VMR 40-300t
VM 60-200t
CM 40-80t
CMR40-80t
CMS 40-30t

Flexible, automatisierte Produktion

world of innovation




VM- UND CM-BAUREIHE
Als Basis fiir Ihren Erfolg

Die vertikalen Maschinen der VM- und CM-Baureihen sind mit Rundtisch, die CM-Baureihe auch mit
Schiebetisch erhéltlich. Die Vertikalmaschinen im SchlieBkraftbereich von 40 bis 300 t mit leistungs-
starkem Steuerungssystem Unilog B8 und Rundtischdurchmessern von 752 mm bis 1755 mm stellen
MaRstabe in Bezug auf flexible Teilefertigung, hochste Prézision und Qualitatskontrolle, Erweiterung
durch Automatisierungskonzepte sowie die Vielzahl an Optionsmoglichkeiten dar. Komplexe Anforde-
rungsprofile, Sonderfunktionen und -regelungen sowie der Einsatz von speziellen Materialien kann die
Rundtischmaschine perfekt abdecken.
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VM- und CM-Baureihe
Die System-Highlights

»

»

»

»

»

Lichtvorhang

Die Absicherung des Einlege- und Entnahmebereichs
erfolgt durch Lichtvorhdnge bereits in der Basisausfiih-
rung der Maschinen. Dies bietet optimalen Zugang zur
Teileentnahme flir die Bedienperson und bei Umset-
zung weiterer Automatisierungskonzepte.

Medienverteiler oszillierender Betrieb

Die Medienversorgung der Werkzeuge erfolgt bei
2-Stationen-Rundtischmaschinen durch einen leicht
zuganglichen und betriebssicheren Medienverteiler, der
hohe Flexibilitat bei der Anzahl der Kiihl- und Temperier-
kreise, der Hydraulikkreise fiir Kernziige, der Pneumatik,
den Werkzeugheizungen sowie weiteren elektrischen
Signalen bietet.

Medienverteiler rotierender Betrieb

Fiir 3- und 4-Stationen-Rundtischmaschinen (durch-
drehender Betrieb) stehen Drehverteiler fiir unter-
schiedlichste Medien zur Verfiigung. So bietet dieser
Medienverteiler zahlreiche Anpassungsmoglichkeiten bei
Hydraulik, Pneumatik und Luftanschliissen.

Servoelektrischer Drehteller

Der Antrieb fiir den Drehteller ist im Standard mit
einem drehzahlgeregelten Servomotor ausgeristet.
Dies ermdglicht schnellste, prazise Drehbewegungen
und exakte Positionierung.

Energiesparende Hydraulikanlage

Das flexible Antriebskonzept, basierend auf dem
,Drive-on-Demand” System, ermdglicht schon in der
Basisausfiihrung der VM R kurze Maschinenzyklus-
zeiten und Parallelbewegungen von Auswerfer und
Kernziigen.




VM-BAUREIHE
Universelle Prazision

Besondere Merkmale

» Umriistbarkeit
Spritzeinheiten mit konstantem L/D Verhdltnis von 22 : 1 bis 3000 bar Spritz-
druck sowie erhohten Einspritz- und Plastifizierleistungen bieten mehr Moglich-
keiten in der Spritzteilefertigung. Die Spritzeinheit kann vertikal (alternierend
bzw. parallel im 2K - Betrieb) oder horizontal angeordnet werden. Weiters ist die
Ausfiihrung mit servoelektrischem Spitzaggregat optional erhaltlich.

» SchlieBsystem
4 symmetrisch angeordnete SchlieBzylinder gewahrleisten einen schnellen und
gleichmaBigen SchlieBkraftaufbau bei gleichzeitig kurzer Bauweise. Eine niedrige
Arbeitshéhe und optimale Zuganglichkeit zum zentralen Auswerfer ermoglichen
ergonomisches Arbeiten im halbautomatischen Betrieb.

» Hydraulik
Das flexible Antriebskonzept, basierend auf dem ,Drive-on-Demand” System,
erméglicht schon in der Basisausfiihrung der VM R kurze Maschinenzykluszeiten.




VMR

Symmetrische 3-Punkt-Krafteinleitung mittels unten
angeordneter SchlieBzylinder sorgen fiir optimale Kraftverteilung
im Werkzeug.

