Injection Molding C-U|de

Die smarte Software flir Werkzeugabmusterungen und Serienprozesse.

L1




... “Eine Software macht eine ldistige Pflichtiibung zum Qualitdtskriterium “...

... “"Mit dem IMG laufende Serienprozesse optimiert und die
Produktionskosten gesenkt”...

,...tliefes Prozesswissen enthalten...”
... Abmusterung mit Software noch effektiver gestalten®...
...'standardisierter Abmusterungsprozess auf einen Klick"...
... “Innovation in der kunststoffverarbeitenden Branche”...

..."Die weltweit erste Softwarel6sung fir
Werkzeugabmusterungen und Prozessoptimierungen®...

...""'schnellere Abmusterungsablaufe mit dem IMG realisierbar®...
... "Die Antwort auf Industrie 4.0 in Sachen Prozessintegrationen im Unternehmen”...

... “Einsparung von teuren Mitarbeitschulungen durch
integrierten IMG-Guide®“...

... “extrem praxisnah®“...

... “verbessert die Dokumentation und Kommunikation im Unternehmen®*...

..."Das Know How bleibt bei Mitarbeiterwechsel im Unternehmen®...

---“Alles aus einer Hand iiber die ganze Laufzeit
des Werkzeuges und Formteils”:-



Intention der IMG-Software

Warum eine Werkzeugabmusterung?
Wann findet eine Werkzeugabmusterung statt?
Welche Probleme liegen im Spritzgieunternehmen vor?
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Intention der IMG- Software

IMG Y

Injection Molding Guide

Warum eine Werkzeugabmusterung?

Wahrend auf der einen Seite die Komplexitat der
Kunststoffbauteile stetig zunimmt, werden auf der
anderen Seite die Projektphasen von der Idee bis
zur Serienfertigung immer kirzer. Die kunststoff-
verarbeitenden Unternehmen missen sich dieser
Herausforderung tagtaglich neu stellen.

Eine wichtige Rolle fur den spateren Erfolg fur die
Serienproduktion spielt hierbei die Werkzeug-
abmusterungsphase.

Die Werkzeugabmusterung ist ein komplexer Prozess,
da unterschiedliche Mitarbeiter und Fachabteilungen
im Unternehmen ineinandergreifen. Alle beteiligten
Mitarbeiter missen dabei gemeinsam zum richtigen
Zeitpunkt funktionieren, um effektiv den Abmusterungs-
prozess zu steuern. Diese Aufgabe stellt jedes Unter-
nehmen neben immer kirzeren Projekt-phasen vor
eine fachliche und logistische Herausforderung.
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Jedoch werden in der kunststoffverarbeitenden

Industrie die Abmusterungsprozesse haufig als Nebensache
betrachtet. Dabei verschenken viele Unternehmen aufgrund
instabiler Prozesse zeitliche Ressourcen oder kdmpfen mit
unnotigen Qualitatsproblemen.

Nur mit einer systematischen Herangehensweise kdnnen
Verarbeiter ihre Spritzgiel3prozesse effizienter gestalten und
Produktivitatsreserven ausschopfen.

Die Bedeutung der Abmusterungsphase eines Werkzeuges
kann dabei gar nicht hoch genug eingeschatzt werden und
bildet den Grundstein fir einen jeden wirtschaftlichen
SpritzgieR3prozess.
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Wann findet eine Werkzeugabmusterung statt?

Werkzeugabmusterungen finden in einem Spritzgiel3unternehmen bei jedem Neuwerkzeug, einem Materialwechsel, bei
Prozessoptimierungen bzw. Prozessproblemen oder einer Werkzeugkorrektur bzw.- Formteilanderung statt.

Die Abmusterung eines Werkzeuges hat folgende Hintergriinde wie:

Mechanische Mangel des SpritzgieRwerkzeuges zu erkennen und gezielt zu beheben.

Die Maschineneinstellparameter strategisch und analytisch zu ermitteln, zu dokumentieren und zu archivieren.
Die optisch und mafilich geforderte Formteileilqualitéat zu erhalten.

Eine optimale Zykluszeit in Verbindung der verwendeten Maschine und Peripherie zu erreichen.

Eine maschinenschonende bzw. verschleil3reduzierte und energieeffiziente Serienproduktion zu realisieren.
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Welche Probleme liegen im SpritzgieRunternehmen vor?

Hauptproblematiken in der Praxis sind...

