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Energieverbrauch kalt erwischt
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LANDSBERG (mg). Effiziente Tempera-
turregelung in der Kunststoffverarbei-
tung, Hochleistungsbauteile durch effi-
zientes Kaltumformen, modulare Fer-
tigung strukturierter Metallschichten:
Bei den Projekten im Teil 4 der Serie
Effizienzfabrik steht erneut die Sen-
kung des Energieverbrauchs in der
Produktion im Vordergrund.

Die Innovationsplattform Effizienzfa-
brik ist eine gemeinsame Initiative
des Bundesministeriums fiir Bildung
und Forschung und des VDMA. Die
Effizienzfabrik sowie die 31 Verbund-
projekte werden mit Mitteln des Bun-
desministeriums fiir Bildung und For-
schung im Rahmenkonzept ,For-
schung fiir die Produktion von mor-
gen‘ gefordert und vom Projekttrager
Karlsruhe betreut.

Kaltumformen verdréngt
konventionelle Prozessketten

Im Projekt ,P3T° (www.p3t.info)
geht es um die Effizienzsteigerung in
der Leiterplattenfertigung. Die Haupt-
komponenten elektronischer Geréte
bestehen zumeist aus einer oder meh-
reren Leiterplatten, wobei der Trend
immer mehr zu flexiblen Leiterplatten
(Flexible Printed Board - FPC) geht.
Fiir den weltweiten Markt fiir FPC,
RFID (Radio Frequency Identifica-
tion) und Biosensoren werden enor-
me Wachstumspotenziale prognosti-
ziert. Die Herstellung dieser Elektro-
nikkomponenten ist nach wie vor
aufwéndig. Fiir eine RFID-Antenne
beispielsweise werden im Schnitt et-
wa 80% der auflaminierten Kupfer-
schicht weggeatzt und anschlieend
mit hohem Energieaufwand entsorgt
oder wiederverwertet.

Ziel des Projekts P3T ist die Ent-
wicklung eines modularen prototypi-
schen Anlagenkonzepts zur ressour-
ceneffizienten Fertigung von struktu-
rierten Metallisierungen fiir Elektro-
nikkomponenten. Das Konzept um-
fasst drei Fertigungsmodule: die
strukturierte Aktivierung der Folien
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Weniger Energie, Ressourcen und Kosten
in der Leiterplattenfertigung — mit ,P3T".

mittels Atmosphédrendruckplasma,
die selektive additive chemische und
galvanische Metallisierung der akti-
vierten Folien sowie die Aufbau- und
Verbindungstechnik. Der im Projekt
entwickelte Prototyp soll demonstrie-
ren, dass eine Direktstrukturierung
von Edelmetall- und Kupferschichten
mit einer Dicke von 50 nm bis 20 ym
und mit Strukturbreiten von bis zu
20pm auf Kunststofftragern in Mas-
senfertigung moglich ist.

Das Projekt ,ZuPrEff' (www.zupreff.
de) will beim Spritzgieen von Kunst-
stoffen die Effizienz
des gesamten Pro-
zesses verbessern -
von der Maschine
iber das Werkzeug
bis hin zur Tempe-
rierung. Der Hinter-
grund: Herkémmli-
che Verfahren zum Spritzgie@en von
Kunststoffen nutzen nur circa 19%
der eingesetzten Energie. Vor allem
unkoordinierte Aufwédrm- und Ab-
kiihlvorgdnge beim Aufschmelzen
bergen ein hohes Energieeinsparpo-
tenzial.

Bei dieser Verbesserung stehen die
regeltechnische Kopplung aller bisher
autonomen Teilsysteme sowie die
Umsetzung eines Energiemonitorings
im Fokus. Dazu miissen die relevan-
ten Schmelze- und Werkzeugzustan-
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Effiziente Temperaturregelung in der
Kunststoffverarbeitung — dank ,ZuPrEff".

de in Abhingigkeit von Prozess-
schwankungen modellhaft beschrie-
ben werden. Versuchsreihen an einer
Spritzgussanlage, die mit entspre-
chender Messtechnik und einer seg-
mentierten Werkzeugtemperierung
ausgestattet sind, bilden die Basis fiir
die Modellentwicklung.

So kann zu jedem Zeitpunkt der
Zustand wichtiger Prozessgroflen
(wie Schmelzeigenschaften und
Werkzeugoberflichentemperatur) er-
mittelt und fiir die Regelung zur Ver-
fiigung gestellt werden. Darauf bauen

auch die detaillierten Energiebilan-
zen flir den Gesamtprozess auf, die
das umfassende Energiemonitoring
ermoéglichen. In Summe kann da-
durch die Prozesseffizienz um bis zu
28% gesteigert werden.

LKAMASS’ (www.kamass.de) stellt
das Kaltumformen als eine energie-
sparende Alternative zu herkémmli-
chen Herstellungsmethoden in den
Vordergrund. Konventionelle Prozess-
ketten wie Schmieden, Hirten und
anschliefende spanende Nachbear-

.KAMASS'® zeigt die Effizienz des Kaltum-
formens von Hochleistungsbauteilen.

beitung sollen im Rahmen des Pro-
jekts vollstdndig durch die Kaltumfor-
mung ersetzt werden. Die energiein-
tensive Erwarmung der Bauteile beim
Schmieden und Harten auf bis zu
1000 °C ist damit nicht mehr notwen-
dig. Bei Ausbringungsraten von bis
iiber hundert Teilen pro Minute liegt
die Materialausnutzung bei bis zu
100% und damit viel hoher als bei
der spanenden Fertigung.

Die Kaltumformung ist insbesonde-
re fiir die Herstellung von Hochleis-
tungsbauteilen, beispielsweise im An-
triebsstrang, Getriebe-

und Fahrwerkbereich,
von Interesse, da die
Umformung zur Verfes-
tigung des Werkstoffs
fithrt. Zusétzlich wirken
sich der nicht unterbro-
chene Faserverlauf,
Druckeigenspannungen sowie die rie-
fenfreie Oberfldche positiv auf die Be-
lastbarkeit kaltumgeformter Bauteile
aus. Im Projekt wird deshalb die Be-
einflussung dieser Werkstoff- und
Bauteileigenschaften in Abhédngigkeit
der Prozessauslegung untersucht und
modelliert, so dass sie bereits im Her-
stellungsprozess aktiv optimiert wer-
den kénnen.

Sagen Sie uns lhre Meinung:
redaktion@produktion.de