Exakte Plattenparallelitdt iiber den gesamten Hub
Vollhydraulisches SchlieBprinzip

Hohe Offnungs- und SchlieBgeschwindigkeiten durch
Differenzialschaltung und Zusammenschaltung beider Pumpen
Kurze Trockenlaufzeiten

Hohe Reproduzierbarkeit aller Parameter

Ergonomische Arbeitshohe fiir die Bedienperson

Gute Zugangsmaoglichkeit zum Werkzeug und zum

Disenbereich

Feinfiihlige Werkzeugsicherung

GroRe Auswahl an Rundtischdurchmessern

Vollgeregelter Servorundtischantrieb und exakte Positionierung
Flexible Konfiguration der Rundtischstationen

Wartungsarmer und servicefreundlicher Aufbau aller
Komponenten

Rundtisch auf Gleitplatten aus Bronze mit Graphiteinlagerungen

VM

Symmetrische 4-Punkt-Krafteinleitung mittels unten ange-
ordneter SchlieBzylinder sorgen fiir optimale Kraftverteilung im
Werkzeug.

Exakte Plattenparallelitdt tiber den gesamten Hub
Vollhydraulisches SchlieBprinzip

Hohe Offnungs- und SchlieBgeschwindigkeiten durch
Differenzialschaltung

Kurze Trockenlaufzeiten

Hohe Reproduzierbarkeit aller Parameter

Ergonomische Arbeitshéhe fiir die Bedienperson

Gute Zugangsmaéglichkeit zum Werkzeug und zum Diisenbereich
Feinfiihlige Werkzeugsicherung




CM-BAUREIHE
Fir maximalen Werkzeugraum

Besondere Merkmale

» Spritzeinheit
Servogeregelte vertikale und horizontale Spritzeinheiten aus der PowerSerie zur Verar-
beitung von TPE und verschiedenen herkémmlichen thermoplastischen Kunststoffen.

» Bauweise
Kompakte Bauweise mit geringen AuBenabmessungen fiir platzsparende Fertigung.

» C-Rahmen
Vertikale SchlieRBeinheit in C-Rahmen-Bauweise mit zwei symmetrischen SchlieBzylin-
dern. Maximaler Freiraum im Werkzeugbereich mit optimaler Zuganglichkeit.

» Ergonomische Arbeitshohe
Verringerte Arbeitshéhe von 1000 mm fiir ergonomisches Arbeiten im halbauto-
matischen Betrieb, besonders geeignet fiir manuelle und automatische Entnahme-

vorgange.
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CM

Vertikale SchlieBeinheit in holmloser Bauweise

Symmetrische 2-Punkt-Krafteinleitung mittels oben angeordneter
SchlieBzylinder

Exakte Plattenparallelitdt (iber den gesamten Hub durch
Abstiitzung tber Linearfiihrungen

Vollhydraulisches SchlieBprinzip

Hohe Offnungs- und SchlieBgeschwindigkeiten durch
Differenzialschaltung

Kurze Trockenlaufzeiten

Hohe Reproduzierbarkeit aller Parameter

Ergonomische Arbeitshohe fiir die Bedienperson

Gute Zugangsmaoglichkeit zum Werkzeug und zum Diisenbereich
Feinfiihlige Werkzeugsicherung

CMR

Vertikale SchlieBeinheit in holmloser Bauweise

Symmetrische 2-Punkt-Krafteinleitung mittels oben angeordneter
SchlieBzylinder

Exakte Plattenparallelitat tiber den gesamten Hub durch
Abstlitzung lber Linearfiihrungen

Vollhydraulisches SchlieBprinzip

Hohe Offnungs- und SchlieBgeschwindigkeiten durch
Differenzialschaltung

Kurze Trockenlaufzeiten

Hohe Reproduzierbarkeit aller Parameter

Gute Zugangsmaéglichkeit zum Werkzeug und zum Diisenbereich
Robuste Gleitflachen unterhalb des Rundtischs

Vollgeregelter Servorundtischantrieb und exakte Positionierung
Flexible Konfiguration der Rundtischstationen

Wartungsarmer und servicefreundlicher Aufbau

Rundtisch auf Gleitplatten aus Bronze mit Graphiteinlagerungen

CMS

Vertikale SchlieBeinheit in holmloser Bauweise

Symmetrische 2-Punkt-Krafteinleitung mittels oben angeordneter
SchlieBzylinder

Exakte Plattenparallelitat tiber den gesamten Hub durch
Abstlitzung lber Linearfiihrungen

Vollhydraulisches SchlieBprinzip

Hohe Reproduzierbarkeit aller Parameter

Vollgeregelter Servoschiebetischantrieb und exakte Positionierung
Schiebetisch lauft auf Gleitplatten aus Bronze mit
Graphiteinlagerungen

Ritzel und Zahnstange gehértet




SPRITZEINHEIT
Vielfaltige Prazision

Spritzeinheiten mit Umriistbarkeit in horizontale und vertikale Lage

Spritzeinheiten mit konstantem L/D Verhaltnis von 22 : T bis 3000 bar Spritzdruck
sowie erhéhten Einspritz- und Plastifizierleistungen bieten mehr Moglichkeiten in der
Spritzteilefertigung. Die Spritzeinheit kann vertikal (alternierend bzw. parallel im 2K -
Betrieb) oder horizontal angeordnet werden. Weiters ist die Ausfiihrung mit servoelekt-
rischem Spitzaggregat optional erhéltlich.

