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Vom Datenfriedhof zur effizienten
Digitalisierung im Spritzguss

Kunststoffexperte Pascal Bibow von Kistler erkldirt im Interview, wie das geht

Ein digitaler SpritzgieBprozess erfordert eine Vielzahl von Sensoren, digitale Ubermittlungsmethoden und
Datenbanklosungen, die mit einer dynamischen Produktion zurechtkommen. Alle Bilder © Kistler Gruppe

Schon seit Jahren ist der Kunst-
stoffspritzguss Vorreiter im Bereich
der Digitalisierung. Der Grund:
Anspruchsvolle Qualittsanforde-
rungen des Marktes und enormer
Kostendruck, die einen hohen Auto-
matisierungsgrad zur Folge haben.
Nur mit optimierten Fertigungspro-
zessen lassen sich diese Anforde-
rungen auch bei sehr kurzen Zyklus-
zeiten erfillen. Deshalb haben Spritz-
gieler ihre Maschinentechnik friih-
zeitig mit Sensorik ausger(stet, die
UberwachungsgroRen wie beispiels-
weise Temperatur, Druck und Volu-
mina exakt bestimmt und so ermog-
licht, Optimierungspotenziale zu
identifizieren und umzusetzen. Doch
um die Wettbewerbsfahigkeit lang-
fristig aufrecht zu erhalten, gilt es
weiterhin am Ball zu bleiben. Pas-
cal Bibow, Produktmanager Digi-
tal Solutions Plastics, erlautert im
Interview weitere Digitalisierungs-
wege in Anbetracht aktueller Ent-
wicklungen.
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PC & Industrie:

Pascal Bibow, Sie beschéftigen
sich seit Jahren mit dem Kunststoff-
spritzguss und sind beim Mess-
technikexperten Kistler firr digitale
L6ésungen in dem Bereich zustan-
dig. Vor welchen Herausforderungen
stehen SpritzgieRer heute?

Pascal Bibow:

Der Fortschritt durch die Digi-
talisierung bringt viele Vorteile
mit sich, aber auch einen grofen
Nachteil: eine riesige Datenflut.
Viele Unternehmen erheben wahl-
los Daten, ohne zu wissen, was sie
damit erreichen wollen und hoffen
dann, dass irgendeine Kl daraus
schon einen Mehrwert generieren
kann. Dieses Phanomen lasst sich
in allen Bereichen beobachten, die
sich mit Digitalisierung und Indus-
trie 4.0 beschaftigen. Grund dafir
ist haufig der Druck, Prozesse zu
optimieren und die Idee, mdglichst
viele Datensatze zu erfassen, zu
speichern und die Méglichkeit zu
haben, diese irgendwann auszu-
werten. Fehlende Zeit, Fachkrafte-
mangel und mangelndes daten-
technisches Know-how lassen die
Daten dann aber in den Tiefen der
Archive verstauben.

PC & Industrie:

In diesen Fallen verfehlt die Digi-
talisierung ihr Ziel, den SpritzgieRer
zu unterstitzen also komplett.

Es gibt doch aber auch den umge-
kehrten Fall. Was machen diese
Unternehmen anders?

Pascal Bibow:

Der Schlissel dazu ist eine ziel-
gerichtete Digitalisierung. Vor der
Datenerfassung muss erarbei-
tet und definiert werden, welche
Datensétze der SpritzgieRer bend-
tigt, um zuvor festgelegte Ziele zu
erreichen. Sind dann die richtigen
Daten erfasst, kann der SpritzgieRer
den Prozess sehr zielgerichtet opti-
mieren — und beispielsweise auf
Viskositatsschwankungen reagie-
ren, klirzere Zykluszeiten einhal-
ten, die Produktionseffizienz stei-
gern und Bauteildefekte friihzeitig
vermeiden. Dies ist insbesondere
beim Einsatz von Rezyklaten not-
wendig — einem Thema, das allein

schon aufgrund gesetzlicher Vor-
gaben zunehmend an Relevanz
gewinnt. Hier treten Produktions-
schwankungen auf, die rechtzeitig
ausgeglichen werden miissen, um
die geforderte Qualitat sicherzu-
stellen. All diese Faktoren lassen
sich mit entsprechender Sensorik
in Prozessliberwachungssystemen
erfassen und beherrschen. Bei
Abweichungen kann dann auto-
matisiert reagiert werden. DarUber
hinaus erhalten SpritzgieRer einen
Fingerabdruck des Gesamtpro-
zesses in Form von Druckkurven,
die flr die geforderte Iickenlose
Dokumentation und Qualitats-
berichte nétig sind.

