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Zusammenfassung:

Aktueller Stand: Die aufgezeigte Problematik in dieser Bachelor-Abschlussarbeit bezieht sich auf
mangelndes Fachpersonal in Unternehmen und deren Konsequenzen. Gabler Thermoform GmbH &
Co.KG ist mit fiihrender Lieferant fiir Tiefziehmaschinen im Thermoform Bereich. Die Problematik
ergibt sich hier, bei den Einstellungen an den Maschinen. Die Firma konstruiert und fertigt diese
Maschinen. Anschlieffend werden die gewlinschte Folie und das gewlinschte Werkzeug des Kunden
mit eingebracht und es werden Probeldufe mit anschliefend optimaler Einstellung der Anstanztiefe
vorgenommen. In diesem Arbeitschritt wird die Folie erhitzt, bis zu einem gewissen Grad Angestanzt,
danach geformt, gekiihlt und das fertige Produkt Durchgestanzt, also Ausgestanzt. Hierbei ist das
Anstanzen von Noten, da sonst durch die kdlteren Temperaturen der Folien, extreme Belastungen
beim Durchstanzen entstehen wirden. Nach Auslieferung, Aufbau und neu Justierung samtlicher
Einstellungen beim Kunden, wird die Maschine dem Kunden (ibergeben. Hier kommt es durch
mangelndes Fachpersonal oft dazu, dass die Justierung der Anstanztiefe, der Maschine nicht
aktualisiert wird, obwohl dies immer wieder von Néten ist, durch abstumpfen des Werkzeuges, durch
einfahren einer neuen Folie oder durch Umweltfaktoren. Durch das mangelnde aktualisieren der
Anstanztiefe kdnnen Mehrbelastungen von bis zu 70% auf die Stanzvorrichtung der Maschine wirken,
wobei die Konsequenzen letztendlich zu héherem Verschleil’ bis zu Zerstérungen reichen kann.

Idee: Die einfachste Lésung, um dieses Problem zu beseitigen, ist ein autarkes System, welches die
Anstanztiefe automatisch immer wieder neu Justiert, um so Mehrbelastungen zu vermeiden.

Losungsstrategie: Um diese Idee zu verwirklichen, ist es zuerst von Noten die eigentliche Belastung zu
messen. Hierflir wurden Messreihen mit einem Messschreiber und einem DMS aufgenommen, der auf
dem Oberjoch der Stanzvorrichtung angebracht wurde. Diese Messreihen ergaben, dass der DMS fiir
diese Aufgabe geeignet ist. Danach wurde an einer Steuerung gearbeitet. Hierflir wurde eine Siemens
Steuerung verwendet und anschlieBend auf die geforderten Bedingungen programmiert. Zuletzt
wurde eine Messreihe mit der Steuerung und einem Messschreiber vorgenommen, um die
Funktionstauglichkeit der Steuerung zu prifen.

Ausblick und Diskussion: Das Programm der Steuerung hat eine geforderte Bedingung noch nicht
erfullt. Als einen Fixpunkt nimmt sie das warme Durchstanzen, was so viel bedeutet wie, statt
Anzustanzen, stanzt die Maschine in einem Zug die Folie aus. Dies fiihrt in vielen Fallen zum Stopp der
ProduktionsstraBe. Hier misste noch ein Schwellwert festgelegt werden, damit das warme
Durchstanzen nicht im laufenden Betrieb vorkommt und die Steuerung nicht die Produktion behindert.
Ein weiterer Punkt ware das Anstanzen von dickeren Folien. In diesem Fall, Folien ab 2mm dicke. Die
angesetzten Berechnungen, sowie die Messungen sind in diesem Fall nicht plausibel. Da hier h6here
Temperaturen eine grol3e Rolle spielen, ware dies ein Punkt an dem noch gearbeitet werden miisste.
Ansonsten erfiillt die Steuerung und der DMS, bei diinneren Folien, die am meisten vertreten sind, den
gewiinschten Zweck und justiert die Anstanztiefe immer wieder neu, um die Mehrbelastungen so
gering wie moglich zu halten.
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