Ein Konzept zur verbesserten Teilequalitat

- Optimale Homogenitat durch konstantes Schnecken-L/D-Verhéltnis

- Exakte Axialbewegung der Spritzeinheit durch Linearfiihrungen

- Momentenfreie Diisenanlage durch gegeniiberliegende Anordnung der Diisenfahr-
zylinder

Hochste Prazision und Reproduzierbarkeit

- Kompakter Aufbau mit integriertem Spritzblock und guter Zuganglichkeit zu allen
Komponenten

- Direktantrieb der Schnecke durch langsam laufenden Hydro-Motor mit optimaler
Anpassung an die jeweilige Plastifizierleistung

- Hochste Wiederholgenauigkeit durch geregeltes Servo-Ventil

Spritzeinheiten fiir mehr Flexibilitat

- Spritzaggregat auch in elektrischer Ausfiihrung lieferbar

- Kurze Bauldnge durch zwei ziehende Einspritzzylinder

- Universelle Verwendbarkeit gleicher Schneckenzylinder bei unterschiedlichen Spritz-
einheiten

- Hoher Einspritzstrom

VerschleiBschutzOptionen
Uber die hochwertige Standard-
ausriistung hinaus steht ein

umfangreiches Programm an
optionalen Ausfiihrungen mit
erhohtem Verschlei- und/oder
Korrosionsschutz zur Verfligung.
Vordefinierte Optionspakete
und eine Auswahlmatrix ver-
einfachen die Selektion der
richtigen Ausfiihrung.




SERVOANTRIEBSTECHNIK
Hohe Energieeffizienz

Servoelektrische Spritzeinheit
Option

» Alles fiir die Serien-Konstanz

- Paralleles Plastifizieren zu schlieRseitigen Bewegungen und Start
des Einspritzvorgangs wahrend des SchlieBkraftaufbaus sind im
Standard mdglich.

- Die Spritzaggregate konnen bei Bedarf als Option mit erhéhter
Einspritzleistung angeboten werden.

- Momentenfreie Diisenanlage durch achsengleiche Fahr-
zylinderanordnung

- Plastifizierzylinder kdnnen bei gleichem Schneckendurchmesser in
unterschiedliche Spritzaggregate eingebaut werden.

» Beste Bedienbarkeit
- Alle vollelektrischen Spritzaggregate ermdglichen einen schnellen
Zylinderwechsel nach oben.
- Gute Zugéanglichkeit fir Umrtistarbeiten durch kompakten Aufbau
und Schiebeschutz

» Mebhr Produktivitat und Effizienz
- Hochauflésende Absolutwert-Encoder fiir prazise Regelung
- Gerduscharme Einspritzspindel mit modermem Kugelwindetrieb
und geringem Schmierfettverbrauch

Servohydraulischer Antrieb
Reaktionsschnell, prazise, sparsam

Zur Absenkung des Energieverbrauchs ist das ,Drive-on-Demand"” System im Angebot. Dieser servohydraulische Antrieb ist
eine innovative Kombination aus einem reaktionsschnellen, drehzahlgeregelten, luftgekiihlten Servomotor und einer Konstant-
pumpe. Diese Antriebseinheit wird nur dann aktiviert, wenn Bewegungen und die Druckerzeugung dies erfordern. Wahrend der
Kiihlzeiten oder der Zykluspausen zur Formteilmanipulation ist der Servoantrieb abgeschaltet und verbraucht keine Energie.
Wahrend des Betriebs ist ,Drive-on-Demand"” die Basis fiir hochdynamisch geregelte Maschinenbewegungen bzw. kurze Zyklus-
zeiten.

Das ,Drive-on-Demand"” System ist Standard bei der CM-Baureihe (bei VM-Baureihe Option).




UNILOG B8
Komplexes wird einfach

Die Unilog B8 Maschinensteuerung ist die WITTMANN BATTENFELD Lésung, um

die Bedienung komplexer Vorgédnge zu vereinfachen. Hierfiir wurde der integrierte
Industrie-PC mit einer vergroBerten intuitiven Touchscreen-Bedienflache versehen.