O O O O

O O

Folglich resultierend zeigen sich negative Einflisse auf ...

ein komplexer Prozess - viele Fachabteilungen involviert

meist keine standardisierten Ablaufe

Ungenigende Vorbereitungen und fehlender Informationsfluss

Zu viele unterschiedliche Daten- bzw. Inselstrukturen unter den einzelnen Fachabteilungen
- Beeintrachtigung der Wissensruckfiihrung, Kommunikation und Dokumentation
fehlende Zeit und bendtigte Maschinenressourcen

mangelnde Digitalisierung im Zeitalter von Industrie 4.0

Fachkraftemangel im Bereich der Kunststofftechnik

...den Abmusterungsprozess wie: ...auf den Serienprozess wie:
erhohter Zeitaufwand bei der Durchfiihrung (Ressourcen) »= zu lange Zykluszeiten
keine detaillierte Vorgaben im Unternehmen » schwankende Formteilqualitaten
kein strukturiertes und analytisches Vorgehen = hohere Ausschussquoten und
Wichtige Arbeitsschritte werden vergessen Kundenreklamationen
oder Gbergangen = kein wirtschaftlicher und nachhaltiger Prozess

Fehlende Kommunikations- und Dokumentationsgrundlage = hoherer Werkzeugverschleild
keine optimalen MalRhahmenfestlegungen

mehr Optimierungsschleifen bis zur Serienreife notwendig

keine Transparenz bei der Durchfiihrung von Teilaufgaben

© Ingenieurblro Schoétz Kunststofftechnik GmbH



IMG Sy

Intention der IMG- Software - _ _
Injection Molding Guide

Lassen Sie sich nicht abhangen!

Aus diesem Grund hat die Ingenieurbiiro Schotz Kunststofftechnik GmbH das
Programm IMG- Injection Molding Guide aus der Praxis fur die Praxis entwickelt
und perfektioniert, um die genannten Probleme im Unternehmen zu I6sen.

Die weltweit erste Software fir Werkzeugabmusterungen und Prozessoptimierungen bietet
beeindruckende technische Vorteile fir den entstehenden Spritzgiel3prozess, die mit den
klassischen, alltdglichen MalRnahmen im Unternehmen nicht mehr zu erreichen sind. Die
technische Arbeit des Bedieners wird standardisiert, digitalisiert und folglich nachhaltiger fur
das SpritzgieBunternehmen umgesetzt.

Andreas Schotz
Entwickler des IMG

,»Am Puls der Zeit und mit dem
IMG — Injection Molding Guide
sogar einen Schritt dartiber hinaus....

113
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Einblicke in die Software

Einfihrung

Stammdaten

Operative Durchfiihrung mit dem IMG
Besonderheiten im IMG

- Guide- Funktionen

- Injection Molding Doctor®
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Einfihrung

FEEREL & <o

IMG Y

Injection Molding Guide

Der IMG-Injection Molding Guide ist eine
innovative, modular aufgebaute Branchenlésung.
Entwickelt aus der Praxis fur die Praxis.
Zugeschnitten auf alle Bedurfnisse und Anforderungen
fur Unternehmen in der Spritzgiel3technologie.

Der IMG untersttzt Sie bei dem systematischen
Vorgehen und leitet Sie durch die Abmusterung von
SpritzgieRwerkzeugen sowie durch die Optimierung
von Spritzgie3prozessen.

Dabei werden die Mitarbeiter Uber eine intuitive
Benutzerfiihrung sowie mit Hilfe eines Guides,
Checklisten und Vorlagen zu einem schnellen und
stabilen Prozesspunkt gefiihrt, der innerhalb eines
maglichst groRen Prozessfensters liegt.

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH

In einer SQL-Datenbank werden die Informationen zu
Kunststoffen, Maschinen, Peripherien, Prozessdaten
sowie viele weitere Daten abgespeichert.

Durch die jederzeit wieder abrufbaren Daten werden die
Abmusterungsprozesse schneller umgesetzt sowie die
Kosten und der Zeitaufwand reduziert. Aus Sicherheits-
grinden werden alle internen Datenbanken und Inhalte
des IMG vor unautorisierten Nutzern durch Passworter
geschutzt.

Die strukturierte und analytische Vorgehensweise der
IMG-Software ermdéglicht ein lickenlosen Ablauf sowie
eine Dokumentation der Abmusterungs- bzw.
Optimierungsprozesse im Unternehmen. Zusatzlich kann
der IMG von Projektmitgliedern fir den Datentransfer,
zur Kommunikation sowie flr weitere prozess-
optimierende Mal3hahmen und Aktionen genutzt werden.

| Fachkraft fir
Werkzeugbau

| Abmusterungen

Entwicklung und
Konstruktion

Projekt |

Qs/QM | Werkzeugabmusterung und
Prozessoptimierung

Input/Output

!

Serienfertigung l

Einkauf und
Vertrieb
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Einblicke in die Software

Stammdaten
Mit Hilfe der Stammdaten konnen bereits im Vorfeld ... Alle nOtwendigen
zeitliche Ressourcen eingespart werden. Informationen und Daten in einer

Software auf einen Klick

Folgende Vorteile bietet der IMG: . «
verfugbar...

