Werkzeug- und Formenbau

SCHNELLER ZU BESSEREN
SPRITZGUSSWERKZEUGEN

Vorprodukte machen Formenbau schnell, genau und wirtschaftlich: Seit 30 Jahren berechnen,
konstruieren und fertigen die Experten von Mangel Formenbau Spritzgusswerkzeuge. Ihr Erfolg grindet auf
ihrer Fahigkeit, rasch und flexibel auf Kundenanforderungen zu reagieren und innerhalb klrzester Durch-
laufzeiten komplexe Spritzgussformen mit hoher Qualitat und Prazision zu liefern. Dazu nutzen sie die auf-
einander abgestimmten Werkzeuge, Normalien und das Werkstattbedarfssortiment von Meusburger. Ab
Lager verfugbar und mit gleichbleibend hoher Qualitat und MaBhaltigkeit helfen sie Zeit zu sparen, Fehler
zu eliminieren und die Qualitatsziele sicher zu erreichen. von Ing. Peter Kemptner, x-technik

iele Teile fiir die Automobil-, Luftfahrt-,
Unterhaltungs- und Elektronikindustrie
bestehen aus Kunststoff und es werden im-
mer mehr. Walter Mangel erkannte diesen
Trend und griindete 1989 ein Spezialunter-
nehmen fiir die Entwicklung und Produktion von Spritz-
gussformen. Heute, 30 Jahre spater, wird die Mangel

Formenbau GmbH in zweiter Generation von den Briidern

| lff ”

Christian und Philipp Mangel geleitet. Das junge Team mit
ca. 15 Mitarbeitern erwirtschaftet mit Spritzgussformen
fir die hochvolumige Kunststoff-Teileproduktion einen
Jahresumsatz von rund drei Millionen Euro.

_Schnell, genau und wirtschaftlich

Gleich geblieben ist der Anspruch des Unternehmens,
mit kurzen Umsetzungszeiten hochste Qualitat und Pra-

Shortcut

Mangel Formen-
bau entwickelt und
produziert Spritz-
gussformen mit
hoher Komplexitat
und Prazision fur
die Kunststoff-Teile-
produktion mit
Stlckzahlen ab

ca. einer Million
und verwendet
dazu Werkzeuge,
Normalien und
Zubehor von
Meusburger.

%

Aufgabenstellung: Spritzguss-
formen mit hoher Komplexitat
und Prazision zu konkurrenz-
fahigen Kosten und mit kurzen
Umsetzungszeiten liefern.

Lésung: Werkzeuge, Normalien,
Spannmittel und Formenbau-
Zubehor von Meusburger.

Vorteil: Deutliche Reduktion der

Nebenzeiten bei zuverlassig hoher
Qualitat und Wiederholgenauigkeit.
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Direkt aus der CAD/CAM-Software konnen die Konstrukteure bei Mangel auf das
gesamte Programm an Normalien und Werkzeugzubehér von Meusburger zugreifen.

zision zu konkurrenzfihigen Kosten zu
liefern. Um trotz enger Zeitvorgaben
eine reproduzierbare Qualitit mit sehr
engen Toleranzen liefern zu konnen, hat
Mangel an mehreren Fronten die richti-
gen Voraussetzungen geschaffen. ,Wir
haben einen hohen Automatisierungs-
grad und halten Entwicklung und Fer-
tigung standig auf dem aktuellen Stand
der Technik”, verrat Philipp Mangel,
geschaftsfiihrender Gesellschafter der
Mangel Formenbau GmbH, das vom

Griinder iibernommene Erfolgsrezept.
,Dazu gehort eine Fertigung mit hoch
prazisen Maschinen, angeordnet in einer
automatisierten Zelle mit vier Werkzeug-
magazin-Tirmen, zwei Senkerodieranla-
gen, zwei HSC-Frasmaschinen und einer
integrierten Messmaschine, ebenso wie
modernste CAD/CAM-Software.”

Diese ermdglicht den Konstrukteuren
bei Mangel, einen vollstindigen digita-
len Zwilling jeder Spritzguss- >>

Fur die Fertigung der Senkerodier-Elektroden bezieht Mangel
sowohl die Graphit-Normalien als auch die passenden Fraser bei Meusburger.

www.zerspanungstechnik.com
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PRODUCTIONSO

Prozessoptimierung fiir den
Werkzeug- und Formenbau

detaillierte Analyse und
zielgerichtete Optimierung
aller Produktionsschritte.

