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Editornal

Michael
Wittmann

Liebe Leserinnen und Leser,

Im Laufe meines Lebens haben sich manche Termine derart
in meinem Gedichtnis festgesetzt, dass ich diese schlagartig
und zu jeder Zeit nennen konnte. Ein solcher Termin ist neben
anderen der 1. April 2008, der offizielle Stichtag bei der Uber-
nahme des Unternehmens BATTENFELD SpritzgiefSmaschinen
GmbH durch die WITTMANN Gruppe. Seitdem liegen zehn
dynamische und aktive Jahre hinter dem neuen Unternehmen
namens WITTMANN BATTENFELD. Wahrend dieser Zeit
haben wir praktisch simtliche Maschinenbaureihen komplett
tiberarbeitet und bieten heute mit unserer PowerSerie das mo-
dernste Produktportfolio der Spritzgieflindustrie an. In glei-
chem Maf3 hat sich der Maschinenpark fiir unsere eigenen Be-
arbeitungsmoglichkeiten erneuert, und unsere Zentrale fiir
Spritzgieffimaschinen in Kottingbrunn erfihrt gerade eine
massive Kapazititserweiterung und Uberholung. Der projek-
tierte Fertigstellungstermin dieser Baumafinahmen ist zwin-
gend einzuhalten, er kommt also noch vor der grofien Feier
10 Jahre WITTMANN BATTENFELD zu liegen, die am 13.
und 14. Juni 2018 stattfinden wird. Ein runder und gleichzeitig
so erfreulicher Geburtstag muss natiirlich gebiihrend gefeiert
werden. Wir mochten Sie jetzt schon bitten, sich diese Tage da-
fiir zu reservieren. Es wiirde uns {iberaus freuen, konnten wir
diese ,Feier“-tage gemeinsam mit Ihnen verbringen.

Wirtschaftliche Theorien besagen, dass hohere Zinsen zu
einer Geldverschiebung fithren und den Wert der entsprechen-
den Wiahrung steigen lassen. Géanzlich unversténdlich ist fur
mich jedoch die Wechselkursentwicklung zwischen Euro und
US-Dollar, die wihrend der ersten Tage des neuen Jahres statt-
gefunden hat. Die USA koénnen auf ein sehr gutes Wirtschafts-
wachstum und niedrige Arbeitslosenzahlen verweisen, und die
US-Notenbank hat erst kiirzlich zum dritten Mal in Folge den
Leitzins erhoht. Obwohl Europa aktuell besseres Wirtschafts-
wachstum zeigt, hinkt es in den anderen Bereichen hinterher.
Theoretisch miisste der Dollar also steigen, und der Euro fallen.
Und trotzdem zeigt sich der Euro als der starkere Part — und
steigt und steigt. Nicht unbedingt zu unserer grofien Freude,
denn als exportorientiertes Unternehmen mit Zentrale und
Produktionsstitten in Europa hingen wir selbstversténdlich
sehr stark von den Wechselkursunterschieden der wichtigsten
‘Wahrungen im Verhaltnis zum Euro ab. Mehr als Grund genug,
diese Entwicklung weiterhin aufmerksam zu beobachten.

Auch in dieser Ausgabe von innovations haben wir inte-
ressante Beitrage aus verschiedenen Weltteilen versammelt,
fiir die ich hiermit IThr Interesse wecken mochte. Ich wiinsche
Thnen eine informative Lektiire, und viel Spaf3 dabei.

Herzlichst, Ihr Michael Wittmann
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Spritzguss

Auf der WITT-
MANN BATTEN-
FELD MacroPower
700 hergestellte
Zierleisten. Den
nachfolgenden
Schritt stellt das
Galvanisieren dar.

Spritzgegossene
Tiirgriffe.

Perfekte Oberflachen mit galvani-
sierten Kunststoffteilen

Sein spezielles Know-how im i
Bereich der Galvanisierung von ’
Kunststoffteilen macht das
Unternehmen Boryszew Ober-
fldichentechnik Deutschland
GmbH mit Sitz in Prenzlau zum
strategisch wichtigen Partner
fiir fiihrende Automobilherstel-
ler. Im Kunststoffspritzguss ver-
traut Boryszew seit mittlerweile
10 Jahren auf die fortschrittli-
che SpritzgieBtechnologie von
WITTMANN BATTENFELD.
Gabriele Hopf

ie heutige Boryszew Ober-
flachentechnik Deutschland
GmbH wurde Ende 2005 als

UBR in Prenzlau gegriindet. 2012 er-
folgte die Ubernahme durch die pol-
nische Boryszew Gruppe. Nach einem
Brand im April 2015, dem der Grofiteil
des Firmengebédudes zum Opfer fiel,
hat das Unternehmen im April 2017
seine neu errichteten Raumlichkeiten
bezogen.

