
 

 

 

  presse | reportage 

ENGEL AUSTRIA GmbH  | A-4311 Schwertberg | tel: +43 (0)50 620 0 | fax: +43 (0)50 620 3009 

e-mail: sales@engel.at | http://www.engelglobal.com 

 
1 

Braun vermeidet mit iQ weight control Ausschuss  

Umschalten auf konstante Qualität 
 

Schuss für Schuss Formteile mit konstant hoher Qual ität zu fertigen, ist das 
Ziel jedes Spritzgießers. Die Prozessregelung iQ we ight control macht dieses 
Ziel greifbar. Der Hersteller von Elektrorasierern Braun hat damit bei der Her-
stellung von Funktionsbauteilen mit besonders dünne n Wandstärken die Ferti-
gungseffizienz deutlich gesteigert.  
 

Um Oberlippe, Kinn und Wangen mit der gleichen Präzision zu scheren, muss sich der Ra-

sierkopf flexibel neigen können. In den Elektrorasierern der Serien 5 und 7 von Braun wird 

die Rotation des Motors über eine so genannte Schwingbrücke in eine lineare Bewegung 

umgewandelt. Mit Wandstärken zwischen 0,3 und 1,5 mm und einer Fließweglänge von 4 cm 

zählen diese Schwingbrücken aus unverstärktem Polyphenylensulfid (PPS) zu den an-

spruchsvollsten Funktionsbauteilen, die Procter & Gamble Manufacturing GmbH Braun Werk 

Walldürn im Odenwald im Spritzguss fertigt.  

Der Standort ist innerhalb der Procter & Gamble Gruppe ein Kompetenzzentrum für hoch-

präzise Funktionsbauteile. Nicht selten liegen die Fertigungstoleranzen im Bereich weniger 

Hundertstel. In Walldürn werden Elektrorasierer der Serien 3, 5 und 7 sowie die gesamte 

Palette der Epiliergeräte produziert. Braun vereint dort Spritzguss, Montage und Verpackung. 

„Wir müssen jeden Tag aufs Neue beweisen, dass wir am Hochlohnstandort Deutschland 

wettbewerbsfähig produzieren können“, betont Frank Breunig, Fertigungsplaner in Walldürn. 

„Unsere Herausforderung besteht deshalb darin, technologisch immer die Nase vorn zu be-

halten.“ 

 

Soll-Abweichungen noch im selben Schuss ausgleichen  

Die Prozesse befinden sich konstant auf dem Prüfstand. Um die Produktqualität und die Effi-

zienz immer weiter zu steigern und gleichzeitig Ausschuss und Zykluszeiten zu senken, in-

vestiert Braun kontinuierlich in neue Fertigungsanlagen und innovative Prozesstechnologien. 
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So gehörte der Spritzgießverarbeiter zu den ersten Unternehmen weltweit, die die von 

ENGEL AUSTRIA entwickelte und patentierte Prozessregelung iQ weight control einsetzten. 

Im November 2012 wurde eine erste holmlose ENGEL e-victory Spritzgießmaschine mit iQ 

weight control gekauft. Mit 1.600 kN Schließkraft und einem zweiten Spritzaggregat wurde 

diese bewusst groß dimensioniert, um die neue Software mit unterschiedlichen Produkten 

testen zu können. „Bei den Schwingbrücken erzielten wir die besten Ergebnisse“, fasst Jür-

gen Morschek, Gruppenleiter Prozesstechnologie im Braun Werk Walldürn, die umfangsrei-

chen Versuchsreihen zusammen. „Mit ihren dünnen Wandstärken und den langen Fließwe-

gen sind diese Bauteile für iQ weight control geradezu prädestiniert.“ 

iQ weight control analysiert bei Spritzgießmaschinen mit elektrischen Spritzaggregaten wäh-

rend des Einspritzvorgangs in Echtzeit den Druckverlauf über der Schneckenposition und 

vergleicht die Messwerte online mit einem Referenzzyklus. Auf dieser Basis berechnet das 

System neue Prozessparameter, die unmittelbar Schwankungen der eingespritzten Schmel-

zemenge und der Materialviskosität erkennen lassen. „Treten Abweichungen von den Soll-

werten auf, reagiert das System sofort und regelt – ohne Auswirkungen auf die Zykluszeit – 

noch im selben Schuss automatisch nach“, erklärt Falk Boost, Vertriebsingenieur bei ENGEL 

Deutschland Technologieforum Stuttgart. Auf diese Weise werden das Einspritzprofil und der 

Umschaltpunkt in jedem Zyklus individuell angepasst und der Füllgrad der Kavität beim Um-

schalten auf Nachdruck konstant gehalten. „Wir kompensieren damit die Auswirkungen von 

Prozessschwankungen auf die Produktqualität und können Ausschuss zuverlässig verhin-

dern“, so Boost.  