Die Visualisierung ist die Schnittstelle zum neuen Windows® 10 IoT Betriebssystem,
das umfangreiche Kapazitaten zur Prozesssteuerung bietet. Neben der schwenkbaren
Bildschirmeinheit befindet sich in der Zentralkonsole der Maschine eine angebundene
Panel-/Handbedieneinheit.

Unilog B8
Highlights
» Bedienlogik

mit hohem Selbsterkldrungsgrad, angelehnt an aktu-
elle Kommunikationsgerate

» 2 wichtige Bedienkonzepte
- Betriebs;/Bewegungsfunktionen mit wahlbaren
haptischen Tasten
= - = - Prozessfunktionen auf Bildschirm (Zugang tiber
e . RFID, Key-Card oder Schliisselanhanger)
IO EE RN
» Prozessvisualisierung
Lognee - B E liber 21,5" lichtstarken Multi-Touch-Screen in Full-HD,
; seitlich schwenkbar

» Neue Bildschirmfunktionen
- Einheitliches Layout fiir alle WITTMANN Geréate
- Bedienung iiber Gestensteuerung (Wischen und
Zoomen Uber Fingerbewegung)
- Container-Funktion - Bildschirmanzeige teilbar fiir
Simultananzeige von zwei Prozessgrafiken
iibereinander

» Status-Visualisierung
einheitliche Signalisierung in der gesamten
WITTMANN Gruppe tiber
- Headline im Bildschirm mit Farb-Statusbalken und
Pop-Up-Meniis
- AmbiLED Anzeige auf Maschine

» Bediener-Assistenz
- QuickSetup: Einstellhilfe der Prozessparameter mit-
tels integrierter Materialdatenbank mit Vorauswahl
der Maschineneinstellung
- Umfangreiche Hilfe-Bibliothek integriert




Den Prozessablauf im Blick
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» SmartEdit —

SmartEdit ist eine visuelle, Icon basierte Zyklusablauf-Program- e |

mierung, mit der auf Basis eines Standard-Ablaufes Sonderfunk- =

tionen (Kernziige, Luftventile usw.) auf dem Bildschirm iiber eine w—

Touchbedienung direkt eingefligt werden kénnen. Damit kann * g-.' -

aus einem Sequenz-Mend eine individuell definierte Gesamts- - 7 e —. 3

equenz zusammengestellt werden. Dieser visuell entweder in

horizontaler oder vertikaler Ausrichtung dargestellte Maschi- o = A
nenzyklus lasst sich durch ,Drag & Drop" mittels Finger-Touch _ e eume Ba
einfach und flexibel den Prozessbediirfnissen anpassen. [ I e P

Die Vorteile

- Icon-Darstellung sorgt fiir Ubersichtlichkeit

- Klare Ereignisfolge durch Knotendiagramm

- Folgenlose Anderungen durch ,Trockentest"

- Theoretischer Ablauf schnell in Realbetrieb iiberfiihrbar

- Automatische Ermittlung des Automatikablaufes anhand des
aktuellen Einstelldatensatzes ohne Maschinenbewegung

» SmartScreen

- Teilbare Bildschirmanzeigen, um zwei unterschiedliche
Funktionen gleichzeitig darzustellen und zu bedienen
(z. B. Maschinen und Peripheriegeréte)

- Einheitliches Design der Bildschirmseiten innerhalb der
WITTMANN Gruppe

- Max. 3 Container konnen gleichzeitig fiir die SmartScreen
Funktion angewéahlt werden.

- Wertednderungen kdnnen direkt im Sollwert-Profil vor-
genommen werden.

Fern-Kommunikation

» QuickLook 4.0
Produktions-Status-Check einfach und bequem ber ein Smartphone méglich:
- Betriebsdaten und Zustande aller wesentlichen Geréate in einer

Produktionszelle

- Gesamtiiberblick tber die wichtigsten Produktionsparameter

Zugriff auf Betriebsdaten, Alarme und benutzerdefinierte Daten

- Die Arbeitszelleniibersicht bietet einen einfachen und iibersichtlichen Uber-
blick iiber den Gesamtzustand der Produktionszelle und deren
Wittmann 4.0 Geréate

» Globales Online-Service-Netzwerk
- Web-Service 24/7: Direkte Internetkontakte zum WITTMANN
BATTENFELD Service
- Web-Training: Effiziente Ausbildung der Mitarbeiter durch das virtuelle
Schulungscenter




