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Blasformtechnik

Geregelte Wanddicken: Feldbus-Automatisierungskonzept fiir das Spritzblasen komplexer Hohlkérper

Spritzblasen —
ganz automatisch

In enger Zusammenar-
beit mit der PMA GmbH,
Kassel, entwickelte der
Spritzblasmaschinen-
bauer Ossberger, Wei-
Renburg, ein Automati-
sierungskonzept, das
auf intelligenten Modu-
len mit Kommunikation
Uber Feldbussen
basiert.

as Spritzblasen von
Produkten wie Achs-
manschetten und

Lenkungsfaltenbalge  oder
anderer  Hohlkdrper  mit
wechselnden Durchmessern
unterliegt hohen Préazisions-
anforderungen. Diese im Be-
reich der Automobilindustrie
eingesetzten Produkte sind ei-
ner standigen dynamischen
Beanspruchung  ausgesetzt
und miissen den unterschied-
lichsten StraBen- und Witte-
rungsverhéltnissen standhal-
ten.

Horst Endter und
Ulrich Marschall

PMA GmbH, Kassel

Die so auf die Teile ausge-
Ubten Krafte, hohe Tempera-
turunterschiede und Ver-
schmutzungen wie Ol, Teer,
Salz und Bremsabrieb erfor-
dern eine stets hohe Quali-
tatsanforderung an das Mate-
rial und den Produktionsvor-
gang.

Maschinen flr
Prazisionsblasteile

Besonders komplex ist die
Maschinen- und Verfahrens-
technik der Spritzblasmaschi-
nen, auf denen z.B. die Man-

schetten fir Automobilan-
triebsgelenke hergestellt wer-
den.

Diese konisch verlaufen-
den, mit einer gewellten
Oberflache und an der Spitze
mit einem spritzgegossenem
Kopfteil wversehenen Prazi-
sionsblasteile aus thermo-
plastischem Elastomer wer-
den auf Doppelmaschinen in
einem kombinierten Verfah-
ren hergestellt. Dabei kommt
es auf eine gleiche Wandstar-
ke Uber die gesamte Teillange
an.

Das zuerst von dem hori-
zontalen Extruder in einen
Speicher geforderte Material
wird 0ber einen vertikalen
Spritzkolben nach dem klas-
sischen SpritzgieRverfahren
in die Form fiir das Kopfteil
gefullt.

Eine vertikale Zieheinheit,
in die das Spritzwerkzeug

Doppel-Spritzblas-
maschine SB2/60
von Ossberger:
Damit lassen sich
zwei komplexe
Teile vollautoma-
tisch fertigen

eingebaut ist, zieht unter kon-
tinuierlicher Forderung des
Spritzkolbens einen
Schlauch aus der Duse her-
aus, dessen Wandstérke wéh-
rend dieses Vorganges par-
tiell in 100 Segmenten Uber
die vorgesehene Schlauch-

lange verdndert wird. Zwei
Formhalften fahren zu und
der Schlauch wird von innen
aufgeblasen und kann an den
Formwanden erkalten. Uber
je ein integriertes Handling
werden die auf der Doppel-
maschine entstandenen zwei
Teile auf eine eigene
Schneidvorrichtung gefah-
ren, der Butzen wird abge-
trennt und die Teile zur Qua-
litatskontrolle auf je eine Pra-
zisionswaage  positioniert.
Waéhrenddessen l&uft schon
der Produktionsvorgang der
néchsten Teile.

Automatisierungs-
konzept

Das Automatisierungsmo-
dul DC150 aus dem P-open
System von PMA, Kassel, ist
das Herzstuck der Anlage und
Ubernimmt samtliche Rege-
lungsaufgaben.

