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Sonderverfahren

Ninkaplast nutzt Sondertechnologie fiir breites Variantenspektrum einer Mébelkomponente

Folienhinterspritzen zeigt
sich flexibel

Friedhelm Begemann
Ingenieurbiiro Begemann,
Vlotho

Mittels Folienhinterspritzen lasst sich die Oberflache von Kunststoffbau-
teilen gezielt gestalten: Dekor, Haptik sowie spezifische Beschaffenheiten
wie Rutsch- oder auch Kratzfestigkeit werden in einem einzigen Fertigungs-

schritt auf das Bauteil gebracht. Die Ninkaplast GmbH, Bad Salzuflen, nutzt
das Verfahren unter anderem fiir ein Produkt der M6belbranche, das im Jahr
2003 mit dem ,,red dot design award* ausgezeichnet wurde. Der Bericht be-
schreibt von der Idee iiber die Konzeptionsphase sowie erste Verfahrens-
versuche die Umsetzung des Projekts bei Ninkaplast.

Seit Jahrzehnten stellt die Firma
Ninkaplast Drehbdden fiir Ki-
cheneckschréanke her. Im Rahmen
einer neu angedachten Serie von
Drehbdden, die unter dem Begriff
,pro(arc” vermarktet werden (Abb.
1), wurde iiber innovative Moglich-
keiten der Umsetzung diskutiert.
Zundchst war eine umspritzte
Spanplatte angedacht, zumal ein
solches Werkzeug schon bestand
und das Verfahren als abgesichert
galt. Aus wirtschaftlichen Griinden
wurde dieser Weg nicht weiter ver-
folgt, da eine Spanplatte in den
erforderlichen Dimensionen — es
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Das 1928 durch August Wulf senior
gegriindete Unternehmen firmiert seit
1976 als Ninkaplast GmbH mit Sitz in
Bad Salzuflen und wird heute von Klaus
Henning Wulf gefiihrt. In Partnerschaft
mit seinen Kunden entwickelt, gestal-
tet und produziert Ninkaplast sowohl
einfache Teile als auch komplexe Sys-
teme fiir die Bereiche Medien + Kom-
munikation, Haushalt + Technik, Trans-
port + Verkehr, Mdbel sowie Medizin

Abb. 1: Mittels Folienhinterspritzen

in einem Arbeitsgang hergestellt:
»pro(arc* heifen die mit dem ,,red dot
design award“ ausgezeichneten
Halbkreisbdden; hier mit Anti-Rutsch-
Oberfldche sowie mit Randprofil

geht hier um sieben verschiedene
Grofen — sowohl beziiglich Preis
als auch mit Blick auf die erforder-
liche Logistik als zu schwierig be-
urteilt wurden.

Die Idee: Folienhinterspritzen statt
Hart-Weich-Kombinationsspritzguss
Nun wurde wieder ber eine Lo-
sung aus Kunststoff nachgedacht,
die aber innovativ und im geha-
bten preislichen Rahmen sein
sollte. Informationen der Kunden
lieBen dann die Idee entstehen,
dass eine ,Antidréhnmatte* di-
rekt in das Kunststoffteil integriert
werden solle. Bislang legten die
Kunden bei der Auslieferung eine
Antirutschmatte ein, die verhindert,
dass aufgestellte Topfe verrutschen
und das Abstellen von Geschirr star-
ke Gerdusche verursacht.

Vor diesem Hintergrund wurde
sowohl {iber das Folienhintersprit-

zen als auch eine gespritzte Hart-
Weich-Kombination nachgedacht.
Auf Grund der technisch kaum zu
iberwindenden  Schwierigkeiten
der angedachten gestalterischen
Ausfiihrung der Abstellflache mit
teilweise anndhrend 1.000 Erhe-
bungen als Hart-Weich-Teil wurde
dieser Weg jedoch nicht weiter
verfolgt und daher die technische
Machbarkeit des Folienhintersprit-
zens gepriift.

Aspekte in der Konzeptionsphase
Angesichts der bevorstehenden
Investitionen war eine vollkom-
mene Sicherheit der Machbarkeit
unabdingbar. Hierzu wurden an
verschiedenen Stellen Gespradche
mit Fachleuten gefiihrt. In dieser
Konzeptionsphase wurde mit den
Moglichkeiten der FMEA (Failure
Mode and Effects Analysis bzw.
deutsch: Fehlermoglichkeits- und
Einflussanalyse) eine Betrachtung
durchgefiihrt, die folgende, we-
sentliche Unwédgbarkeiten ergab:
B Materialmischung der Folie
M Handling und Fixierung der Folie
M Herstellbarkeit / Materialkombi-
nation der Folie
Ml Klare Trennung zwischen Folie
und Kunststoffteil im Randbe-
reich auch bei transluzenten
Drehboden
B Anwendbarkeit der Gasinnen-
drucktechnik
Bl Abbildbarkeit der Erhebungen im
Bodenbereich durch die Folie
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Das Ingenieurbiiro Dipl.-Ing. FH Fried-
helm Begemann bietet Dienstleistun-
gen rund um den thermoplastischen
Kunststoffspritzguss an. Dabei reicht
das Angebot von Abmusterungen
neuer Werkzeuge iiber anwendungs-
technische Projektarbeiten bis hin
zu Verbesserungen im Bereich der
gesamten Fertigung. Um ein breites
Spektrum abdecken zu konnen,
kooperiert  Friedhelm Begemann
mit anderen Fachkréften aus dem

