Windsor-Neuheit: Vertikale Einplatten-Spritzgiemaschine spritzt bei VW Dichtlippe an

Alternative zu 2K-Spritzguss

Fiir eine Anwendung bei Volkswagen hat die Windsor Kunst-
stofftechnologie GmbH, Hanau, eine Einplatten-Spritzgiefma-
schine in vertikaler Version konstruiert. Windsor hat diesen

Maschinentyp entwickelt, um an im Standardspritzguss her-
gestellte Kunststoffteile in einem zweiten Arbeitsgang eine
zweite Kunststoffkomponente anzuspritzen. Derzeit arbeitet
der Fahrzeugbauer am Standort Wolfsburg mit drei Maschinen
dieses Typs im Drei-Schicht-Betrieb.

! Spritzaggregat PXP 257

Werkzeugaufnahme

Aufnahmevorrichtung Teile

.

% Radhausschale aus PP mit angespritzter TPE-Dichtlippe

Die Einplatten-Maschine besitzt
im Gegensatz zu einer herkdmm-
lichen SpritzgieSmaschine keine
SchlieBeinheit, sondern lediglich

Die neue Einplatten-Spritzgief3imaschine ist laut Anbieter besonders geeignet,
um an grof3en Kunststoffteilen eine zweite Kunststoffkomponente anzuspritzen
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eine Formaufspannplatte zur Auf-
nahme des aus nur einer Werk-
zeughélfte bestehenden Spritz-
gieBwerkzeuges. Da die Maschine

weder eine bewegliche Formauf-
spannplatte noch Maschinenhol-
me besitzt, ergeben sich vielfal-
tige Moglichkeiten zur Positionie-
rung der im ersten Arbeitsgang
auf einer Standard-Spritzgieima-
schine hergestellten Teile in der
Maschine, ohne dass es zu Kolli-
sionen des Werkzeuges oder des
Kunststoffteiles mit der Einplat-
ten-SpritzgieBmaschine kommt.
Daher sei dieser neue Spritzgie3-
maschinentyp besonders geeig-
net, um an grofden Kunststoff-
teilen eine zweite Kunststoffkom-
ponente anzuspritzen, heifdt es
bei Windsor.

Die konkrete Aufgabenstellung im
Fall Volkswagen beinhaltet das
Anspritzen einer TPE-Dichtlippe
an die PP-Radhausschale des VW-
Golfs. Dazu legt der Bediener ei-
nen Satz Radhausschalen (linke
und rechte Schale) in die Teileauf-
nahme ein. Diese fixiert die Rad-
hauschalen nach dem Maschinen-
start und fahrt unter das vertikal
angeordnete, gedffnete Spritz-
giefwerkzeug, wo sie durch einen
vertikalen Aufwartshub die Rad-
hausschalen an das Spritzgief-
werkzeug lbergibt. Das Spritz-
gieBwerkzeug ist mit hydrauli-
schen Schiebern ausgeriistet,
welche die Radhausschalen auf-
nehmen, klemmen, abdichten
und gleichzeitig die anzuspritzen-
de Kontur fiir die zweite Kompo-
nente bilden. Nach dem Schlieen
werden diese Schieber zusatzlich
ebenfalls hydraulisch verriegelt.
Die dadurch aufgebrachte Klemm-
kraft ist so hoch, dass die Rad-
hausschalen wahrend des darauf-
folgenden SpritzgieRprozesses in
Position bleiben. Nach dem Spritz-
gieBen werden die Radhauscha-
len in umgekehrtem Zyklusablauf
dem Bediener zur Entnahme zu-
gefiihrt. ’
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