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Abb.1: Die holmlosen Vertikalmaschinen der Baureihe VR (Vertikal/Rahmen) sind in ein einer
groRen Bandbreite, sowohl bei dem GréRenspektrum als auch der technischen Ausfiihrung
lieferbar.

Holmlos — modular — effizient
Die vielen Méglichkeiten der LWB-VR-SpritzgieBmaschinen

Dass eine Maschine mit saulenloser SchlieBeinheit besser, weil freier,
zuganglich ist, als das Pendant mit Sdulen-SchlieReinheit, liegt auf der Hand.
Dies gilt insbesondere fur das Teilehandling und den Werkzeugwechsel,
sowohl manuell, als auch automatisiert. LWB-Steinl nimmt in diesem
Zusammenhang eine Sonderstellung ein, da zwischen den holmlosen C-
Gestell-Maschinen und den konventionellen Holm-Maschinen auch eine
Maschinenreihe im Programm ist, die keines von beiden ist und damit
innovative Einsatzmdglichkeiten bietet. Letztere als Exklusivitat im
Wettbewerbsvergleich. Deren SchlieReinheiten bestehen aus einem oder
mehreren Portalrahmen-Modulen als Trager und Fuhrungselemente fir die
Formaufspannplatten und zur Aufnahme der Schliel3kraft. Die so-genannte
VR(Vertikal/Rahmen)-Baureihe ist Gilber einen weiten Gré3en- und
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Anwendungsbereich skalierbar und erschlief3t eine Reihe von
Effizienzvorteilen, wie der nachfolgende Bericht dokumentiert.

Als es bei einem sitidosteuropaischen Gummiverarbeiter darum ging, die effizienteste
Produktionslésung fur die Fertigung groRRer, flexibler Profildichtungen zu finden, standen
mehrere Alternativen aus dem weit gefacherten LWB-Typenprogramm zur Diskussion. Die
Anforderung bestand darin, grof3e Werkzeuge (Plattengrée 1200 x 500 mm) mit einem
relativ kleinen SchlieRkraftbedarf (2000 bis 3000 kN) so in einer Schliel3einheit
unterzubringen, dass sie leicht von einer Bedienperson zwecks Entformung erreicht
werden kénnen. Umso mehr, als im konkreten Fall die Profildichtungen in Rechteckform
mit einer Umfangslange von 2600 mm auf Grund ihrer Gré3e und ihrer Flexibilitat eine
manuelle Entformung erfordert. C-Rahmen-Maschinen kamen wegen der
konzeptbestimmten GréRenbeschrankung nicht in Frage und eine Holm-Schliel3einheit
(VS-Baureihe) erwies sich fiir die Anwendung als viel zu grof3. So hétte das 1200 x 500
mm grol3e SpritzgieBwerkzeug eine Holm-SchlieReinheit mit 800 Tonnen Schliel3kraft
erfordert (Typ VS 8000), zu grofd um noch fur eine Handentnahme in Frage zu kommen.

Ganz anders stellte sich die Alternative auf Basis der VR-Baureihe mit sdulenloser
Rahmen-SchlieReinheit dar. Damit fiel es leicht, eine baulich schlanke Maschine mit
groRer Aufspannflache, aber kleiner Schliel3kraft aus dem Standardprogramm abzuleiten,
konkret die Type VREF 3200/1000 mit 3200 kN Schliel3kraft. Sie verfugt tber eine
Schliel3kraft von 320 Tonnen bei einer HeizplattengréRe von 1300 x 500 mm.

Bei der Prazisierung der Maschinen-Ausflihrung entschied man sich fir eine von unten
schlieRende Ausfihrung mit zwei hydraulischen SchlieBmodulen. An der offenen
Bedienseite des Maschinengeh&uses sichert ein Lichtvorhang den Arbeitsbereich ab
(Abb.2a).