 

Chargenschwankungen erschweren Dünnwandspritzguss 

Für die Fertigung der Schwingbrücken setzt Braun ein 4-fach-Werkzeug ein. Der Anspritz-

punkt sitzt mittig, dennoch ist die Kavitätenfüllung aufgrund der zahlreichen Umlenkungen 

und wechselnden Wandstärken alles andere als trivial. Hinzu kommt das schwierig zu verar-

beitende PPS. „Eigentlich handelt es sich um eine Extrusionstype“, so Morschek. „Wir haben 

viele Materialien getestet, aber nur dieses erfüllt über die lange Lebensdauer der Rasierer 

die hohen mechanischen Anforderungen.“   

Vor allem zwei Gründe führen bei der Herstellung der Schwingbrücken zu Ausschuss: Zum 

einen unvollständig ausgespritzte Teile und zum anderen Verzug, der bei zu hohen Schuss-
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volumina entsteht, weil die Teile dann beim Entformen sperren. Beides würde die mechani-

schen Eigenschaften der Funktionselemente beeinträchtigen und zudem in der vollständig 

automatisierten Montage zu Störungen führen.  

Über die letzten Jahre gerieten die Schwingbrücken somit immer wieder in den Fokus der 

Prozessoptimierer. Durch den Wechsel von einer Maschine mit hydraulischem Spritzaggre-

gat auf eine Spritzgießmaschine mit elektrischem Spritzaggregat konnte der Ausschuss zu-

letzt auf unter ein Prozent reduziert werden. Die zeit- und kostenintensive manuelle 100-

Prozent-Kontrolle macht dieser Erfolg aber lange noch nicht überflüssig.  

„Ein wesentliches Problem sind die Chargenschwankungen des Rohmaterials“, betont Sprit-

zereileiter Peter Mechler. „Für Dünnwandanwendungen sind die vom Hersteller garantierten 

Toleranzen bereits zu groß.“ Auch die weiteren Einflussfaktoren wiegen beim Spritzen dün-

ner Wandstärken umso schwerer wie zum Beispiel geringfügige Varianzen im Trocknungs-

grad des Granulats, oder das Entmischen des Entformungsmittels beim Plastifizieren.  

 

Gewichtskonstanz um 85 Prozent gesteigert  

Die Versuche zum Einfluss von iQ weight control auf die Prozesskonstanz bei der Herstel-

lung der Schwingbrücken wurde mit Hilfe von verschiedenen Versuchsreihen ermittelt und 

ausgewertet. Diese fanden im Rahmen einer Projektarbeit statt, die Süleyman Akseven von 

der Dualen Hochschule Baden-Württemberg DHBW in Mosbach durchführte. Unter exakt 

den gleichen Bedingungen wurden die Schwingbrücken auf der ENGEL e-victory Spritz-

gießmaschine einmal mit und einmal ohne iQ weight control produziert. Es wurden jeweils 30 

Schuss abgefangen und jedes Bauteil bis auf drei Nachkommastellen genau gewogen. Wäh-

rend das minimale Schussgewicht in beiden Fällen bei 5,196 g lag, gab es beim Maximalge-

wicht eine deutliche Diskrepanz. Ohne iQ weight control brachten einzelne Teile ein Gewicht 

von 5,216 g auf die Waage. Mit iQ weight control wog das schwerste Bauteil 5,199 g. Die 

Gewichtsschwankungen konnten mit Hilfe der Software von 0,02 g auf 0,003 g reduziert 

werden. Dies entspricht einer Verbesserung der Gewichtskonstanz um 85 %. Alle Teile wur-

den mit Hilfe einer Lehre manuell geprüft. Ausgehend von 0,1 % ohne iQ weight control 

konnte der Ausschuss bei diesem Bauteil auf 0,047 % mehr als halbiert werden.  
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„Die Ergebnisse der Versuchsreihen sind eindeutig und reproduzierbar“, so Frank Breunig. 