WITTMANN 4.0
Kommunikation in und mit Produktionszellen

Die WITTMANN Gruppe verfiigt mit dem Kommunikationsstan-
dard Wittmann 4.0 (iber eine einheitliche Datentransfer-Plattform
zwischen der SpritzgieBmaschine und den WITTMANN Peripheriege-

raten. Uber eine Update-Funktion werden bei einem Gerétewechsel =2 3
automatisch die dazugehdrigen Visualisierungen und Einstellungen
im Sinne von ,Plug & Produce" geladen. ¥
Peripherieanbindung durch Wittmann 4.0
» WITTMANN Flowcon plus Durchflussregler, Gravimax Dosier-
gerate und Aton Trockner
- Direkte Ansteuerung und Kontrolle der Geréte iiber die
Maschinensteuerung
- Gemeinsame Datenspeicherung in Produktionszelle, Maschine
und tiber MES im Netzwerk
» WITTMANN Roboter mit R9 Steuerung - | e b
- Roboterbedienung liber den Maschinenmonitor eloy Pl Ly s | romcen FREER]
- High-Speed-Kommunikation zwischen Maschine und Roboter ERraY | | I— s v
zur Bewegungssynchronisation el PP

- Wichtige Maschinenbewegungen iiber R9 Roboter-Steuerung :;_"E' FI-m-
einstellbar | [ e [

» WITTMANN Tempro plus D Temperiergerite N | R RAE =T 2
- Temperatur via Maschinensteuerung einstell- und ii_f’ .= =n @ E————— =
kontrollierbar coa. OO (T
- Alle Funktionen sind sowoh!| auf dem Gerét als auch iiber die L' "' | p— O |l el 3 (
: r s ;
Maschinensteuerung bedienbar. I.,_,_ - = T %
Einbindung in MES-System i" - _ —
Die Einbindung der Maschinen und kompletten Produktionszellen — L I || —
in ein MES-System ist die Voraussetzung fiir einen effizienten und I = o | T -
transparenten Fertigungsbetrieb im Sinne von Industrie 4.0. C = = =tk
In Abhéngigkeit der Kundenanforderungen wird Klein-, Mittelbetrie- 0 LR Rl L .
ben und global agierenden Unternehmen eine kompakte MES- Ol PIEIL AR ERED Calkd j =

Losung auf Basis von TEMI+ angeboten. Durch das Betriebssystem
Windows® 10 IoT kénnen auch ausgewahlte Statusinformationen
der angeschlossenen Maschinen in der Produktion auf jedem Ma-
schinenbildschirm als SmartMonitoring angezeigt werden.

4 )

. System Wittmann 4.0

y Mit Wittmann 4.0 werden

Maschinen und die Roboter
und Peripheriegerate zu
einem einheitlichen techni-
schen Organismus, der nach
auBen hin (iber eine spezi-
3 fisch vergebene IP-Adresse

kommuniziert. Ein ,Single
point entry” mit nachgela-
gerter integrierter Firewall
erhdht die Cybersicherheit
wesentlich.

,Single point entry”
via Router in die
‘Industrie 4.0 Welt

] L)
= £




TECHNISCHE DATEN
VM R, VM

KOMBINATIONSMOGLICHKEITEN VM R

SchlieBeinheit | Drehteller Spritzeinheit
t mm 60 130 210 350 525 750 1000 1330
VMR 40 752 . .
VMR 60 1040 J [ . .
VMR 75 1040 . . . .
VMR 110 1280 . . . .
VM R 150 1280 [ . . .
VM R 150 1520 . . . .
VM R 200 1520 . . .
VM R 200 1755 . . o
VM R 270 1755 . . . .
VM R 300 1755 * ] ] ]

KOMBINATIONSMOGLICHKEITEN VM

SchlieBeinheit Spritzeinheit
t 60 130 210 350 525 750 1000
VM 60 . 0 0 .
VM 80 0 0 0 .
VM 100 . . . .

VM 150 . . . .
VM 200 . . .
Material Faktor Material Faktor
ABS 0,88 PP + 20 % Talc 0,85
CA 1,02 PP + 40 % Talc 0,98
CAB 0,97 PP + 20 % GF 0,85
PA 0,91 PS 0,91
PC 0,97 PVC hart 1,12
PE 0,71 PVC weich 1,02
PMMA 0,94 SAN 0,88
POM 1,15 SB
PP 0,73 PF

Die maximalen Spritzgewichte (g) uP
ergeben sich durch die Multiplika- Dunkelgraue Felder = Duroplaste
tion des rechnerischen Hubvo-

lumens (cm3) mit den obigen

Faktoren.