Dies ermdglicht dem Maschinenbediener eine Arbeitsposition in unmittelbarer Nahe zum
Werkzeugbereich und eine Manipulation mit minimal notwendiger Auskragung der Hande
und damit minimaler Rickenbelastung. Der Arbeitsablauf kann auf diese Weise nicht nur
weniger belastend, sondern auch schneller gestaltet werden. (Abb.2b). Die gute
Zuganglichkeit zum Werkzeugbereich bietet dartiber hinaus auch deutliches
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Abb.2a+b: Die vertikalen LWB-Steinl Gummi-Spritzgie@maschinen mit Rahmen-SchlieReinheit
bieten durch ihre schmale Bauweise beste Zuganglichkeit zum SpritzgieRwerkzeug und damit
optimale Voraussetzungen zur manuellen Entformung von komplexen Gummi-Dichtungen.
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Wenn sowohl kostengunstig, als auch effizient produziert werden soll

Das VR-Maschinenkonzept von LWB-Steinl bietet nicht nur Vorteile fur die GroRRdichtungs-
Produktion, sondern es erméglicht auch die kostengilinstige Massenfertigung kleinerer bis
mittelgrof3er Faltenbélge. Auch hier spielt die VR-Maschinen, die ebenfalls nach
Sudosteuropa ging, mit ihrer schlanken Bauweise und dem Lichtschranken-tberwachten
Zutrittsschutz ihre Ergonomievorteile aus.

Die Basis dafir ist ein Werkzeugkonzept, bei dem ein Wechselkern-System parallel zum
Spritz- und Vulkanisationszyklus die Teileentformung aufRerhalb des SpritzgieRwerkzeugs
ermdglicht (Abb. 3a-d). Dessen wesentliche Komponente ist eine schwenkbare Kerntrager-
Leiste mit jeweils gegenuber liegenden Formkern-Paaren. Die Kernleiste wird simultan mit
dem Offnungshub des Werkzeugs so weit angehoben, dass sie anschlieRend vom
Maschinenbediener um 180° gedreht werden kann. Dadurch kommen die produzierten
Faltentillen zur Entformung aufRerhalb der Spritzgiel3form zu liegen, wéhrend gleichzeitig
die leeren Formkerne in den Kavitaten liegen. Nachdem das Werkzeug wieder
geschlossen wurde, l6st die Bedienperson parallel zum nachsten Spritzzyklus die
Faltentillen mit Druckluftunterstiitzung von den Kernen. Beim dargestellten Projekt wird
die Maschinenkapazitat der dafiir eingesetzten VREF 320/1000 (3200 kN Schliel3kraft) mit
einem 12-fach-Werkzeug voll genitzt. Dies betrifft nicht nur die Platz- und
Spritzkapazitéaten, sondern auch das Zykluszeitpotenzial, denn die 12 Faltenbélge kdnnen,
ohne Wartezeiten bei den Maschinenzeiten in Kauf nehmen zu mussen, entformt und
bearbeitet werden.

Fotos:Autor

Abb.3a-d: Die LWB-Steinl VR-Maschinen bieten in Kombination mit einer
Lichtschrankeniberwachung des Zutrittsbereichs optimale Voraussetzungen fiir manuelles Arbeiten
zur Formteilmanipulation. hier am Beispiel eines 12-fach Faltentillen-Werkzeugs.
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Optimal auch fur das automatisierte Einlege- und Entnehmen grofRer Teile

Ein Trend, der die Produktion von Elastomer-Teilen in der letzten Zeit sehr verandert hat,
ist die Automation immer weiterer Produktionsablaufe. Dazu z&hlen insbesondere
Einlegeoperationen von Metall-Teilen und die anschlieBende Ubergabe der Fertigteile an
eine Nachbearbeitungs- und Qualitatssicherungsinfrastruktur.