„Mit der Ausschussquote von 0,047 Prozent sind wir jetzt absolut zufrieden. Auf dieser Basis 

können wir den Aufwand für die Qualitätskontrolle reduzieren und damit die Effizienz des 

Fertigungsprozesses steigern.“ 

 

Weiteres Optimierungspotenzial ausschöpfen 

Für jedes Bauteil entwirft Braun ein eigenes maßgeschneidertes Konzept für die Prozess- 

und Qualitätskontrolle. Auch Werkzeuginnendrucksensoren und Kameras finden Einsatz. „iQ 

weight control ist nun ein weiterer Baustein in unsere Prozesskontrollstrategie“, so Breunig. 

„Unser nächstes Ziel ist es, die Software mit der Werkzeuginnendruckmessung zu kombinie-

ren. Bei einigen Produkten wird uns das weiteres Optimierungspotenzial eröffnen.“ In der 

aktuellen Version ist iQ weight control dafür bereits gerüstet.  

Nach dem erfolgreichen Abschluss der Versuchreihen hat Braun für die Fertigung der 

Schwingbrücken inzwischen weitere passgenaue Einkomponenten-Maschine mit iQ weight 

control bestellt. Zudem werden aktuell weitere bestehende Spritzgießmaschinen mit der 

Software nachgerüstet.   

„Innovationsstärke ist in unserem Geschäft das A und O“, sagt Frank Breunig. „ Wir benöti-

gen die besten Strategien, Prozesse und Technologien und entsprechend auch die besten 

Zulieferer. Das ist ein Grund, weshalb wir uns für IQ weight control von ENGEL entschieden 

haben.“  

 

<<Kasten:>> 

Vorsprung durch Innovation 

Sich mit innovativen Technologien einen Vorsprung zu sichern, ist fester Bestandteil der Un-

ternehmensphilosophie von Braun. So hielt auch die Holmlostechnologie von ENGEL, die in 

diesem Jahr ihr 25-jähriges Jubiläum feiert, in Walldürn früh Einzug.  

„Wir haben viele mechanisch aufwändige Werkzeuge, die im Vergleich zum benötigten 

Schussgewicht relativ groß bauen. Holmlose Spritzgießmaschinen sind dafür die optimale 

Lösung. Die Zugänglichkeit beim Rüsten ist optimal, Schieber und sämtliche Versorgungs-
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anschlüsse können dort hingelegt werden, wo sie gebraucht werden. Wir können damit sehr 

schnell rüsten“, so Fertigungsplaner Frank Breunig. „Wir wissen, dass wir uns auf die Stabili-

tät und die Plattenparallelität absolut verlassen können.“ 

Heute gehören die holmlosen ENGEL victory und ENGEL e-victory Spritzgießmaschinen bei 

Braun in Walldürn zum bevorzugten Maschinentyp. Von den insgesamt mehr als 70 Spritz-

gießmaschinen am Standort, haben nur etwa 15 Holme.  

 

   

Die Schwingbrücke ist ein wichtiges Funktionsbauteil im Rasierer der Serie 5. Sie überführt die Rotati-
on des Motors in eine Schwingbewegung – die Voraussetzung für eine gleichmäßige, gründliche Ra-
sur. 
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Von links nach rechts: Jürgen Morschek, Peter Mechler und Frank Breunig von Braun mit Falk Boost 
von ENGEL Deutschland Technologieforum Stuttgart.  

 

 

Die ENGEL e-victory 160 combi machte den Anfang. Inzwischen rüstet Braun weitere Spritzgießma-
schinen mit der Software iQ weight control aus.  
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Die Schwingbrücken aus PPS stellen hohe Anforderungen an den Spritzprozess. Ohne iQ weight 
control kommt es vor, dass die Teile nicht vollständig ausgespritzt werden oder sich beim Entformen 
verziehen.  

 

 

Über die Steuerung der ENGEL Spritzgießmaschine verfolgen Jürgen Morschek (links) und Frank 
Breunig die Online-Prozessregelung.  

Bilder: ENGEL, Produktbild Rasierer: Braun 