TECHNISCHE DATEN CM, CM R, CM S

4 )

SchlieBeinheit Spritzeinheit
t 60 130 210 350 525 750 1000
CM 40 . . . .
CM 80 . . . . .
SchlieBeinheit Drehteller Spritzeinheit
t mm 60 130 210 350 525 750
CMR 40 752 . . . .
CM R 40 1280 J . . .
CMR 80 1520 . . . . .
SchlieBeinheit Spritzeinheit
t 60 130 210 350 525 750 1000
CM S 40 . . . .
CMS 80 . . . . .
Material Faktor Material Faktor
ABS 0,88 PP + 20 % Talc 0,85
CA 1,02 PP + 40 % Talc 0,98
CAB 0,97 PP + 20 % GF 0,85
PA 0,91 PS 0,91
PC 0,97 PVC hart 1,12
PE 0,71 PVC weich 1,02
PMMA 0,94 SAN 0,88
POM 1,15 SB
PP 0,73 PF
Die maximalen Spritzgewichte (g) U
ergeben sich durch die Multiplika- Dunkelgraue Felder = Duroplaste
tion des rechnerischen Hubvo-
lumens (cm3) mit den obigen
Faktoren.




STANDARD

« Standard o Option - nicht erhaltlich
VM | VM |
. VMR| . VMR]|
Hydraulik ™, Elektrik/Steuerun cm,
Vi MR o % 9 CMR | cms

Drehzahlgereg. Servomotor fiir Hydr.pumpe

Olfiltration Gber Feinfilter mit elektr. Verschmutzungsanzeige

Dusenregelstelle fiir Diisenheizung 230 V

Oltank mit Olstandsanzeige und Niveauiiberwachung

FI Schutz fiir Steckdosen

Oltemperaturregelung mit Olvorwérmung

Schaltschrankumwalzlifter fiir Umgebungstemp. bis max. 30 °C

Oltemperaturanzeige mit Uberwachung

Not-Halt Taster in Bedienkonsole

Anschliisse am Oltank fiir Olpflege

Druckersteckdose

Separate Handtaster fiir Kernziige

USB 1 x Bedieneinheit

Pumpensystemdruckanzeige via Bildschirm

1 x Ethernet-Schnittstelle (Schaltschrank)

SchlieBeinheit

Drucker tiber USB-Anschluss oder Netzwerk

SchlieBkraft tiber Bildschirm einstellbar

Steuerung Unilog B8 mit 21,5" Multi-Touch-Screen in Full-HD

SchlieB- und Offnungsgeschwindigkeiten einstellbar

Bedienfeld mit wahlbaren haptischen Tasten

Krafte fiir SchlieR- und Offnungsbewegung einstellbar

Software Betriebsstundenzahler/Schusszahler

Werkzeugsicherungsprogramm

SchlieBen/Offnen 5 Profilpunkte

Bohrbild und Werkzeugzentrierungen nach EUROMAP

Auswerfen 3 Profilpunkte

Hydraulische Zufahrsicherung mit elektrischer Uberwachung

Diisenbewegung 3 Profilpunkte

Mechanische Hochhalteeinrichtung der SchlieBeinheit VM
und VM R mit elektrischer Uberwachung

Einspritzen/Nachdruck 10 Profilpunkte

Drehzahl/Staudruck 6 Profilpunkte

Hydraulischer Auswerfer in der Bedienstation, einstellbar mit
diversen Auswerferprogrammen und Mehrfachhub. Parallel-
bewegungen im Maschinenzyklus bei VM R

Stiickzéhler mit Gut,/Schlechtteileauswertung

Ausspritzprogramm durch offenes Werkzeug (nur bei VM R
Maschinen mit 2-Stationen im Standard aktiviert)

Rundtisch mit 2 Stationen, oszillierend 180°

Weg-Nullungen

Rundtischzahnkranz gehéartet

Anfahrausschussprogramm

Mechanische Endpositionierung mittels Indexzylinder

Komplette NIROSTA Verkleidung des Rundtisches

Nachdruckumschaltung MASTER/SLAVE in Abhéngigkeit
von Zeit, Weg,/Volumen und Spritzdruck

Gleitplatten fiir Rundtisch: Bronzematrix mit Graphiteinlag.

Selbstlernender Temperaturregler

Autom. Zentralschmierung fiir Rundtisch: Gleitplatten und
Zahnkranz

Anzeige Schaltschranktemperatur

Wochenschaltuhr

Drehgeschwindigkeit via Bildschirm einstellbar

Rundtischpositionsanzeige via Bildschirm

Vorwahl akt. Werkzeugunterteile (1 od. 2) im Produktionsproz.

