Whitepaper

Spritzguss groller
Produkte in kleinen Serien

Bei grof3en Teilen, von denen im Jahr nur wenige erforderlich
sind, ist Spritzguss keine offensichtliche Wahl. Hohe
Investitionen und begrenzte Mdéglichkeiten, heif3t es oft.

Was ist ein groRes Produkt, und was ist eine

kleine Serie?

Wer diese Frage stellt, bekommt ganz unterschiedliche
Antworten. Fiir manche besteht eine kleine Serie aus 10
Stiick, fiir andere sind 5.000 Stiick auch noch wenig. Fiir den
einen ist ein Produkt von 100 x 100 mm schon grof3, fiir den
anderen gilt das erst bei einer Lange von 1.000 mm. Dieses
Whitepaper bezieht sich auf Serien zwischen 50 und 5.000
Stiick im Jahr. Fiir Pekago ist ein groRes Produkt ein Teil, das
mit einer 400-Tonnen-Maschine oder grofRer zu produzieren
ist. Eine Maschine von 400 Tonnen erzeugt Produkte mit
einem Volumen von ca. 350 cm3 und 400 mm x 400 mm.
Diese Festlegungen beruhen auf der Tatsache, dass:

Gehduseteile einer Kontrolleinheit zur

Herziiberwachung. Trotz der niedrigen
Jahresmengen hat man sich fiir Spritzguss
kaum noch dndern; und TSG (Thermospritzguss), teilweise in
- Maschinen bis 400 Tonnen a||gemein tblich sind. Kombination mit Lg[_‘/{/erung' entschieden.

- sich beim Spritzguss die Kosten pro Produkt ab 5.000 Stiick

Spritzguss - eine seltsame Wahl

Der Spritzguss ist bei diesen geringen Stiickzahlen nicht die offensichtlichste Wahl.
SchlieRlich muss man in eine relativ teure Form investieren. Dass der Produktpreis damit
ziemlich niedrig ist, ist nicht so interessant, gerade weil oft noch unklar ist, ob sich die Form
rentiert.

Fir kleine Serien von Kunststofferzeugnissen wird deshalb oft 3D-Druck, Drehen oder
Frasen, Thermoformen oder Reaction Injection Moulding (RIM - Polyurethan) gewdahlt. Beim
3D-Druck und bei der mechanischen Bearbeitung liegen die Investitionen bei Null, bei
Thermoformen und RIM sind die Formen relativ giinstig.

Folgende Ubersicht zeigt das Verhaltnis zwischen Investition und Produktpreis. Natiirlich ist
dies - je nach den Anforderungen - fiir jedes Produkt anders. Unser Vergleich betrifft nur
Produkte aus Kunststoff. Alternativ dazu sind andere Materialien, wie Aluminium oder
Stahlblech, oft ebenfalls méglich.
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Kosten Herstellungsverfahren Kunststoff
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Beachten Sie dabei, dass es um grofle Erzeugnisse geht. Je grolRer das Produkt, desto gréRer
sind die Unterschiede zueinander.

Argumente fiir den Spritzguss bei geringer Anzahl

Ausgangspunkte beim Entwurf neuer Produkte sind fast immer Funktion und Design. Wie
das neue Erzeugnis entstehen muss, ist ein Prozess, der manchmal wenig und mitunter sehr
viel Zeit erfordert. Um die Investitionen zu minimieren, betrachtet man bei geringen
Jahresvolumina am besten die Techniken, die preisgiinstiger als der Spritzguss sind. Sie
weisen jedoch oft Einschrankungen auf, die der Spritzguss aufheben kann, wie:

- GroRe Formfreiheit. Das unterscheidet den Spritzguss vor allem vom Thermoformen und
der mechanischen Bearbeitung. Man denke an Texturen, Rundungen, doppelt
gekrimmte Oberflachen, Schnappverbindungen usw.

- Materialauswahl: Spritzguss bietet mehr Moglichkeiten als 3D-Druck. Der 3D-Druck
entwickelt sich momentan sehr stark, aber die Materialauswahl ist noch begrenzt.

- Toleranzen: Die MaRgenauigkeit ist von allen genannten Techniken (nach der
mechanischen Bearbeitung) am hachsten.

- Beieinem guten Entwurf empfiehlt sich der Spritzguss als Technik fir die
Funktionsintegration: Details, die sich sonst nur durch den Zusammenbau von Teilen
realisieren lassen, kénnen beim Spritzguss oft in einem Produkt kombiniert werden. Das
Teil selbst wird damit zwar teurer, aber die Gesamtkosten sinken (weniger Kaufteile und
Montagearbeit).
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Kostenersparnis beim Spritzguss

Von der erforderlichen Investition fiir das SpritzgieRen ist wohl niemand begeistert. Die
Kosten sind hoch, und nach der Lieferung sind noch kaum Produkte verfiigbar. Bei grofien
Erzeugnissen in geringer Stiickzahl lohnt es sich denn auch, bei der Investition méglichst viel
zu sparen, sogar wenn dies das Endprodukt verteuert. Es gibt folgende Mdglichkeiten:

- Eine friisbare Geometrie. Alles, was einer Funk- oder Atzbearbeitung zu unterziehen ist,
verteuert die Investition. Beispiele: Rundungen, kleine Raume und komplexe Formen.