= Daten kdnnen schnell und einfach hinterlegt werden @] IMG - Injection Molding Guide 1.0
und dienen den einzelnen Fachabteilungen im 0 |
gesamten Abmusterungsprozess als Informations- i ﬁn [— Ej Y |
und Datentransfer. v e
-V Daten zum Werkzeug
=  Mit Hilfe der internen Datenbank kénnen alle -V Daten zum Kunststoff
angelegten Daten wie z. B. zu verarbeitender -/ Daten zum Fomteil
Kunststoff oder verwendete Spritzgiel3maschine +-V/ Daten zur Maschine
abgespeichert werden. | Ubersicht aller MaRnahmenfestiegungen

----- Werkzeug- und Teilelebenslauf
----- Werkzeugubergabe-Prozess in Serie

= Dokumente, Vorlagen, Bilder und Fotos sind integrier-
und bearbeitbar.

=  Zahlreiche Verknipfungen aus den Stammdaten tragen
spater in der Software zu einer effektiveren _
zeitreduzierenden Bearbeitung der einzelnen Steps bei. Bild: Strukturbaum der Stammdaten
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...“Schneller Informations- und Datenaustausch vor, wahrend und nach der Abmusterung
aus einem System spart Zeit und Geld”...

Auszige aus den Stammdaten

© Ingenieurbiro Schoétz Kunststofftechnik GmbH
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Operative Durchfihrung
mit dem IMG

Sind im Vorfeld alle wichtigen Hintergrundinformationen
unter Stammdaten erarbeitet, eingeflgt und
abgespeichert worden, folgt nun der operative Teil an der
Maschine.

Der Anwender kann unter dem Button ,Neue
Abmusterung hinzuftigen“ (Bild 1) aus folgenden
Kategorien wahlen wie:

=  Erstabmusterung

= Folgeabmusterung
»  Prozessoptimierung
= Materialmuster

= Reklamation

Anschliel3end o6ffnet sich ein Strukturbaum (Bild 2) der von

oben nach unten systematisch und strukturiert durch die
Abmusterung leitet.

..."Mit dem IMG
systematisch und
Strukturiert geleitet...”