Rundtischantrieb mit Servomotor

Zutrittsberecht. via USB-Schnittststelle, Passwortsystem und
RFID Berechtigungssystem (1 x Scheckkarte IT-Level-15, 1 x
Token Kundenlevel-30 und 1 x Token Kunden Servicelevel-20
im Lieferumfang)

Spritzeinheit

Frei konfigurierbare Statusbalken

Physikalische produktbezogene Einheiten

Schnecke L/D = 22 mit Riickstromsperre, Schnecke und
Schneckenzylinder aus Nitrierstahl

Automatische Dunkelschaltung

Logbuch mit Filterméglichkeit

Anwenderprogrammiersystem (APS)

Fihlerbruchiiberwachung . Userpage
Maximaltemperaturiiberwachung . Notizblockfunktion
Steckbare Keramikheizbander und Temperaturfiihler . Zykluszeitanalyse
Temperaturgeregelte Einzugszone . Hardcopy-Funktion

Offene Diise

Definierter Diisenanlagedruck

Datenspeicher intern, tiber USB-Anschluss oder Netzwerk

Spritzeinheit horizontal (nicht bei CM) od. vertikal aufgebaut

Online-Sprachumschaltung

Spritzschutz

Online-Einheitenumschaltung

Materialtrichter MH 206 WITTMANN

Istzeitliberwachung

Absenken der Zylindertemperatur

Physikalische Einheiten - bar, ccm, mm/’s etc.

Schneckenanfahrsicherung

Linearfiihrung der Spritzeinheit

Basic Qualitatstiberwachung (1 frei konfigurierbar Netz
laufwerkverbindung, Qualitédtstab. mit 1000 Speichertiefe,
Ereignisprotokoll fiir 1000 Ereignisse, Istwertgrafik mit 5
Kurven, 1-fache Hiillkurveniiberwachung)

Manuelle Hohenverstellung (nur bei horizont. Spritzeinheit)

Einspritzintegraliiberwachung

Schutzgitter

Dosierintegraliiberwachung

Stérungsmeldung via E-Mail

Schutzgitter links, rechts und hinter der SchlieBeinheit mit
elektr. und hydr. Uberwachung CE

SmartEdit - Ablaufeditor

QuickSetup - Assistenzprogramm fiir Ersteinstellung

Infrarot-Lichtvorhang in der Bedienstation

Kiihlung/Temperierung

Zubehor

Lackierung RAL 7047 telegrau 4/RAL 3004 Purpurrot

2 Temperierkreise bis 120 °C am Rundtisch mittels Medien-
verteiler (nur fir oszillierenden Rundtischbetrieb)




OPTIONEN

Hydraulik

VMR|
CMR

VM |
cwm,
cms

VergroRerter Olkiihler

Kernzugbew. und parall. Auswerfen mittels Zusatzpumpe

Kernzugbew. und parall. Auswerfen inkl. schnellem Einsprit-
zen mittels Zusatzpumpe

Hydraulische Kernziige

Pneumatische Kernziige

Pneum., Hydr.block zur Werkzeugverschlussdiisenansteuerung

Kernzugdruckentlastung

2 o o

Grobfilter im Wasservorlauf des Olkiihlers

Anschliisse mit Kugelhahn am Oltank fir Olpflege

©

Separates Nebenstromfilteraggregat

Q 0 & o p o0 s

SchlieBeinheit

Sonderwerkzeugeinbauhéhe nach Kundenwunsch

o

Sonderwerkzeugdéffnungsweg nach Kundenwunsch

Sonderbohrbild der Werkzeugaufspannplatten

°

2 o o

T-Nuten in den Werkzeugaufspannplatten

Kiihlbohrungen in den Werkzeugaufspannplatten

Werkzeugzentr. und Befestigungsbohr. nach SPI-Norm

Auswerferkreuz nach EUROMAP/SPI in der SchlieBplatte

2 o o

Auswerferkraft verstarkt

Auswerferplattensicherung (Stand. in Verbind. m. Kernzug)

©

Zwill.riickschl.ventil zum Halten des Auswerf. in Endlagen

Auswerfer versetzbar bei 3- und 4-Stationen-Maschinen

Auswerferkupplung manuell

Auswerfer zuriick tiber Beidhandbedienung

Luftventil, weg- und zeitabhangig aktivierbar

Rundtisch mit 3 Stat., 120°; 4 Stat., 90°; Servomotor

Werkzeugschnellspannsystem hydr. oder mech.

