One-shot-Technologie zum Spritzgiel3en von Turinnenverkleidungen

Mit der One-shot-
Technologie lassen sich
komplette Turinnenver-
kleidungen in einem
Arbeitsgang herstellen.
Fur den Serieneinsatz
mussen Produkt und
Prozess allerdings eine
Reihe von Anforderungen
erfillen. (Bild: Deuschle)

Die 1938 gegriindete Firma Deuschle
Modell- und Formenbau, Wernau, hat in
den vergangenen Jahrzehnten mehrfach
Werkzeuglosungen mit der Zielsetzung
erarbeitet, oft notwendige Folgearbeits-
gange in ein Spritzgiel3- oder Presswerk-
zeug zu integrieren. Ausgangspunkt fir
die vorliegende Studie bildete die beste-
hende Turinnenverkleidung des VW Golf
A4 2-Turer, Fahrerseite. Um die Machbar-
keitsanalyse durchfiihren zu kdnnen,
baute der Modell- und Formenbauer ein
HeilRkanalwerkzeug mit Kaskadensteue-
rung. Das Werkzeugkonzept wurde mit
verschiedenen Experten der Volkswagen
AG abgestimmt. Als SpritzgieRmaterial
flr Tréger, Bristung und Insert kam Da-
plen von der Firma Borealis zum Einsatz,
als Folie fur die Bristung Tepeo-SF
703730 IT von der Firma Benecke-Kaliko
versehen mit einem Vlies von der Firma

fUhrer, Otto Deuschle Modell- und
Formenbau GmbH & Co. KG,
Wernau

g Alfred Scharrenberg, Geschafts-
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In Kraftfahrzeugen setzt sich eine Turinnenverkleidung oft
aus verschiedenen Teilen und Materialien zusammen, die es
in Folgearbeitsgangen zu komplettieren gilt. Eine Machbar-
keitsstudie bewies, dass es mdglich ist, auf einer herkdmm-
lichen Spritzgiel3maschine in einem Arbeitsgang eine kom-

Lantor. FUr den zu hinterspritzenden Stoff
diente Polyester als Dekormaterial, PP als
Schaum und PP/Polyester als Vlies.
Wahrend der Versuchsreihe zeigte sich,
dass es sinnvoll ist, Bristung und Dekor-
material vorzuformen. Es stellte sich he-
raus, dass das Thermoformen das geeig-
netste Verfahren zum Herstellen der Vor-
formlinge ist. In diesem Prozess wurde die
nicht sichtbare Seite von Stoff und Folie
mit einer Trennfolie versehen, um den
Temperaturen widerstehen zu kdnnen.

Die Versuche haben gezeigt, dass sich die
neue Technologie anwenden lasst. Aller-
dings qilt es, eine Reihe von Anforderun-
gen fir den Serieneinsatz zu erfllen.
Zum Beispiel ist die Maschinensteuerung
der Serienspritzgieimaschine dem Werk-
zeugprozess anzupassen. Der zu verwen-
dende Roboter ist zum Einlegen der
Inserts und Bristungen sowie zum
anschlieBenden Entnehmen des fertigen

plette Turinnenverkleidung herzustellen.

Teils mit einer schwenkbaren Y-Achse
auszustatten. Die SpritzgieRmaschine
muss eine kaskadierbare Steuerung der
HeiRkanalverschlussdiisen haben, wobei,
S0 zeigte es sich in der Machbarkeitsstu-
die, jede Duse einzeln ansteuerbar sein
muss. Es sind geeignete Wechselrahmen
fur die Aufnahme der Inserts und Bris-
tungen zum passgenauen Zuschneiden
der Teile notwendig. Es empfiehlt sich, die
Anspritzpunkte so zu legen, dass an
Dichtkanten nur geringe Druckspitzen
auftreten. Geometrisch mussen die Teile
SO gestaltet sein, dass im Bereich der
Dichtkanten keine Hinterschnitte vorhan-
den sind. Bristung und Insert sind Uber
Vakuum zu halten, jedoch nicht Gber ei-
nen Spannrahmen oder mit
Nadeln, denn hierfur ist in der Regel im
Werkzeug kein Platz vorhanden. Bei einer
Vakuumhaltung sind sowohl Stoff als
auch Folie mit entsprechenden Sperr-
schichten zu versehen. Zwingende Vo-
raussetzung fiir das Gelingen dieses Ver-
fahrens ist eine optimale Passform der
Einlegeteile. Die einzelnen Komponenten
wie Stoff, Granulat und Folie sind
produktbezogen und prozessbedingt
aufeinander abzustimmen, insbesondere
gilt dies fur Temperaturen, Werkzeug-
innendruicke und fir die Verschweil3bar-
keit der einzelnen Teile wéhrend des
Prozesses.

Die Versuche im Hause Deuschle haben
gezeigt, dass die Technologie dann
sinnvoll zum Einsatz kommt, wenn von
vornherein feststeht, dass primér bei Stoff
und Folie nur geringe Wandstarken-
veranderungen vorkommen.
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