Verfiigung steht.»

Die meisten Komponenten der
Werkzeuge werden bei Topf auf
CNC-gesteuverten Frésmaschinen,

Drahterosions- und Senkerodier-
Maschinen produziert, modernste
messtechnische Einrichtungen stel-
len die hochprézise Fertigung der

einzelnen Bauteile sicher. Trotzdem
sind Anderungen an den Werkzeu-
gen nach Fertigung und Montage
aufgrund der Komplexitét der Auf-
gabenstellung unvermeidbar. Anla-
gentyp des Extruders, verwendetes
PVC oder Temperatur der Kihlflis-
sigkeit, um nur einige Faktoren zu
nennen, haben erheblichen Einfluss
auf die Werkzeugfunktionalitét.

Das fohrt dazu, dass jedes Werk-
zeug auf den firmeneigenen oder
vom Kunden beigestellten Extrusi-
onsanlagen im Topf-Technikum in
«Fahrversuchen» getestet und ab-
gestimmt wird. Bei Abweichungen,
die nicht durch Justierung der Anla-
ge behoben werden kénnen, sorgt
der Bereich Anderungskonstruk’rion,
der direkt in der Fertigung angesie-
delt ist, fir entsprechende Korrek-
turen, und das Werkzeug wird ad-
aptiert.

Jeder Fahrversuch — d. h. der kom-
plette Test eines Werkzeugs auf der
Anlage inklusive der dazugehd-
renden Anderungen — verursacht
Kosten von rd. 1000 Euro. Seit Ein-
satz von OneSpace Designer Mode-
ling, da ist sich Peter Resch sicher,
konnte Topf bereits viele Fahrver-
suche einsparen, da speziell bei den
Kihlungen zahlreiche Fehler aus der
Vergangenheit nicht mehr auftreten.
«Da jedes Werkzeug ein Einzelstick
ist, kann ich die Kosteneinsparungen
nur schdtzen», meint er. «<Wenn wir
— bei 200 bis 250 Werkzeugen pro
Jahr — nur bei jedem zehnten Werk-
zeug einen Fahrversuch einsparen,
sind das allein 20.000 bis 25.000
Euro pro Jahr.»

PRAXISBERICHT

Produktivitétssteigerung
durch Wiederverwendung —
auch bei Einzelfertigung méglich

Obwohl wesentliche Komponenten
eines Extrudierwerkzeugs neu entwi-
ckelt werden, ist die Wiederverwen-
dungsrate seit der Einfihrung von
CoCreates Model Manager bei Topf
messbar gestiegen. So lassen sich
beispielsweise die Gehéduse der Di-
sen, Heizplatten oder Lochbuchsen
auf standardisierbare Bauteile zu-
rickfihren. Das spart nicht nur Zeit
bei der Konstruktion, sondern redu-
ziert auch den Aufwand in der CAM-
Programmierung um rd. 10 %, da
die NC-Programme direkt an den
Bauteilen verwaltet werden.

Das Hauptziel bei der Einfihrung
von Model Manager bei Topf war
es, die Produktivitdt in der Produk-
tentwicklung zu erhéhen. Das ge-
speicherte Know-how mit einigen
tausend Werkzeugen bietet erheb-
liches Wiederverwendungspotenzi-
al, vorausgesetzt die Bauteile oder
Werkzeuge werden gefunden. Die
Erwartung, dass sich der Einsatz von
Model Manager in kurzer Zeit rech-
nen wirde, hat sich bestatigt.

«Wir gehen von ca. 18.700 Euro Ein-
sparungen pro Jahr aus, die sich al-
lein durch den reduzierten Suchauf-
wand ergebeny, meint Resch. «Dazu
kommen eine Vielzahl nicht quanti-
fizierter Vorteile wie z.B. die Tatsa-
che, dass Zeichnungen oder Mo-
delle nicht mehr unabsichtlich iber-
schrieben werden, was friher u. U.
zu Stunden oder Tagen Mehrauf-
wand gefihrt hat. Sollen wir fir ei-
nen Kunden das exakt gleiche Werk-
zeug nochmals produzieren, belduft
sich der organisatorische Aufwand in
der Konstruktion auf rund eine Stun-
de — staft wie bisher einen ganzen
Tag.»