Uber den ersten CAN-Bus
ist das Modul mit der Ablauf-
Steuerungs-CPU Typ PU103
(mit zwei seriellen Schnitt-
stellen fir die Waagen), den
drei Multitemperaturreglern
Typ KS800 und dem Indus-
trie-PC mit 15-Zoll-Touch-
screen zur Bedienung und Vi-
sualisierung verbunden. An
den zweiten CAN-Bus sind
sechs Ultraschall- Wegauf-
nehmer angeschlossen. Die
Druck- und Dehnungsfiihler
sind direkt analog verbunden,
ebenfalls alle Proportional-
und  Servoventile.  Das
DC150 liefert auch die Ist-
werte der Profile der partiel-
len Wanddicke, der Ziehein-
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Das Automatikprogramm fiir das Spritzblasen
lauft in vier Takten ab: Spritzwerkzeug
positionieren und Kopfteil spritzen, Vorform-
ling wandstérken- und geschwindigkeitsgere-
gelt pressziehen, Hohlkdrper blasen und Bo-

denrest abschneiden

Im Schaltschrank-Zentrum befindet sich das Regelmodul
DC150, dartiber die Ablaufsteuerungsmodule, darunter
die drei Multitemperaturregler KS800 und in der Tiir der

Industrie-PC

heit- und Spritzkolbenbewe-
gung zur grafischen Darstel-
lung mit den Sollkurven auf
dem TFT-Bildschirm. Uber
eine Ethernet-Karte im IPC-
Terminal 1QT705 wird die
Maschine direkt an das Fir-
mennetzwerk angeschlossen.

Damit werden die Daten fiir
die Produktionsplanung,
Fernwartung und Ferndiag-
nose sowohl im Intranet als
auch Uber das Internet der
Produktionsleitung und dem
Servicepersonal zur Verfu-
gung gestellt.
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Ohne externe Folientastatur: Die Bedienung erfolgt (iber den
Touchscreen des Terminals mit (bersichtlich strukturierten

Fenstern
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Durch einfachen Finger-
druck auf Symbole auf dem
aktiven Farb-TFT-Display am
Terminal IQT705werden z.B.
Motor oder Heizung ein- und
ausgeschaltet, die Betriebsart
und andere Funktionalitaten
gewahlt. Ebenso werden alle
Sollwerte und auch Texte
mittels eingeblendeter Tasta-
tur per Fingerdruck direkt am
Bildschirm eingegeben.

Schnelle elektrohydrau-
lische Regelkreise

Bei der Automatisierung
der Spritzblasmaschine
SB2/60 mit dem P-open-Sys-
temvon PMA legte Ossberger
groBen Wert auf den Einsatz
von schnellen Regelalgorith-
men fir elektrohydraulische
Antriebe.

Die Geschwindigkeitsreg-
ler der einzelnen Achsbewe-
gungen arbeiten mit einem
gesteuerten Vorhalt und weg-
abhangigem Anfahren und
Abbremsen. Die hierbei ver-
wendeten  Programmgeber
besitzen verschiedene Cha-
rakteristiken wie linear, sinus
oder profiliert. Mehrere Posi-
tionsregler bzw. Lageregler,
Druckregler und Drehzahl-
regler sind im Einsatz. Ein
kombinierter Druck- und Ge-
schwindigkeitsregler mit
stolRfreier Umschaltung ist in
der Entstehungsphase der Tei-
le aktiv. Eine Gleichlaufrege-
lung fur mehrere Achsen im
Master/Slave-Prinzip  sorgt
fir die ausgezeichnete Profi-
lierung des Vorformlings.

Die Temperaturen werden
mit Zwei- bzw. Dreipunktre-
glern genau ausgeregelt. Die
automatische  Optimierung
der Schneckendrehzahl und
der Profilgeschwindigkeiten
(100 Segmente) erleichtern
das manuelle Einstellen von
untereinander  abhé&ngigen
Bewegungsablaufen.  Wird
z.B. ein Geschwindigkeits-
profil gedndert, so adaptiert
sich ein anderes hiervon ab-
héngiges Geschwindigkeits-
profil automatisch. Zusétzli-
che Uberwachungen und
Kontrollen, wie z.B. das auto-
matische Verwiegen der Teile
auf den Prézisionswaagen,
unterstitzen die Gutteileer-
kennung und damit die Qua-
litatssicherung. K

i www.ossberger.de
www.pma-online.de