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH

Bild 1. Neue Abmusterung hinzuftigen

(SENN Erstabmusterung 19.11.2018 (E)

~~~~~~ /' Ubersicht Maschine & Kunststoff

v/ Step 1: vor dem WKZ-Einbau

v/ Step 2: WKZ-Einbau
v/ Step 3: Grundeinstellung der SchlieReinheit

..-\/ Step 4: Grundeinstellung der Plastifiziereinheit
vV
vV
vV
vV
vV

Step 5: Fullstudie, Nachdruck und Werkzeugzuhaltekraft
Step 6: Abmusterungsanalyse der Grundeinstellung

Step 7: Optimierung der Grundeinstellung

-V Step 8: Prozessoptimierung

Eu Step 9: Qualitatssicherung (QS)

E‘IX Step 10: Dokumentation & Kommunikation

Bild 2: IMG-Strukturbaum
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Einblicke in die Software

.“In 10 Steps zur
erfOIQreiChen AmeSterung: Der IMG unterstitzt Sie bei dem systematischen

Vorgehen und leitet Sie durch die gesamte Abmusterung...”

Inhalte: Inhalte:
1 =  Checkliste =  Checkliste
| " Richtige Vorbereitung an der Maschine " Ablauf beim Werkzeug-
= Allgemeine Sicherheitsuberprufungen einbau
" Optische Prifung des Werkzeuges " AnschlieRen der
Vor dem =  Guide-Funktion Werkzeugeinbau Werkzeugtemperierung
Werkzeugeinbau p (Sl
4 Inhalte: S . i Inhalte:
“ Hy . = -
3 = =  Checkliste 4 “‘-_,]E H =  Checkliste
) — =  Werkzeugbewegungen T T =  Zylindertemperatur und
| =  Werkzeugsicherung L] Zylindertemperaturprofil
' ) " Werkzeugtemperatur . ' " Plastifiziervorgang
Grundeinstellung der = theoretische Zuhaltekraft Grundeinstellung der . Einspritzvorgang
Schlie3einheit =  Guide-Funktion Plastifiziereinheit =  Theoretische Kiihizeit

theoretisches
Dosiervolumen
L] Guide-Funktion

111
Die richtigen Grundeinstellungen sind das tragende

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH Fundament der weiteren Abmusterungsphase”...
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Einblicke in die Software

.“Fdllung in Ordnung? Nachdruck wirksam?
Zuhaltekraft optimiert?

Um weiter den Prozess, das Werkzeug sowie das Formteil bewerten zu kbnnen, muss die Full-
und Nachdruckphase richtig aufgebaut sein...”

.-
&
r
i
]
3
L3
i
]
5
5
o

R L] - e

Fullstudie

Inhalte:

. Checkliste

=  Vorlage

L] Fullstudie durchfuhren,
bewerten und dokumentieren

=  optimiertes Einspritzprofil

L] Guide-Funktion

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH
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Nachdruckphase

Inhalte:

Checkliste

Vorlagen

Nachdruckhdhe einstellen

Nachdruckzeit ermitteln

- Nachdruckzeit Giber
Gesamtschussgewicht
oder Einzelschussgewicht

= Dokumentation

= Guide-Funktion

300] W%

optimierte Zuhaltekraft
Inhalte:

= Checkliste

= Vorlage

= Zuhaltekraft bewerten
und optimieren

= Dokumentation

= Guide-Funktion
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6. Abmusterungsanalyse

Wgureme Tmmie P py e Sem—

der Grundeinstellung SSE A ——— =00
it s et .
rreaaine o Momire o vt Ot | @00
174 e . —TTT
.."Das Herzstiick des IMG: wit der o
durchgeleiteten Abmusterungsanalyse der Grundeinstellungen entgeht e e & 00
Ihnen kein auftretender Fehler am Werkzeug, am Formteil oder im L
Prozess ...“
e Do S Pt cwestat - / \
ote Lhhan © . m’_
Schwerpunkte: Inhalte: Oy —— o T
fl e -
L] Prozessbegutachtung . Checkliste iz nrony)
L] Optische/thermische Prifung . Vorlagen Vormedind dor Scbemalen. -
des Formteils . Inklusive Rechengeneratoren S e Sy rem T
= Optische/thermische Priifung - Durchflussmenge
des Werkzeuges - Verweilzeit AL GRS e ."
=  Funktionale Bewertung des - Schneckenhub | descccmaseocan
Werkzeuges - Materialtrocknervolumen RSN ccaprmrt
=  Werkzeuginnendruck »  Bilder/Fotos integrieren Ml S g o O kb ‘
=  Bewertung der Grundeinstellung - Warmebilder pa 3= RESES
- Druckkurven
- Tuschierbilder oammolazaan: .
" Dokumentation e .
" Guide-Funktionen | ([ st i
' L-‘&—J . gn o g .
Maansen o
(ermare Sery = | "?'"‘-""'

- L
111 ':\ o
.. Wichtigste Grundlage zur Findung aller notwendigen e Y 4 L
erforderlichen MalBnahmen®... ‘ rA

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH
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7. Optimierung
der Grundeinstellung

Schwerpunkte: e —%

= Richtige Optimierungsstrategie wahlen re P e £ SV Seee

*  Optimierungsmethoden Py N

= Versuchsreihe durchfuhren [ —

= Auswertung der Versuchsreihe . >

.."Fehlerbehebung mit System:

O~ M Optimieren Sie schnell und effizient alle auftretenden Fehler mit
NS . . , , , “
- »j?‘;‘ Ve inklusiver Auswertung an der Maschine...

Inhalte:

. Checkliste

V I W Mol . <