Das Innenleben der Duse einer Doppelextrusion
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BereichsUbergreifende Integra-
tion der Prozesse mit Model
Manager von CoCreate

Die Informationen in Model Mana-
ger werden nicht nur in der Kons-
truktion sondern unternehmens-
weit genutzt. Erst wenn Modelle
und Zeichnungen von der Entwick-
lung freigegeben sind, stehen sie
for die CAM-Programmierung, Fer-
tigung bzw. Anderungskonstruktion
zur VerfGgung. Auch die Mitarbeiter
im Technikum beschaffen sich wah-
rend der Feinabstimmung des Werk-
zeugs Uber Model Manager de-
taillierte Auskinfte. Im Model-
Manager-Stammdatensatz sind
fir jedes Werkzeug neben Be-
zeichnung, Modellen, Zeich-
nungen und NC-Programmen
zahlreiche kundenspezifische Mate-
rial- und Projektdaten hinterlegt.

«Die Zeiten, dass Fertigungszeich-
nungen per Hand kopiert wurden,
Anderungsstande nicht elektronisch
nachvollziehbar waren oder NC-
Programme auf veralteten Sténden
entwickelt wurden, liegen hinter uns.
Damit konnten wir eine weitere Feh-
lerquelle im Prozess, die friher zu
nicht geringen Mehrkosten gefihrt
hat, eliminieren», sagt Peter Resch.

Und auch der Einkauf profitiert vom
Model-Manager-Einsatz. Bei Fremd-
vergabe in der Teilefertigung ge-
nigt die Eingabe der Zeichnungs-
nummer, und sdmtliche zugehdrige
Daten — inkl. DXF-Dateien — stehen
auf Knopfdruck zur Verfigung. Da-

Eine Konfiguration der

Dise — exemplarische Zerlegung fur den Zusammenbau

zu Peter Resch: «Jede Anfrage des
Einkaufs bedeutete, dass der Kons-
trukteur in seiner Arbeit unterbro-
chen wurde. Es kostete zwar viel-
leicht nur Minuten, aber die Unter-
brechung konnte sich, wenn es gera-
de schwierig war, enorm stérend auf
die Produktivitét auswirken. Auch das
ist jetzt Vergangenheit.»

Laufende Weiterentwicklungen
sichern den Erfolg fur die Zukunft

Eine neu entwickelte und paten-
tierte Profil-Innenkihlung mit spezi-
ell aufbereitetem Wassernebel und
eine ebenfalls neue, besonders ef-
fiziente Sprihkihlung im Vakuum-
und Wassertank gewdhrleisten eine
weitere wesentliche Qualitatsverbes-
serung fur die Profile bei gleichzei-
tiger Erhdhung der Ausstof3leistung.
Mit innovativen Komponenten und
Komplettlésungen baut das Unter-
nehmen seine Position am Markt
konsequent weiter aus und sichert
sich so Wettbewerbsvorteile gegeni-
ber dem asiatischen Markt auch fir
die Zukunft.
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Aber auch die Engineering-Umge-
bung bei Topf wird kontinuierlich
weiterentwickelt. Als néichster Schritt
steht die Integration von OneSpace
Designer Modeling und GOelan mit
Feature-Ubergabe fir 3D-Daten an,
mittelfristig ist die Anbindung an das
PPS-System geplant.
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Die Kalibrierungskomponente
bei Doppelextrusion

«Integration
der Systeme, wie
CoCreate das mit PLM der dritten
Generation propagiert, ist aus mei-
ner Sicht genau der richtige Weg,
um Prozesse, wo immer méglich, zu
automatisieren. Die Strategie von
CoCreate deckt sich optimal mit
unseren Vorstellungen», sagt Peter
Resch abschlieBend.
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