M Version mit und ohne Folie miis-
sen in einem Werkzeug produ-
zierbar sein

W Anspritzung der Artikel

B Automatisierbarkeit

Verfahrensversuche sorgen

fiir den Design-Feinschliff

Da nicht alle Fragestellungen im
Vorfeld theoretisch beantwortet
werden konnten, mussten Ver-
suche die Annahmen iiberpriifen
und offene Fragen abkldren. Hier-
zu wurden zwei bestehende, nicht
mehr in Produktion befindliche,
Werkzeuge modifiziert, um den Ge-

Abb. 2: Automatisiertes Folien-

handling: Hier hat der Greifer die Folie

in das Werkzeug eingelegt
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gebenheiten der geplanten Serien-
werkzeuge moglichst nahezukom-
men. So wurden beispielsweise
mit einem Werkzeug verschiedens-
te Materialmischungen fiir die Fo-
lienzusammensetzung im Vorfeld
getestet, um fiir den Test in einem
modifizierten Drehbodenwerkzeug
eine moglichst seriennahe Folie
zum Einsatz bringen zu kénnen.

Versuchsergebnisse:

B Anspritzsituation muss bei den
Drehbdden nicht verdandert
werden.

B Anspritzen direkt von hinten auf
die Folie ist moglich.

M Folienfixierung ist durch die Va-
kuumeinsatze sichergestellt.

B GIT und Folienhinterspritzen
sind zusammen einsetzbar.

B Folienauswaschung ist durch
konstruktive und verfahrens-
technische Mafinahmen be-
herrschbar.

M Es ist moglich, aus einem Werk-
zeug sowohl Artikel mit als auch
ohne Folie herzustellen.

M Die Automatisierbarkeit in der
Serienfertigung ist moglich.

Umsetzung: Vom manuellen
Einlegen bis zur Automation

Durch die positiv verlaufenen Ver-
suche konnten letzte Feinarbeiten
im Design umgesetzt und die Werk-
zeuge bei verschiedenen Werk-
zeugbauern beauftragt werden.
Parallel zur Werkzeugbeschaffung
wurde {iber ein Automationskon-
zept mit mehreren Automatisierern
gesprochen und schlieBlich bei
einem Hersteller beauftragt. Nach
den ersten Bemusterungen der
Werkzeuge wurden diese zur Seri-
enreife gebracht.

Die ersten Serien liefen mit ma-
nuell eingelegten Folien. Den sto6-
rungsfreien Ablauf der Automation
sicherzustellen, war eine weitere
Herausforderung, die gemeinsam
mit der hausinternen Abteilung
erfolgte. Besonders kritisch stellte
sich dabei das Vereinzeln (elekt-
rostatische Aufladung) und Zen-
trieren der Folien heraus. Dieses
Problem wurde durch das Neutra-

lisieren mit ionisierter Luft geldst.
Um ein zentrisches Einbringen der
Folien von der Zentrierstation zum
Werkzeug sicherzustellen, wurden
im Vorfeld konische Zentrierbuch-
sen in das Werkzeug und die Zen-
trierplatten eingebracht.
In der Serie wurde dann die Fixie-
rung der Folie im Werkzeug von
Vakuum auf elektrostatische Aufla-
dung umgestellt (siehe Abb. 2). Um
kein Potential aufzubauen, muss-
ten die Werkzeuge noch gesondert
geerdet werden. Nach dem Spritz-
vorgang werden die Kunststoffteile
mit ionisierter Luft neutralisiert,
damit diese hinterher nicht Staub
anziehen.
Durch die Gesamtkonzeption der
Artikel und Fertigungsanlage ist
es moglich, eine grofie Vielfalt an
Kombinationsmdoglichkeiten ohne
groBen Ristaufwand zu erzielen.
Die Drehbdden konnen mit fol-
genden Ausprdgungen gefertigt
werden:
B ohne oder mit Folien,
B verschiedene, standardisierte Far-
ben fiir das Kunststoffteil sowie
M ohne oder mit Randprofil (Kunst-
stoffprofil oder Metallreling).

Wenn von einer auf die andere Va-
riante des Spritzteils umgestellt
wird, so ist lediglich die Maschine
kurz anzuhalten, um einen Farb-
wechsel durchzufiihren oder das
Handlinggerdt einmal in Grundstel-
lung zu fahren (mit/ohne Folie).
Auf Seiten der SpritzgieSmaschine
ist lediglich der Dosierweg anzu-
passen, bevor der neue Prozess
gestartet werden kann. |
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