PC & Industrie:

Inwieweit ist die Sensorik daran
beteiligt?

Pascal Bibow:

Die Sensorik spielt in diesem
Zusammenhang eine entscheidende
Rolle, denn ohne Sensoren fehlt die
Datengrundlage fiir die geforderte
Transparenz zur Optimierung des
SpritzgieRprozesses. Hilfreich ist
hier, dass die Maschinen, wie oben
erwahnt, bereits selbst Werte erfas-
sen, wie zum Beispiel die Tempera-
tur der Diise und den Schnecken-
weg, beziehungsweise die Ein-
spritzzeit. Diese Daten sind bereits
sehr niitzlich, reichen aber oft nicht
aus, um verschiedene, insbeson-
dere kavitatsbezogene Charakte-
ristika fir die bestmdgliche Qua-
litdtt zu untersuchen. Ein Maschi-
nensignal gilt letztlich fir alle Kavi-
taten gleich. Grundlage einer trans-
parenten und effizient steuerbaren
SpritzgieRfertigung ist daher eine
intelligente Werkzeugsensorik. Hier
hat sich vor allem die Uberwachung

Bei der Digitalisierung im
SpritzgieBen ist es wichtig, nicht
in einen totalitdren Ansatz zu
verfallen, sondern relevante Daten
zu erheben und zielgerichtet zu
analysieren”, findet Pascal Bibow,
Produktmanager Digital Solutions
Plastics bei Kistler
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des Werkzeuginnendrucks mit
direkt, indirekt oder bertihrungslos
messenden Sensoren bewahrt, da
dieser die hdchste Korrelation zur
Bauteilqualitat liefert. Die gemes-
senen Daten werden mit auto-
matisch oder manuell definierten
Bewertungselementen verglichen.
Dabei priift unsere Software, ob die
von den Sensoren gelieferten Kur-
ven die Bewertungselemente wie
vordefiniert durchlaufen. Andernfalls
leitet der Bediener entsprechende
MaRnahmen ein.

Druck- und Temperaturmessungen
machen die Schmelzebewegung
und die Abkihlbedingungen in der
Kavitét sichtbar. Durch die gezielte
Positionierung der Sensorik erhalt
der SpritzgieBer grundlegende
Kenntnisse uber die Vorgange in
der ,Black Box* Werkzeug. Sobald
der Kunststoff die Dlse der Spritz-
gieBmaschine verlasst, sind die Ver-
arbeiter bildlich gesprochen blind
und den physikalischen Gesetz-
maRigkeiten in der Kavitat sowie
den Viskositatsschwankungen des
zu verarbeitenden Materials ausge-
setzt. Im Idealfall gelingt es daher,
alle Daten des Prozesses — vom
Sensor in der Kavitat bis hin zum
Durchflusssensor im Temperier-
geréat — miteinander zu korrelieren,
um eine stabilere Prozesseinstel-
lung bei gleichzeitig hdherer Pro-
duktqualitat zu erreichen. Insbeson-
dere bei Mehrkavitatenwerkzeugen
kann dies aufgrund komplexer rhe-
ologischer Abhéngigkeiten heraus-
fordernd sein, doch auch hierfir stel-
len wir verlassliche Lésungen bereit,
die automatisiert auf unsere Sensor-
signale reagieren. Dies erhoht nicht
nur die Stabilitat des SpritzgieRipro-
zesses, sondern senkt auch Kosten
und sichert die Wettbewerbsfahig-
keit des Unternehmens.

PC & Industrie:

Welche Fallstricke missen Nut-
zer beachten, wenn sie die Poten-
ziale ausschdpfen wollen?

Pascal Bibow:

Es ist wichtig, nicht in einen
totalitdren Ansatz zu verfallen, da
nicht alle Daten die gleiche Quali-
tat haben. Die grofie Herausforde-
rung ist das Datenhandling: Sind
die Datensatze konstant, eindeu-
tig zuordbar und verlasslich? Oder
habe ich eine fehlerhafte Kalibrie-
rung mitgemessen? Und wie schon
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erwahnt, ist es mit der Datenerhe-
bung nicht getan; das ist lediglich
der Grundbaustein fiir die Digitali-
sierung. Zusétzlich braucht es digi-
tale Ubermittlungsmethoden und
Datenbankldsungen, die mit einer
dynamischen Produktion zurecht-
kommen. Das heifit, dass gleichzei-
tig beispielsweise tausende Werte
Ubermittelt, verarbeitet, in die rich-
tige Datenbank abgelegt und als
Kurvendiagramm dargestellt wer-
den. Zeitgleich missen diese Daten
ausgewertet und Qualitatsentschei-
dungen getroffen werden —und das
von mehreren Maschinen parallelin
kirzester Zykluszeit.