OPTIMIERTE
PRODUKTION

Production50° ist ein
ganzheitliches Optimierungs-
konzept fiir Fertigungsprozesse
im Werkzeug- und Formenbau -
Durchgeflhrt von erfahrenen
Branchenspezialisten.

Erfahren Sie mehr auf der

Moulding EXPO
Halle 9 | Stand C25

MOL.DINO

The Edge To Innovation

MMC Hitachi Tool Engineering Europe GmbH
www.mmc-hitachitool-eu.com



Werkzeug- und Formenbau

Die Teile flr die
SpritzgieBformen
fertigt Mangel liber-
wiegend mittels
Senkerodieren.

form zu erstellen. ,Jedes Werkzeug, das wir entwickeln
und fertigen, ist ein Einzelstiick mit hoher Prazision
und muss moglichst schnell fertiggestellt werden”, sagt
Philipp Mangel. ,,Deshalb erfolgt der gesamte Entwick-
lungsweg der Spritzgussformen von der Kundenanfra-
ge weg bis zur Freigabe der Werkzeugkonstruktion auf
Basis eines 3D-CAD-Datensatzes des Werkstiicks im
Computermodell.”

_Das Rad kein zweites Mal erfinden

Bei Konstruktion und Bau der Spritzgussformen konzen-
triert sich Mangel gerne auf seine Kernkompetenzen.
,Diese liegen im Realisieren oft sehr komplexer Kinema-
tiken mit den passenden Kiihlkonzepten fiir eine hohe
Wiederholgenauigkeit bei sehr groRen Stiickzahlen”,
sagt Philipp Mangel. ,Wenn Komponenten mit bereits
gepriiften, passenden Qualitatseigenschaften zum Ge-
lingen eines Projektes beitragen konnen, verschwen-
den wir unsere Ressourcen nicht damit, diese selbst
herzustellen.”

Deshalb nutzt Mangel Normalien, Werkzeuge und Werk-
stattbedarf von Meusburger. Deren digitale Zwillinge
konnen die Konstrukteure direkt aus dem CAD-System
heraus als 3D-CAD-Modelle mit samtlichen Eigenschaf-
ten und Attributen anwahlen und in die Konstruktion

iibernehmen.

Mangel Formenbau GmbH
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_Schwerpunktthema
Elektrodenfertigung

Angesichts der hohen Standzeiten fertigt Mangel die

Mehrzahl der Formteile mittels Senkerodieren. ,Das
Programmieren und Frasen der Elektroden geht sehr
schnell und das Herstellungsverfahren ist absolut
prozesssicher”, begriindet Philipp Mangel diese Vor-
gehensweise. ,Zudem ist der Nachbearbeitungsauf-
wand duRerst gering.” Gefertigt werden die Teile auf
zwei in die automatisierte Fertigungszelle integrierten
Senkerodiermaschinen.

Zur Herstellung der Erodierwerkzeuge nutzt Mangel
sowohl das Vormaterial als auch die Fraser aus dem
Meusburger-Programm. Das war nicht immer so. , We-
gen der Lieferzeiten beim fritheren Lieferanten waren
wir gezwungen, das Graphit-Vormaterial aufs Lager
zu legen”, erinnert sich Philipp Mangel. ,AuBerdem
war das Material unbearbeitet, sodass wir es auf Lan-
ge schneiden, Kanten bearbeiten und Gewinde fiir die
Funkenerosion selbst setzen mussten. Das bindet La-
gerplatz, Kapital und Maschinenkapazitat.”

_Zusammen, was

zusammen gehort

,Bei Meusburger ist das Erodiergraphit in zahlreichen
Dimensionen ab Lager lieferbar und wird bei Bestellung

' ' Das Elektroden-Vormaterial ist rundherum bearbeitet und
weist auch bereits ein fertiges Bohrbild sowie ein Gewinde fiir
die Befestigung auf dem Elektrodenhalter auf. Pro Elektrode
erspart uns das rund eine halbe Stunde Bearbeitungszeit und
das Blockieren eines Fraszentrums im selben AusmaR.

Dipl.-Ing. (FH) Philipp Mangel, Geschéftsfiihrender Gesellschafter,
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bis 14.00 am Folgetag zugestellt”, halt
Meusburger-Gebietsverkaufsleiter ~ Kurt
Kaiblinger fest. ,Es ist in drei Qualitaten
mit unterschiedlicher KorngroRe fiir die
Anfertigung von Schlicht- und Schruppe-
lektroden verfiigbar.”