¢/ 0 0 9 & © Q| 0 & ©0 Q@ o

Spritzeinheit

Zus. Spritzaggreg. (V,/H) umsteckb. alt. Betrieb

o|-

Vorbereit. Aufbau 2. Spritzeinh. umsteckb., zum alt. Betrieb

Schnelllaufender Hydromotor

Hoéhenverst. der horizont. Spritzeinheit inkl. Wegmesssystem

Einzugsnuten im Schneckenzylinder

Verstarkter Schneckenantrieb

Hochtemperaturheizbander bis 450 °C

Schneckenantrieb tiber Drehstromservomotor

Riickstromsperre mit Kugel (ab & 30 mm)

Nadelverschlussdiise, feder-, pneum. od. hydr. betétigt

2 o o

Massetemperaturfiihler oder -druckaufn. im Zylinderkopf

Offene Airmould-Diise, druckgesteuert

Schneckenzylinderisolierung

P 0 & © 9 O & G 9

Pneum. Ausspritzschutz fiir H-Aggregat

o
|

CIES

Pneumatische Ausspritztasse fiir vertikales Aggregat

VerschleiR- und korr.gesch. Schnecken- und Zylinderausf. AK+

Mischteilschnecke oder Barriereschnecke

Ausriistungspaket fiir Duroplaste

2 o o

Ausriistungspaket fiir Flissigsilikon

Ausriistungspaket fiir PIM (MIM,/CIM)

2-Komponenten-Dosieranlage

Vakuumpumpe

2 o o

Magnet im Materialtrichter

Materialfordergerat UNIFEED A1 anstelle Trichter

Servogeregelter Einspritzvorgang

Mat.trichter absperrbar u. entleerbar aus NIROSTA 29 Liter

© Q 0 & © p O 3 © P O o

2 o o

VM|
Schutzgitter gm ! gms
Zuséatzliche Bedienstation inkl. Infrarot-Lichtvorhang und o | -
kleinem Bedienpult (Zyklus-Start und Not-Aus)
Erweiterte Ausfiihrung fiir manuelle Artikelentnahme °
Zus. Lichtvorhang zur alleinigen Absich. der SchlieBeinheit o | -
Pneumatisch betatigte Schutztiir auf der Bedienseite L
Vorbereitung fiir den Anbau von Automatisierungen inkl. ol o
sicherheitstechnischer Erweiterungen und Schnittstellen
Spritzseitige Vollverkleid. bei horizont. Spritzaggregat o | e
Kiihlung/Temperierung
Kiihlwasserdurchflussregler mit Temperaturanzeige o | o
Abschaltventil fiir Kiihlwasserdurchflussregler o | o
Ausblasventil fir Kithlwasserdurchflussregler e | o
Filter im Wasservorlauf des Kiihlkreislaufes ° | &
Verschlauch. der Temperierkr. auf feste und bewegl. Aufspannpl{ o | o
Drehverteiler fiir Temperierkreis, hydr. und pneum. Kreise ° | -
Elektrik/Steuerung
SchlieBkraftiiberwachung inkl. Bildschirmanzeige o | o
Temperaturregelstellen fiir HeiBkanale L
Bertihrungslose Wegaufnehmer e | o
Sonderspannungen ° | &
Schaltschrankkiihlgerat o | o
Geregelte Platten/Werkzeugkiihlung o | e
Zusatzliche Steckdosen e | a
Schnittstelle fiir Handhabungsgerate ° | &
Energieverbrauchsanalyse o | o
Schnittstelle fiir RIG-Insight-System o | e
Nachdruckumschaltung iiber Form- und Massedruck e | o
Nachdruckumschaltung tber externes Signal ° | &
Forminnendruck/Formwandtemperaturanzeige o | o
Prage- und Liiftsequenzen o | o
Massepolsterregelung e | o
Akustischer Alarmmelder L
Temperierger.schnittst. digit., serielles 20 mA TTY-Protokoll o | o
CAN-Open-Schnittst. f. Temperierger. EUROMAP 66-2 o | e
Schnittstellen fiir Temperatur- und Werkzeugiiberwachung ol o
am Werkzeugoberteil sowie am Werkzeugunterteil
Airmould-Schnittstelle mobil o | o
EUROMAP 67 fiir Handhabungsgerate - e
EUROMAP 67.1 fiir Handhabungsgerate LI
Leitrechnerkopplung/BDE nach EUROMAP 63 LI
Potenzialfreier Kontakt parallel zum Dosieren o | o
Maschinenfehler (potenzialfreier Kontakt) o | o
BNC-Buchsen fiir Spritzprozessanalyse @ | o
Schnittstelle Roboter-Vollintegration e | a
Schnittstelle fiir Biirstvorrichtung o | o
Schnittstelle fiir Vakuumpumpe o | o
Spritzparameterumschaltung wahrend Anfahrphase @ | o
Web- und Remote-Service L
SmartMonitoring MES-Software Paket o | o
HiQ Pakete o | o
Integrationspaket Wittmann 4.0 °o | °
Zubehor
Werkzeugraumleuchte und Werkzeugsatz o | o
Sonderlackierung und/oder Nachlackierset 6| °
Webcam e | a
Nivellierelemente ° | 3
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