- Or agen Py B e Furssoravs fateine o
- Standardversuchsreihe S Sosdert Vomitenie EEE m EEE]
5 H L s TSty - ety
- Erweiterte Versuchsreihe Oumchgekint A Kerdguomten 707G
- 2* = Versuchsplanung
- Ein- Faktorprinzip ' S e ot || e
L] integrierte Dokumentation # oot arvecen St
und Versuchsauswertung Wek eugerests (O o
. .Fotos_, Messberichte und Dokumente - = = —
integrierbar :ﬁ
. . » | [ L
*  Guide-Funktion ——— Lo TR it

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH
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8. Prozessoptimierung == o Schwerpunkte: Inhalte:
- Optimierung der =  Checkliste
- Produktivitat " Vorlagen
- Wirtschatftlichkeit = Optimierungsschritte
- Energieeffizienz = Dokumentation

“Ressourcen, Zeit " Gude-Funktionen
und Geld sparen: wn -

Holen Sie das Maximum aus Ihrem i - ——
Spritzgie3prozess..." = [y - '
::-w.. e e, o- . :
e el 1 = i ("
Scheit 2 Hareieg o (hchoe) o :“T 4:‘_;
. . e o 3 —
9. Qualitatssicherung mamare o - .
Schwerpunkte: Inhalte: e e
[ Einspritzduck tbar) Restmassepolster (cm?)
= Qualitatsiberwachung an der = Checkliste ot B

Maschine =  Vorlagen )

- Monitoring der zu =  Richtige Uberwachungs-toleranzen e
Uberwachenden auswahlen und einstellen O Mignena Famtl
Maschineneinstell- und =  Inkl. Toleranzrechner o e e
Prozessparameter " Dokumentation Sdwet Towmst) Tl

*  internes Qualitastsmanagement = integrieren, bearbeiten und : P‘”(‘;Hj: Hz:“ : :
L] Prozessaudit/Validierung speichern von internen QS-Dokumenten ‘ e ][ o .

= Guide-Funktion

“Qualitat beginnt beim Abmustern...”
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10. Dokumentation und Kommunikation

“Verbesserte Dokumentation & Kommunikation ...*

Inhalte:

=  Checkliste

=  Vorlagen

L] Erkenntnisse, Resultate der Abmusterung
dokumentieren L i

b Ty
L] Kurz-Meeting aller beteiligten Mitarbeiter
L] Maflnahmen festlegen , [
L] interne Dokumente _
einfigen, bearbeiten

und speichern
=  Guide-Funktion

© Ingenieurbiro Schoétz Kunststofftechnik GmbH
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Einblicke in die Software

Besonderheiten im IMG

Intelligente Softwaregestaltung Checklisten- Review

Wird in einer der Checklisten Nein angekreuzt,
dokumentiert der IMG unter Werkzeug, Formteil oder
Prozess automatisch .

Das Programm speichert alle integrierten Daten und
Dokumente auf der intern geschitzten SQL-Datenbank
des IMG ab. So kann bei weiteren Abmusterungen
schnell auf Ihre eigene interne und nach auRen
geschitzte Datenbank zugegriffen werden.

Probleme, Erkenninisse, Steflungnahmen
bl s sty
2 Przess o Werkieog 2 Foomied
Checkitn Reves:
e vy ver ey Yo
Benshungen:

Integriertes Dokumentenmanagement Deutsch/ Englisch

Speichern Sie alle wichtigen Dokumente /Datenformate Die Software kann fir internationale Projekte

ab. Bereits vorhandene Dokumentenvorlagen z. B. in der
Qualitatssicherung kénnen schnell und einfach

schnell und unkompliziert vom Deutschen ins

Englische umgestellt werden.
NN LA

| N

Ubernommen und im IMG bearbeitet
Und gespeichert werden. ﬂﬂ_ﬂ_‘:
=

.."Der IMG arbeitet Ihnen mit zahlreichen
Hintergrundfunktionen entgegen: sie sind zum

Beispiel mit allen Steps durch, so ist auch die komplette Dokumentation im

Abmusterungsbericht automatisch fiir Sie fertig erstellt...”
© Ingenieurbiro Schoétz Kunststofftechnik GmbH
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Guide-Funktionen

Bendotigt der Anwender wahrend der laufenden Abmusterung oder
Prozessoptimierung mehr Hintergrundinformationen fir z. B. die
Einstellstrategie der Grundeinstellung von Maschineneinstell- und

Prozessparametern, fiihrt der integrierte Guide mit zahlreichen Anleitungen,

Grafiken, Tabellen, Fotos/Bilder gezielt durch alle Abmusterungs- bzw.

Optimierungsschritte.

Guide - Grundeinstellung der Plastifiziereinheit

Injection Molding Guide

Temperaturen einstellen: To Do:
Zylindertemperatur und Zylindertemperaturprafil I Einzugstemperatur (Flansch) I -u:l_ [
‘ - - .
Plastifiziervorgang 3 r
— prtzvogang nsae: .. =In tunal Wi
thaaretisches Platifiziervolumen I Einspritzdruck I M t b _t . t h R t d .
Plastifiziergeschwindigkeit I Expitzgeschwindighail I G d I f . d . t h f tI . h
Schneckenstaudruck und
Schneckendekampression S I E rf / “
olg...
Abkihlphase sinstellen: Maschinenddse priifen:
theorelische Kanizeit I Dusenabdruck I
Guide - Auswirkungen der Plastifiziergeschwindigkeit: o
Gulde - Plastifiziergeschwindigkeit Zu hoch gewibhite Plastifiziergeschwindigkeit:
Eine ernohte Reibungswarme (Friktion), dadurch eine thermische und mechanische Schadigung des
gﬁdal et 4 Pm'rbe .<. Mvﬂdﬂdel e Kunststoffes (Abbau der mechanischen Festigkeit im Spritzteil)
Heer b RO Eine Verschlechterung der Schmelzehomogenitat aufgrund nicht optimal aufgeschmolzener
Kunststoffschmelze
6 |; H Fakten zur der Ein erhohter Verschlei® der Plastifizierschnecke und Ruckstromsperre bei verstarkien Kunststoffen, z
Unter ,To Do* liegen alle operativen e e Pt B i Gas oder Kieiasen
i Eine erhohte Scherbeanspruchung der Verstarkungsfasern in der Kunststoffschmelze (Faserbruch
o Traeenasi, m’“‘"""""’“'mm"""‘ Verkiirzung der Fasem und somit Abbau der mechanischen Festigkeit).

Tatigkeiten der Mitarbeiter beispielsweise
an der Spritzgielmaschine vor.

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH
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Formel zur g der jindigkeit [mis]:

Ein erhohter Energiebedarf.
2Zu niedrig gewahlte Plastifiziergeschwindigkeit:
Eine Verlangerung des SpritzgieRzyklus.

d
£ eingestelte Schneckendrehzahi [min]
d = Schneckendurchmesser [mm)

‘Tabelle: Umrechnung von Drehzahl in
Umfangsgeschwindighet

Praxistipp 1: Grundsatzlich gi, dass eine Plastiziergeschwindigheit so zu
i Es soll it der L

wahlen st, dass die Plastiizierzsit ca. 10-20% vor Ablauf der benotigten Restkuhizeit abgeschlossen ist
tet werden, da nur so die ist, Vergleiche der aut
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Injection Molding Doctor®

Der Injection Molding Doctor® (IMD) ist eine grof3e
Unterstitzung bei der Fehlererkennung und der gezielten
MalRnahmenfestlegung fur die Optimierung.

Dabei unterscheidet sich der IMD von allen bereits auf den
Markt vorhanden Fehlerkatalogen & Malinahmenplénen in
Printform oder als App durch folgende inhaltliche Merkmale:

= Neben den klassischen optischen Fehlerbildern werden
auch die moglichen thermischen Fehlerquellen mit Hilfe
von Warmebildern im Detail behandelt.

= Der Anwender wird in drei Schritten praxisnah, schnell und
effektiv an der Maschine angeleitet.

= Zusatzliche Info-Buttons bei der gezielten
Ursachenanalyse und Fehlerbehebung geben
weitere Hintergrundinformationen, Empfehlungen
sowie prazisere Hilfestellungen.

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH

Unter ,Bilderkatalog® eines jeweiligen Fehler- bildes
kénnen eigene Fotos eingeflgt und gespeichert
werden.

Texte, Erklarungen, Bilder/Grafiken werden kurz und
leicht verstandlich gehalten.

Durch den didaktischen Aufbau kann der IMD auch
gezielt fir eine Mitarbeiterschulung bzgl.
auftretender Fehlerbilder beim Spritzgief3en
verwendet werden.

@] IMG - Injection Molding Guide 1.0

CLf= ol e

v/ Stammdaten

----- Obersicht aller Malnahmenfestlegungen
----- Werkzeug- und Teilelebenslauf

- Werkzeuglbergabe-Prozess in Sere
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Einblicke in die Software

... .Schnellere Findung der
richtigen Losungsstrategie an
del’ MaSChine: Ob thermische, optische oder

funktionale Probleme, der Doctor hilft hierbei strukturiert...”

Jeder Mitarbeiter kann eine systematische und strukturierte
Fehlererkennung bis hin zur Festlegung von Maflinahmen
und Optimierungsstrategien in drei schnellen und
effektiven Schritten vor Ort an der Maschine durchfiihren.

Einfallstellen

e Schritt 1: Fehler lokalisieren und definieren
sl EuhictiShd Sitaiistlien Fur eine effektive Fehlerbehebung ist
BN , entscheidend, dass die auftretenden Fehler
Glasfaserschlieren — ‘-' - a.m Formteil riChtig IOkaIiSiert Und definiert
Formteilverzug ! & { -‘ . .
Bindenan e - L werden um letztendlich die Ursache
Glanzunterschiede A . oo . .
Sk P el eingrenzen zu kdnnen (siehe Schritt 2).
Matte Stellen am Anspritzpunkt
Schallplatteneffekt
nwroral Lokalisieren und definieren bedeutet
P zunachst, den Ort des Fehlers zu erkennen
o und diesen dann jeweils einem bekannten
e Fehlerbild zu zuordnen wie z. B. eine
iy Einfallstelle am Formteil.

Kalter Propfen
Streifen auf der Oberflache (Tigerlines)
Teile nicht voll

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH
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Beschreibung Physikalische Ursachen

In diesem zweiten Schritt muss der Fehler  ginfalistelien
zu maoglichen Fehlerursachen zugeordnet
werden. Nur so sind eine Reihe an
maoglichen Fehlerursachen bereits
frihzeitig auszuschliel3en.

Schritt 2: Fehlerursache eingrenzen

———r———
'-. Maschineneinstell- und Prozessparameter
[EEEEEEEE
[EESH [E28