PC & Industrie:

Welche Lésungen bieten sich
hier an?

Pascal Bibow:

Die Echtzeitiberwachung von
Maschinen-, Prozess- und Quali-
tatsparametern erfordert nicht nur
moderne SpritzgieBmaschinen und
-werkzeuge mit einer Vielzahl von
Sensoren, sondern vor allem inte-
grierte Prozesslosungen, die rele-
vante Prozessparameter sowohl
dokumentieren als auch optimie-
ren. Das Prozessiiberwachungs-
system ComoNeo von Kistler bei-
spielsweise misst nicht nur prazise
den Werkzeuginnendruck, sondern
vergleicht die resultierende Mess-
kurve mit der Soll-Kennlinie. Die
Produktqualitat lasst sich dann mit
Hilfe knstlicher Intelligenz vorher-
sagen. Das leistet ComoNeoPRE-
DICT. Das System prognostiziert die
Produktqualitat mit héchster Modell-
gute aus dem Werkzeuginnendruck.
Auf diese Weise lassen sich Aus-
schuss minimieren sowie Zyklen in
schlecht und gut definieren.

Mit KI-Lésungen ist noch viel mehr
mdglich: die Analyse von Daten und
darauf basierende automatisierte
Vorhersagen bis hin zur Anomalie-
Detektion. Der Schliissel dazu ist
eine moderne Datenplattform wie
AkvislO IME von Kistler, die Daten
von Maschinen und Prozessiber-
wachungssystemen synchron und
prozessubergreifend visualisiert und
analysiert. Dank dieser nahtlosen
Synchronisation werden Werkzeug-
konfigurationen, Referenzkurven und
Uberwachungsobjekte sowohl am
Leitrechner als auch direkt an der
Maschine einfach iibertragen und
konsistent verwaltet. AnschlieRend
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Fiir effizientere Prozesse im SpritzgieBprozess ist Wissen ein Schliisselfaktor,
das mithilfe der 1S0-zertifizierten Kistler Academy an Mitarbeitende
vermittelt wird.

stehen sie sofort als Entscheidungs-
grundlage zur Verfligung. Diese auf-
bereiteten Daten erlauben dann, mit-
tels maschinellen Lernens Anoma-
lien zu erkennen sowie Riickschllisse
auf die Leistung der gesamten Pro-
duktionsanlage oder einen notwen-
digen Wartungsbedarf zu ziehen.
Der zusétzliche Interpretations-
schritt entfallt und die Daten wer-
den einfacher nutzbar.

PC & Industrie:

Neue Entwicklungen auf Basis von
Kl sind derzeit in vielen Bereichen
sehr prasent. Auf welche Entwick-
lungen kénnen sich SpritzgieRer in
Zukunft auBerdem freuen?

Pascal Bibow:

Auf viele! Spritzgiefer werden
klnftig immer mehr Méglichkeiten
haben, automatisiert in Prozesse
einzugreifen und diese zu opti-
mieren. Auch in der automatisier-
ten Kalibrierung und im Wartungs-

prozess wird es Fortschritte geben.
Die Fertigung wird immer trans-
parenter und antwortet datenba-
siert auf kleinste Zustandsabwei-
chungen. Deshalb der Appell, Mit-
arbeiter rechtzeitig mit digitalen
Kompetenzen auszustatten.

Ein Dauerthema wird zukiinftig
auch sein, Lésungen zu standar-
disieren und zu kombinieren. Der-
zeit gibt es viele Insellésungen auf
dem Markt, aber nichtimmer werden
Standards und kompatible Schnitt-
stellen bereitgestellt. Spritzguss-
unternehmen werden daher zuneh-
mend mit Maschinenherstellern,
Werkzeugbauern, Materiallieferanten
und Endkunden in einem gemein-
samen System agieren missen.
Denn je starker Technologien, Sys-
teme, Prozesse und Schnittstellen
standardisiert sind, desto besser,
einfacher und schneller lassen sich
Automatisierung und Digitalisierung
vorantreiben und Prozesse letztlich
ganzheitlich verbessern. <«
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Die systemiibergreifende Software Akvisl0 IME von Kistler
visualisiert und analysiert hochaufgeldste Daten von Maschinen und
Prozessiiberwachungssystemen synchron und prozessiibergreifend.
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