Ein Beispiel dafir ist die an einen deutschen Autozulieferer gelieferte Produktionszelle zur
»Spritzgiellmontage” von LKW-Zylinderkopfdichtungen. Dabei werden bis zu 29 Elastomer-
Dichtprofile und -ringe gleichzeitig durch Spritzgiel3en auf den Metall-Platinen der
Kopfdichtungen aufgebracht und fixiert. Wieder ist es die schlanke VR-Schliel3einheit, im
konkreten Fall die einer VRF 6000/160 dual mit 6000 kN Schliel3kraft, die einen wichtigen
Beitrag zur kompakten Konfiguration der mit ihr kombinierten Automatisierungsperipherie
leistet. Sie besteht aus einer im Karree angeordneten Abfolge von Bearbeitungsstationen,
von der Vorwarmstation fur die Metallplatinen bis zur Nachkihl-, Entgratungs- und
Qualitatskontrollstation fur die Fertigteile. (Abb.4a). Da die Zylinderkopfdichtungen mit
Abmessungen von bis zu 1200 x 250 mm bzw. die SpritzgieBwerkzeuge dafir eine
ausgepragt rechteckige Aufspannflache in der Schlie3einheit ergaben, bot sich auch fiir
diesen Anwendungsfall die innovative Rahmen-Schliel3einheit an. Sie konnte auf die
Werkzeugdimensionen abgestimmt werden. Eine Holm-SchlieReinheit hatte groRRer
gebaut, ohne das SpritzgieRwerkzeug dadurch besser abzustiitzen. Uberdies ermdglichte
die schlanke Auslegung des Werkzeug-Aufspannbereichs einen minimal kurzen
Eingriffsweg fur den Roboter (Abb.4b).

Foto: LWB

Abb.4a: Produktionszelle zur vollautomatischen ,Spritzgielmontage®, Nachbearbeitung und
Qualitatsprifung von groR3formatigen Zylinderkopfdichtungen fiir LKW-Motore.
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Abb.4b: Die schlanke VR-SchlieReinheit (ganz rechts) bietet die optimal ergonomische
Voraussetzung fir ein maximal kompaktes Anlagenlayout

Vorteile auch beim 2K-Spritzguss

Im nachsten Anwendungsbeispiel sind die langlichen Formteile nicht aus Metall, sondern
eine Kombination aus PP und TPE. konkret eine Wasserkastenabdeckung vor der
Windschutzscheibe eines Automobils mit seitlich angefligten Elastikpartien. Um diese Teile
zu produzieren, entschied sich ein Autozulieferer fur eine Anlage mit 12 000 kN
Schlief3kraft und zwei vertikalen Thermoplast-Spritzaggregaten. Da es dabei um einen
ausgepragt langlichen 2K-Formteil ging, bei dem der Mittelteil aus PP an beiden Enden um
TPE-Partien erganzt wird, wurde fur diese Anwendung das modulare Potential des
Maschinenkonzept genutzt. Denn die Schliel3einheit besteht aus einer Kombination aus
zwei parallel angeordneten Portalrahmen und einem 2.720 mm grof3en Drehtisch, der von
den vier Schliemodulen getragen wird (Abb.5). Um die darauf betriebenen bis zu 18 t
schweren 2 K-Werkzeuge aufspannen und wechseln zu kénnen, ist die Anlage auf der
Maschinenrtckseite mit einer Werkzeugwechselstation kombiniert. Auf diese bzw. von
dieser werden die SpritzgieBwerkzeuge mit einer angetriebenen Quertransport-Einheit
transferiert. Auf der Werkzeugstation ist das SpritzgieRBwerkzeug frei zuganglich, sodass
dem Werkzeugwechsel mittels Kran nichts mehr im Weg steht.
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Abb.5: Die LWB-VR-GroRRmaschine, hier in Doppelrahmenausfiihrung mit insgesamt 12000 kN
SchlieRRkraft, zeichnet sich durch ein schlankes, automatisierungsfreundliches Konzept aus.

Auch als Presse ist das VR-Konzept innovativ einsetzbar

Das VR-Maschinenkonzept ist nicht exklusiv flr SpritzgieBanwendungen geeignet,
sondern auch, wenn es um hochprazises Pressen geht. Dass es dabei nicht um eine
Kunststoffanwendung, sondern um die Verarbeitung von grof3flachigen Blechen aus
hochfestem Aluminium gibt dem an sich alten Umformverfahren einen innovativen Touch.
Der Projekt-Trigger fur den Einsatz einer Metallpresse war die Suche eines
nordamerikanischen Autozulieferers fur die nachste Ausbaustufe seiner
Karosseriekomponenten-Fertigung eine ,schnelle” Presse zu finden, mit der dinne und auf
rund 450°C vorgewarmte Bleche verarbeitet werden kénnten, ohne wahrend des
Bewegungszyklus zu viel der Warme zu verlieren. Denn es ging um das HSBF (High
Speed Blow Forming)-Verfahren, bei dem die erwdrmten Bleche nach einem
mechanischen Vorverstrecken mittels Luftdruck in die endgultige Form gebracht werden.
Die erwarmten Blechtafeln werden nach dem Einlegen vollumféanglich und dicht geklemmt.
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Der dafur notwendige Luftdruck bedingt eine dichte Klemmung der Blechplatten, wofir ein
Prazisions-Schliel3en mit hoher Plattenparallelitéat erforderlich ist.