Las | Werkzeug & Formteil

% Maschine & Peripherie
= i~

Schliefen

..."Mit dem Injection Molding
Doctor® noch effektiver lhre
moglichen Fehlerursachen
eingrenzen...”

© Ingenieurbiro Schétz Kunststofftechnik GmbH
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Einblicke in die Software

Am Beispiel der Kategorie Maschineneinstell- und Schritt 3: gezielte Ursachenanalyse und Fehlerbehebung I
Prozessparameter wird aufgezeigt in welchen
einzelnen Prozessphasen die jeweiligen Einfluss- Prifung der Nachdruckphase:
faktoren der Maschineneinstellparameter Hassnencsielpaameter (e
(z. B. Nachdruckhohe, Schneckenstaudruck etc.) » Nachdruckosit mi e ener Siogetzeermitung opfimioron
auf den auftretenden Fehler Einfluss haben. Prozessparameter (Outpu):
» Restmassepolster anpassen &
Weiter werden die auf den auftretenden Fehler Prifung der Plastifizierphase:
relevanten Prozessparameter Prozessparameter (Output)
(z. B. Werkzeuginnendruck, Restmassepolster etc.) + Schmetzetemperatur verandem ©
gezielt gepruft. AnschlieBend folgt in Anleitung eine Prifung der Abkiihlphase:
systematische Fehlerbehebung an der Prozessparameter (Outpu)
SpritzgieBmaschine. « Werkzeugwandtemperatur verandem ©

« erforderliche Restkuhlzeit des Formteils mit Hilfe von Warmebildern (Thermografie) optimieren
- Entformungstemperatur des Rohstoffherstellers beachten!

SchlieBen

Ein weiteres Highlight den der Injection Molding Doctor® bietet,
ist ein integrierter Info-Button bei ausgewahlten Mal3nahmen.
Dieser fuhrt den Anwender zu weiteren Hintergrundinformationen
und mdoglichen Fehlerbehebungsstrategien.

© Ingenieurbiro Schoétz Kunststofftechnik GmbH
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Nutzen und Vorteile im Unternehmen - _ _
Injection Molding Guide

Standardisierter Prozess komplett fertig und einsatzbereit

v' Problem-, Zeit- und Kostenreduzierung des gesamten Abmusterungsprozesses

o - Reduzierung der Durchlaufzeiten bis zur Serie
-1 - Einsparung von Ressourcen
u ] - schnellere Durchfiihrung einer einzelnen Werkzeugabmusterung
-
A v" Verbesserung der Kommunikation und Dokumentation unter den Fachabteilungen

v' Verbesserung der Produktivitat, Wirtschaftlichkeit und Energieeffizienz eines jeden
SpritzgieRprozesses

v Ubersichtlich, Transparenz und strukturierter Prozess

Digitalisierter Prozess kompakt in einer Software I‘

v" Schnellerer Informationsaustausch und Datentransfer vor, wahrend und nach der
Werkzeugabmusterung maoglich

v' Paralleles Arbeiten aller beteiligten Fachabteilungen am Projekt vor, wahrend Loses Blattwerk
und nach der Werkzeugabmusterung spart Ressourcen , Zeit und Geld

v"  Intelligentes Dokumentenmanagement

v" Mobil mit Tablet, Laptop den Abmusterungsprozess bei Externen Zulieferer

durchfiihren (z. B. erste Werkzeuginbetriebnahme beim Werkzeugbau in China) Excel- Lisungen

© Ingenieurbiro Schotz Kunststofftechnik GmbH
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Injection Molding Guide

O |

A

Guide- Funktion

Injection Molding Doctor®

© Ingenieurblro Schétz Kunststofftechnik GmbH
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Nutzen und Vorteile im Unternehmen '

Injection Molding Guide

Auf héchsten Niveau durchgefiihrte Werkzeugabmusterung/Prozessoptimierungen an
der SpritzgieRmaschine...

v' Kein loses Blattwerk oder Excel- Lésungen als Unterlagen
v" Durchgangige und einfache Bedienbarkeit

v' Schneller Informations- und Datentransfer zum Formteil, Kunststoff, Werkzeug sowie
Maschine durch hinterlegte Stammdaten (SQL-Datenbank) an der Maschine

v' Der Guide fihrt durch eine liickenlose technische Abfolge mit Dokumentation bei sehr
wenig Zeitaufwand

v' integrierte Rechenoperationen unterstiitzen den Bediener bei der
Prozessbegutachtung und Optimierung

v Der IMG ist mit seinen Checklisten auf Ihre Bedurfnisse individuell erweiterbar

v' Eigene schon vorhandene Unterlagen/Vorlagen kdnnen einfach intergiert, bearbeitet
und abgespeichert werden

v/ Bilder, Fotos, Texte und Notizen kénnen schnell eingefiigt werden

© Ingenieurblro Schoétz Kunststofftechnik GmbH



Information zur IMG-Software

Welche Implementierungsmoglichkeiten gibt es fur Ihr Unternehmen?

Welche Lizenzmodelle gibt es dazu?
Welcher Wartungs-Service kdnnen Sie erwarten?

© Ingenieurbiro Schoétz Kunststofftechnik GmbH



Informationen zur IMG- Software

Lizenzmodelle und Wartung

IMG Y

Injection Molding Guide

= Enthalt alle vollen Funktionalitaten und
Moglichkeiten zur Umsetzung einer
