


Der Doppelwiirfel besteht aus einem Werkzeug das zwischen seinen
beiden Werkzeughélften zwei drehbare Wiirfel aufweist, so dass er vom
Prinzip her wie zwei getrennte Werkzeuge funktioniert. Der Doppel-
wiirfel weist drei SchlieBebenen auf in denen simultan Arbeitsvorgédnge
stattfinden, was eine Herstellung von Teilen mit noch nie erreichter

Effizienz garantiert.

Der Ablauf funktioniert, vereinfacht dargestellt, wie folgt: Nach dem
gleichzeitigen Einspritzen in die Kavitdten der ersten und der letzten
SchlieBebene mit je einem getrennt gesteuerten Einspritzaggregat werden
die SchlieBebenen geoftnet, die Wiirfel zusammen mit den gespritzten
Teilen um 90° gedreht und wieder geschlossen. Jetzt erfolgt der nachste
Einspritzvorgang. Wihrenddessen konnen die soeben gespritzten Teile
auf der der Bedienseite zugewandten Seite abkiihlen. Nach dem néchsten
Einspritzvorgang 6ffnet die Form wieder und die beiden Wiirfel werden
erneut um 90° gedreht. Jetzt stehen sich die beiden zuerst gespritzten
Teile aus der ersten und der letzten SchlieBebene in der mittleren
SchlieBebene gegeniiber. Beim Schlieen des Doppelwiirfels werden die
beiden Teile iiber einen separaten Kernzug mechanisch miteinander
verbunden. Infolge der separaten Montagevorrichtung erfolgt die
Verbindung weitgehend entkoppelt von der SchlieBbewegung der

Maschine, so dass diese mit maximaler Geschwindigkeit operieren kann.

Im néchsten Maschinenzyklus werden die beiden Wiirfel wieder um 90°
weitergedreht, wobei die zum Endprodukt fertig montierten Teile mit
einem der beiden Wiirfel nach auflen transportiert werden, wo sie

anschlieBend entnommen werden konnen. Auf der freien Station des
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ersten Wiirfels lassen sich zudem, z. B. iiber eine Zufiihrstation, Label
oder zu umspritzende Metallteile in die Form einlegen. Andere

Bearbeitungsvorgénge sind ebenfalls mdglich.

Das effiziente Offnen und SchlieBen der beiden Wiirfel erfolgt iiber einen
von Foboha speziell entwickelten Antriebs- und Koordinations-

mechanismus. Das Geheimnis liegt dabei im ungleichméBigen Offnen der
Schlieebenen, so dass die Wiirfel effizient gedreht werden kdnnen, ohne

dass dabei Maschinenweg verloren geht.

Riesige Vorteile bietet der Doppelwiirfel gegeniiber herkommlichen
Werkzeugen namentlich dann, wenn es gilt Montagevorginge ins Werk-
zeug zu verlagern und dabei noch eine Menge Zykluszeit einzusparen,
erfolgt doch die Montage wihrend des Einspritzvorganges bei

geschlossener Form.

Was bedeutet dies im Einzelnen?

* Durch die Verlagerung der Teilemontage in das Werkzeug entfallen die
Kosten von externen Montagesystemen. Dies spart Investitions-
kosten und Platz.

* Die Logistik wird wesentlich einfacher, da keine Zwischenstation als
Pufferstation notwendig ist.

* Eine hohe Prézision wird gewéhrleistet, da stets Teile aus denselben
aufeinander abgestimmten Kavititen miteinander verbunden werden.

* Die Qualitdt der Teile erhoht sich entscheidend, da sich gegeniiber
spaterer Montage von Teilen wesentlich engere Toleranzen

realisieren lassen.
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Weitere Einsparpotentiale liegen im Bereich der Maschineninvestition:
Statt zwei Maschinen bendtigt man nur noch eine SpritzgieBmaschine.
Dadurch werden auch Personalkosten fiir die Betreuung eingespart. Die
Folge sind wesentlich geringere Investitionskosten fiir die Produktion der
mit dem Doppelwiirfel produzierten Teile, was im harten Preiskampf um

Stiickkosten ein groer Marktvorteil ist.

Wann rechnet sich die Investition in den Bau eines Doppelwiirfels?

Sie rechnet sich immer dann, wenn eine hohe Stlickzahl zu produzieren
ist. Bei einer Vergleichsrechnung - gegentiber der klassischen

Herstellung - wurde an einem speziellen Produkt eine Kostenersparnis in
Hohe von € 300.000,00 errechnet.

Bevorzugte Einsatzgebiete flir den Doppelwiirfel sind die Bereiche Ver-
packung, Medizin- und Kommunikationstechnik. Zum Beispiel lassen
sich in einem Arbeitsgang zwei- oder mehrteilige Verschliisse fiir Verpa-
ckungen herstellen. In der Kommunikationstechnik bietet sich die Ver-

kniipfung mit In-Mould-Assembly an, um Montagekosten zu sparen.

Die von Foboha zum Patent angemeldete Weltneuheit ist auf der

K 'Messe 2004 (Diisseldorf, 20. - 27. Oktober 2004) live in Funktion zu
sehen. Auf einem 2 x 16-fach Werkzeug werden gleichzeitig Unter- und
Oberteile einer 2-teiligen Diinnwandverpackung gespritzt und montiert.
Die Oberteile der Verpackung werden zusétzlich beschriftet (In-Mould-
Labeling). Wihrend einem Zyklus werden 16 komplette Teile aus PP
(Polypropylen) gespritzt, beschriftet und montiert. Die Zykluszeit be-
tragt dabei rund 6,20 Sekunden.
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Gezeigt wird der revolutiondre Doppelwiirfel auf dem Messestand von
Ferromatik Milacron in Halle 15 auf einer 2-Farben-Spritzgiefmaschine

mit 3.500 kN Schlief3kraft.

80 Zeilen
Info 0403/Oktober 2004
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