Die VR-Pressen von LWB-Steinl bieten diese Schlie3prazision. Im konkreten Fall ging es
um 19.000 kN Schlief3kraft, eine Aufspannflache von 2,50 x 2,50 m mit 0,2 mm maximaler
Durchbiegung und 0,05 bis 0,06 mm Plattenparallelitat. Dazu wurden nicht ein
Rahmenmodul vorgesehen, sondern drei Rahmen, die Uber eine, Uber alle drei Rahmen
reichende, Schlie3platte miteinander synchronisiert wurden.

Abb. LWB-Steinl

Abb.6a+b: Die Pressenversion des VR-Maschinensystems

Reslimee

Das VR-Maschinensystem hat bei LWB-Steinl bereits eine langjahrige Tradition, hat
allerdings durch die stetig steigenden Anforderungen an die Fertigungsprazision eine neue
Blute erfahren. Insbesondere durch die schlanke Bauweise bei der steigenden Anzahl von
Automatisierungsprojekten. Aber das ist nicht der einzige Vorteil: Klare Konzeptvorteile
sind die deutlich hthere Biegesteifigkeit und die wartungsfreie Grundkonstruktion. Die
systemtypische Steifigkeit bringt beim Schliel3en der Maschine eine deutlich verbesserte
Druckverteilung tber die gesamte Heizplatte mit sich. Und damit ein héheres
Qualitatsniveau in allen Anwendungssegmenten.
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Uber LWB-Steinl

Das 1962 von Alfred Steinl gegriindete Unternehmen wird heute in zweiter Generation von der
Familie Steinl gefuhrt und ist einer der weltweit fihrenden Hersteller von Gummi-Pressen und
SpritzgieBmaschinen. Das Produktportfolio umfasst die komplette Bandbreite an Gummi- und
Kunststoff-SpritzgieRmaschinen, von der vertikalen C-Rahmen-Maschine Uber vertikale 4-Séulen-
oder Plattenrahmen-Maschinen, bis zu horizontalen Maschinen in Saulen- und C-Rahmen-
Bauweise.

LWB-Steinl beschaftigt derzeit rund 250 Mitarbeiter und baut rund 500 Maschinen pro Jahr.

Insgesamt besteht die Steinl-Firmengruppe aktuell aus acht Unternehmen, die in vier Sparten
unterteilt sind. Die gro3te Sparte ist der Maschinenbau, bestehend aus dem LWB-Elastomer-
SpritzgieBmaschinenbau, der LWB-Automation, dem Batch-off-Kiihlanlagenhersteller Prodicon Ind.
Srl und dem Spritzgielimaschinenbau URP (United Rubber & Plastic Machinery Ltd in
Langfang/China. In der Stanztechnik-Sparte werden von der STG-Carrier GmbH
Metallgerustbander fir Automobil-Dichtungsprofile hergestellt. Die dritte Sparte ist Dicht- und
Klebetechnik mit der Dreibond GmbH, einem Hersteller von Klebstoff-Systemen und der dafir
notwendigen Applikationstechnik. Die vierte Sparte ist die Biomaterialerzeugung mit dem
Unternehmen Biofibre, in Altdorf und den Schwesterunternehmen Naftex GmbH in Wiesmoor /
Niedersachsen.

Mehr unter: www.lwb-steinl.de

Kontakt und technische Details:

Peter Radosai — Verkaufsleiter fir Europa
Tel.: +49 (0) 871- 308 -145

E-mail: peter.radosai@Iwb.de.com

Pressekontakt LWB-Steinl:
Christina Maniera — Assistentin der Geschéaftsleitung
E-mail: christina.lebeus@Iwb-steinl.de

Autor:
Dipl.-Ing. Reinhard Bauer - TECHNOKOMM
E-Mail: office@technokomm.at
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