,Das Elektroden-Vormaterial ist rund-
herum bearbeitet und weist auch bereits
ein fertiges Bohrbild sowie ein Gewinde
fir die Befestigung auf dem Elektroden-
halter auf”, bestatigt Philipp Mangel.
,Pro Elektrode erspart uns das rund eine
halbe Stunde Bearbeitungszeit und das
Blockieren eines Fraszentrums im selben
AusmaRg.”

Die Fraswerkzeuge fiir die Graphitbe-
arbeitung kamen frither ebenfalls von
einem anderen Lieferanten. Sie wurden
durch VHM-3D-Torusfraser und 3D-Voll-
radiusfraser fiir Graphit von Meusburger
ersetzt, und das nicht nur wegen der Viel-
falt der Geometrien und Langen und ihrer
Verfligbarkeit ab Lager. ,Wie alle Meus-
burger-Produkte sind auch die Graphit-
fraser in der CAD/CAM-Software hinter-
legt, und zwar komplett mit den genauen

Fur die Hart-
bearbeitung pulver-
metallurgischer
Stahle verwendet
Mangel Fraser der
Serie HPC von
Meusburger und
fuhrt aktuell Tests
mit den Frasern der
Serie WZF fiir ge-
hartete Stéihle bis
67 HRC durch.

Schnittdaten”, nennt Philipp Mangel ei-
nen wesentlichen Vorteil. ,Das erleichtert
sowie verkiirzt unsere NC-Programmie-
rung und ermoglicht uns die Einhaltung
enger Lieferzeitvorgaben und Qualitéts-
ziele trotz hoher Komplexitat."

Bei diesen Werkzeugen konnte Meus-
burger mit der guten Beratungsquali-
tat durch Anwendungstechniker Robert
Schindler, mit Know-how und Erfahrung
in der Zerspanung ebenso punkten wie
mit einer hohen Angebotsflexibilitat.
,Bis vor Kurzem musste Mangel einige
Graphitfraser in Sonderdimensionen aus
anderen Quellen beziehen”, erldutert
Kurt Kaiblinger. ,,Um dem Kunden alles
aus einer Hand bieten zu konnen, haben
wir diese ebenso wie bestimmte Graphit-
blocke mittlerweile ins Lagerprogramm
aufgenommen.”

_Sorglos drahterodieren

Auch fiir die Drahterosion setzt Mangel
auf hochwertige Produkte aus dem Meus-
burger-Programm. ,Ab Lager lieferbare
Normalien wie die vorgefertigten, gehar-
teten Erodierblocke der Serie NE >3

" Unser Lagerprogramm umfasst neben
den hochwertigen Normalien fiir Formen-,
Stanz- und Maschinenbau auch eine groRe
Anzahl an Artikeln aus dem Werkstatt-

bedarf. Unsere Aufgabe ist deren standige

DIE

ULTRAMINI
HARDLINE:

Hartbearbeitung

bis 66 HRC.

HARTEN

Verfiigbarkeit. o Dimmel

WERKZEUGFABRIK

Kurt Kaiblinger, Gebietsverkaufsleiter bei Meusburger
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Werkzeug- und Formenbau

konnen wir ohne weitere Bearbeitung sofort in einer der
beiden Drahterodiermaschinen verarbeiten”, bestatigt
Philipp Mangel. ,Sie sind ab Werk mit einem Startloch
versehen, dessen Lage wir online selbst konfigurieren
konnen, und tragen so zu der hohen Qualitat und Re-
aktionsfihigkeit unseres Hauses bei.”

_Das richtige Werkzeug entscheidet

Wichtig fir die Qualitdt und MaBhaltigkeit der Form-
teile sind neben hochgenauen Maschinen auch die
passenden Werkzeuge fiir die spanabhebende Be-
arbeitung nach dem Drahterodieren. Auch fiir das Fra-
sen und Tieflochbohren in den harten, pulvermetalli-
schen Stahlen verwendet Mangel Werkzeuge aus dem
Meusburger-Programm.