- Eine Form aus Aluminium anstatt Stahl: je hdrter das Metall, desto ldnger die Frds-,
aber auch die Standzeit. Bei geringen Stiickzahlen reicht ein Aluminium- oder
Weichstahl fiir das Spritzgussprodukt.

- Eine Form ohne bewegliche Teile: Rutschen und Verschieben sind mdglichst zu
verhindern. Alternative: Durchlaufkerne oder Nachbehandlung. Die Nachbehandlung
verteuert das Produkt.
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Schieber erforderlich

- Formherstellung in China: Die Kosten sind viel niedrigerer als in Europa, und die Qualitdt
hat sich in den letzten Jahren stark verbessert.

- Formen mit austauschbaren Formhéhlungen: Produkte, die sich sehr dhneln, kénnen
mit der gleichen Form hergestellt werden. Dabei wird die Formhéhlung oder ein Teil
davon ausgetauscht.

Tipps fiir den Produktentwurf /ﬂ Gy

In der Entwurfsphase kann man schon sehr viel ©s \
unternehmen, um die Kosten der Form zu minimieren. .
Einige Beispiele: 7 @ o ¢

- CroRRe Toleranzen: Es besteht der Trend, \
Toleranzen auf Zeichnungen mdglichst klein zu
gestalten, obwohl das oft gar nicht nétig ist. % 5 -
GroRere Toleranzen verhindern unnétige
Iterationen, Probegiisse und Nachbehandlungen.

4

Priifen Sie genau, welche Toleranzen tatsachlich .
erforderlich sind, und passen Sie den Entwurf / =
entsprechend an. Erfahren Sie mehr (iber das

Entwerfen von Spritzgussteilen in diesem Design Der FupBdieses CT-Scanners besteht aus einer
Guide (Englisch). Vorder- und einer Riickseite, die nahezu

identisch sind und mit der gleichen Form
gespritzt wurden.
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- Verwenden Sie (beim Lieferanten) verfiigbare Materialien. Die Einkaufskosten sind fiir
kleine Materialmengen oft sehr hoch.

- Modulentwurf: Denken Sie an eine Vorder- und Riickseite, die sich nur in Details
unterscheiden. Sie kénnen mit der gleichen Form gespritzt werden, wobei die
Ausfiihrung durch die Nachbehandlung bestimmt wird.
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Lackierung von Kunststoff: niedrigere Investition

Eine weitere Méglichkeit, die Investition niedrig zu halten, ist die Lackierung der Produkte.
Natdirlich erhoht die zusatzliche Bearbeitung die Kosten pro Produkt, aber die Form kann
giinstiger erstellt werden, und bei kleinen Serien ldsst sich einfach jeweils eine andere
Oberflache oder Farbe wahlen. In der Form muss keine Textur (Funk- oder Atzbearbeitung)
angebracht werden, und Spritzgussfehler werden leicht kaschiert. Bei kleinen Serien werden
infolge von Anfangsproblemen verhaltnismdRig mehr Produkte weggeworfen. Durch
Lackierung der Produkte kénnen diese Kosten eingespart werden.

Selbstverstandlich hat das Lackieren mehrere weitere Vorteile, wie eine bessere chemische
Resistenz oder EMV-Absperrung. Mehr (iber die Lackierung von Kunststoff.

Fallstricke vermeiden

Insbesondere wenn der Absatz unsicher ist, ist man geneigt Zeit- und Geldinvestitionen
gering zu halten. Oft stellt sich dann heraus, dass sich die Form nicht fiir die Produktion
eignet, oder dass nur mit hohen Kosten bewirkt werden kann, dass sie sich dafiir eignet.
Beispiele sind unzureichende Kiihlkandle, eine zu fragile Konstruktion, Stahlsorten, die den
erforderlichen Spritzdruck nicht aushalten, oder das Anspritzen an der falschen Stelle.

Beispiel: Ein Kunde beschlief3st Kosten zu sparen und eine Form bei einem Werkzeughersteller
in Polen zu kaufen. Produziert wird sie in einem Spritzgussunternehmen in Rumdnien.
Nachdem der Formenbauer dem Kunden einige gute Produkte gezeigt hat, entschlief3t er sich
dazu die Form zur Produktion nach Rumdnien zu senden.

In Rumdnien Iduft es dann schief: Die Zykluszeit erweist sich als mehr als doppelt so lang, vor
allem, weil in der Form die Kiihlkandle fehlen. Dariiber hinaus ist der Stahl so weich, dass der
Spritzdruck ihn verformt. Dadurch verschlechtert sich die Produktoberficiche immer mehr.
Auf3erdem stellt sich heraus, dass die Form zu wenig Auswerfer hat, sodass das Produkt sich
nur manuell aus der Form holen ldsst.

T
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https://www.pekago.com/de/verfahren/lackieren

Uber Pekago

Pekago Covering Technology ist seit 1983 auf die
Entwicklung, Produktion, Beschichtung und Montage
von Gehduseteilen aus Kunststoff und technischen
Komponenten fir den industriellen Geratebau sowie
den Formenbau dafiir spezialisiert.

Weitere Informationen tiber Pekago finden Sie auf unserer Website: www.pekago.com.
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