Werkzeugabmusterung.

=  Abmusterungsbeteiligte Abteilungen
(z. B. Projektleiter, Teamleiter, Mitarbeiter von
Werkzeugbau, Konstruktion, QM/QS oder Controlling)

= Lizenz bietet volle Funktionalitdten um Projekte
lesen und Stammdaten bearbeiten zu kdnnen.

...immer auf den neusten Software-Stand...

Durchgefihrt durch unseren IT-Partner GCOmputerKompleu
Computer Komplett ASCAD GmbH ASCAD

- Upgrades von neuen Funktionen
- Fehlerbehebung (Updates)

- telefonischer Support (Werktags 07:30- 17:30 Uhr)
- Wartungsvertrag (Laufzeit: 12 Monate)

© Ingenieurbiiro Schoétz Kunststofftechnik GmbH




Informationen zur IMG- Software

IMG Y

Funktion: Client/Server Implementierung

IMG
Backend

(Server)

MS SQL
(Datenbank)

Server (feste IP)

IMG
Frontend
(Client)

User PC 1

(feste oder dynamische IP)

IMG
Frontend
(Client)

User PC 2...
(feste oder dynamische IP)

Einkaufund |
Vertrieb |

© Ingenieurbiiro Schoétz Kunststofftechnik GmbH

Fachkraft fir

Abmusterungen

Prozessoptimierung
Input/Output

Injection Molding Guide

-

] | Entwicklung und
; Konstruktion
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Floating- Lizenzen

frontend  frontend frontend

backend I;g?{,'gf license License  License
client client client
:u ‘I? i :1 '|2 1’ “’I 1' - 1 ” ‘u \|7 1'
= a—| e o-;— s 3= _.‘: ‘_ e =1
-BQH III]- 'B’, I 7 -Bf? HE s < J & 5 v ’8: !“
I ! : ~L-> '
(i 3+4 Lizenzen *) Beispiel mit 3 Voll-
T Gekauft * D und 4 Teamlizenzen
]
T

3+4 Lizenz stehen im Netzwerk zur Verfliigung

v v
Lizenzserver mit sieben  Jeder Frontend Arbeitsplatz kann sich eine freie
concurrent-Lizenzen stellt Lizenz holden und blockt diese, bis er
diese im Netzwerk zur die Applikation wieder verlasst. Im Beispiel
Verfligung benutzen die drei dargestellten Arbeitsplatze

nur eine Lizenz, da sie zeitversetzt zugreifen.

© Ingenieurbiro Schotz Kunststofftechnik GmbH
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Informationen zur IMG- Software

Maoglichkeit der Single PC Implementierung

IMG IMG

Backend Frontend
(Server) (Client)

MS SQL

(Datenbank)

User PC
(feste oder dynamische IP)

© Ingenieurbiiro Schoétz Kunststofftechnik GmbH
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Lizenzen ausgliedern (License borrowing)

license
backend server
5 _l ’ < ‘I K
Q| O
s | e by i
(| )
[ 7 Lizenzen
I
il gekauft
T
T

I

TS

frontend
License

client

[

frontend
License
client

[=ee ] —— |

6 Lizenz steht im Netzwerk zur Verfligung

Lizenzserver mit zwei
concurrent-Lizenzen stellt
diese im Netzwerk zur
Verflugung

© Ingenieurbiro Schotz Kunststofftechnik GmbH

Bevor der Notebook offline geht,
holt er sich permanent eine Lizenz
vom Lizenzserver. Diese Lizenz

wird vom Lizenzserver ausgebucht.

Im Firmennetzwerk steht nur noch
eine Lizenz zur Verfligung

frontend
license
client

< ”
o2 9

] 2%

— 3—

ot ay
78 s

L] o

1 Lizenz vom Notebook enthommen

Der offline-Rechner behalt
solange permanent die Lizenz,
bis entweder die eingestellte
Leihdauer abgelaufen ist oder
bis er wieder im Firmennetz-
werk die Lizenz eingebucht hat
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Kontakt

Injection Molding Guide

Verlieren Sie keine Zeit:

..."Standardisieren, digitalisieren und optimieren auch Sie einen der
wichtigsten Prozesse in Ihrem Unternehmen:

Die Werkzeugabmusterung- und Prozessoptimierung... ,,

Nehmen Sie jetzt Kontakt mit uns auf!

Img@Xkunststofftechnik-ingenieurbuero.de
@ IMG-Hotline: +49 (0)911-13050244

© Ingenieurblro Schotz Kunststofftechnik GmbH
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Die smarte Software fur Werkzeugabmusterungen und Serienprozesse.



... “Die Betriebssoftware fiir Werkzeugabmusterungen “...

,...oerienprozesse effizienter gestaltbar...”

....sehr gute praxisnahe Umsetzung der einzelnen Steps“...

... 'zeitreduzierte Vorbereitung auf einen Klick“...

... “Innovation in Sachen interner Schnittstellen- bzw. Kommunikationsproblematiken”...

..."Alle beteiligten Mitarbeiter arbeiten im gleichen System®...

..."'sehr viele unterschiedliche Dokumente im Vorfeld konnten wegfallen®...

"mit dem IMG intern und auch extern abmustern”...

...“einfache und intuitive Benutzerfiihrung

auf hohen fachlichen Niveau®...
... “Serienprozesse laufen nach standardisierten Abmusterungsprozess konstanter und wirtschaftlicher”...

...‘'wissen was noch vor 14 Tagen war”...
..."detailliertere MalRnahmenfestlungen auf
Grundlage des IMG “...
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