,Die zunehmend harter werdenden Anforderungen an
die Materialeigenschaften der Formteile fithren zum
Einsatz immer harterer Werkstoffe”, erklart Meusbur-
ger-Anwendungstechniker Robert Schindler. ,Mit unse-
ren VHM-Frasern fiir die Hartbearbeitung hat Meusbur-
ger nun auch die passende Losung fiir die Zerspanung
gehidrteter Stahle bis 67 HRC.” Weil sie wie alles bei
Meusburger mit hoher Verfiigbarkeit lockt, unterzieht
Mangel diese Werkzeugfamilie aktuell umfangreichen
Tests.

_Wiederholgenaue Aufspannung

Ein gutes Zusammenspiel von Maschine und Werkzeug
in der Frasbearbeitung mit hoher Wiederholgenauig-
keit hangt stark von der Aufspannung der Werkstiicke
ab. Mangel verwendet fiir die Plattenbearbeitung das
Spannsystem H 1000 von Meusburger. ,Arbeitserleich-
terung und Zeitersparnis sind erheblich, weil der Mitar-
beiter nach dem Aufspannen der Platte ohne Einmitteln
sofort mit der Bearbeitung beginnen kann”, erldutert
Kurt Kaiblinger.

,Die Riistzeit reduziert sich um zehn Minuten pro Platte,
bei einem ganzen Werkzeug sind das oft zwei bis drei
Stunden”, bestdtigt Philipp Mangel. ,,Das Spannsystem
H 1000 hat seine Anschaffungskosten in kiirzester Zeit
wieder hereingespielt.” Noch verstarkt wird der Effekt
dadurch, dass im Formenbau meist mehrere Platten
derselben Dimension zu bearbeiten sind. In Verbindung
mit den zuverldssig immer gleich groBen Normalien von
Meusburger wird der Spannvorgang in solchen Fallen
zum Sekundenspiel.

_Gemeinsam die
Unternehmensziele verfolgen

Bequem ist fiir Mangel nicht nur der automatisierte
Online-Bestellvorgang durch Einlesen einer von der
CAD-Software erstellten Bestellliste. Zufrieden zeigt
sich der Spritzguss-Formenbauer auch mit der Betreu-
ungsqualitat. , Die Meusburger-Mitarbeiter im AuRen-
und Innendienst sprechen in mehr als einer Hinsicht
unsere Sprache”, lobt Philipp Mangel. ,Auch bei aus-
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gefallenen Fragen sind sehr kurzfristig kompetente An-
sprechpartner verfiighar.” Dadurch hat sich zwischen
Meusburger und Mangel langst ein freundschaftliches
Verhaltnis entwickelt, das tiber die reine Beziehung zwi-
schen Lieferant und Kunde weit hinausgeht.

Kein Wunder, dass Mangel noch viele weitere Artikel
aus dem breitgefacherten Angebot an Komponenten fiir
den Formenbau einsetzt. Dazu gehoren HeiRkanalkom-
ponenten oder Auswerfereinheiten ebenso wie diverse
Einbauteile oder die Temperierschlauche mit Schnell-
stecksystem. , Nicht selten finden wir auch z. B. im Pro-
gramm fiir den Stanzwerkzeugbau Artikel, die wir gut
fiir unsere Zwecke umwidmen kénnen”, schlieRt Philipp
Mangel.

www.meusburger.com
Moulding Expo: Halle 7, Stand 7C17

Die Bearbeitung
der Formplatten
erfolgt in 3- und
5-Achs-Fraszentren.
Mangel nutzt

dazu das Spann-
system H1000
von Meusburger in
eckiger Standard-
und in runder
Sonderausfuhrung.

" Mit den Werkzeugen der Serie

N -

bei Meusburger

Anwender

VHM-Fraser fiir Hartbearbeitung hat
Meusburger nun auch die passende
Losung fiir die Bearbeitung
geharteter Stahle bis 67 HRC.

Robert Schindler, Anwendungstechniker

@

1989 als Einzelunternehmen gegrindet, ist die Mangel Formenbau
GmbH ein Komplettanbieter flr die Konstruktion und Fertigung von
Spritzgussformen. Das Unternehmen mit heute ca. 15 Mitarbeitern
bedient damit vornehmlich die Automobil-, Luftfahrt-, Unterhaltungs-
und Elektronikindustrie und erwirtschaftet mit jahrlich tGber 100
Spritzgussformen rund drei Millionen Euro Jahresumsatz.

Mangel Formenbau GmbH

DorfstraBe 39, A-3382 Roggendorf, Tel. +43 2754-30122-0

www.mangel.at
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