Boryszew Oberflachentechnik be-
schéftigt derzeit rund 350 Mitarbei-
ter. Fiir 2017 war ein Umsatz von 34

Millionen Euro geplant. Hauptmarkt
des Unternehmens ist Deutschland, die
Exportmérkte befinden sich in Ame-
rika und Asien. Boryszew in Prenzlau
erwirtschaftet 90 % seines Umsatzes
mit Teilen fiir die Automobilindustrie,
die sowohl im Innen- als auch Auf3en-
bereich von Fahrzeugen Verwendung
finden, beispielsweise Zierleisten oder
Turgriffe.

Die restlichen 10 % des Umsatzes
werden mit Produkten fiir die Sanitér-

=3

Das Leistungsspektrum von Boryszew Oberfldchen- Galvanisieren als Herausforderung
technik umfasst neben der grundlegenden Konzeption und
Konstruktion der Teile auch die Herstellung von Prototypen Spezielles Know-how hat das Unternehmen in der Gal-
sowie die Serienproduktion, aber auch die Veredelung von vanisierung von Spritzgiefiteilen. Hier kommen Materialien
Kunststoftteilen, und schliefllich die Montage ganzer kom- zum Einsatz, die bei der Galvanisierung eine echte Heraus-
plexer Baugruppen. forderung darstellen. Ein Beispiel dafiir ist der Einsatz von

und die Flugzeugindustrie erzielt. Zu
den Kunden des Unternehmens zahlen
praktisch alle grofien deutschen Au-

tomobilhersteller, Hauptkunde ist die
VW/Audi Gruppe.

WITTMANN innovations — 2/2018



ABS PC T65, das aufgrund seines hohen PC- und seines ge-
ringen ABS-Anteils sehr schwer zu galvanisieren ist. Der
geringe Anteil von ABS bringt es mit sich, dass auch das im
ABS enthaltene Butadien in nur geringen Mengen im Mate-
rial vorkommt, was das Galvanisieren erschwert, denn ein
hoherer Butadien-Anteil kime dem Prozess zugute. Weitere
Beispiele fiir schwer zu galvanisierende Materialien, die bei
Boryszew im Einsatz sind, sind etwa ein glasfaserverstérktes
PA6 GF30 oder ein glaskugelverstiarktes PA6 GB50. Ein per-
fektes Zusammenspiel von Spritzguss und Galvanik ist die
Voraussetzung, um Materialien dieser Zusammensetzungen
veredeln zu konnen.

Da galvanisierte Teile die kleinste Unebenheit im Spritz-
gussteil sichtbar machen, sind die Anforderungen an die
Oberflichenqualitit der Teile bei Boryszew hoch. Demge-
méfS stellt das Unternehmen hohe Anspriiche an Préizision
und Zuverléssigkeit seiner SpritzgiefSmaschinen. Lutz
Suhrbier, Geschéftsfithrer von Boryszew Oberflachentech-
nik Deutschland, erkldrt: ,SpritzgiefSmaschinen miissen fiir
uns vor allem hinsichtlich der einzelnen Zyklen sehr genau

funktionieren, damit die Oberfldchen jene Qualitét haben,

die wir bei der anschlieflenden Galvanisierung benétigen.
Uwe Matteit, der bei Boryszew in Prenzlau fiir den Kunst-
stoffspritzguss verantwortlich zeichnet, ergénzt: ,Die Zu-
verlassigkeit und die Reproduzierbarkeit der Teile stehen fiir
uns im Vordergrund. Aber auch einfache Bedienbarkeit und
niedriger Energieverbrauch der Maschinen sind uns wichtig:

Maschinenpark und Verfahren

Boryszew Oberflichentechnik Deutschland hat 25
Spritzgieffmaschinen im Schliefikraftbereich von 400 bis
7.000 kN im Einsatz, davon 13 von WITTMANN BATTEN-
FELD. Die Lieferung der ersten Maschine war bereits vor
zehn Jahren erfolgt, drei Jahre spéater wurde der erste
WITTMANN Roboter angeschafft. Auch die AIRMOULD®
Gasinnendrucktechnik von WITTMANN BATTENFELD
kommt bei Boryszew in Prenzlau zum Einsatz, da das
(niedrige) Gewicht von Komponenten, die fiir die Automo-
bilindustrie produziert werden, eine zentrale Rolle spielt.
Fir besonders anspruchsvolle Oberflichen kommt die
WITTMANN BATTENFELD Variothermtechnologie zur
Anwendung.

Bei den zuletzt nach Prenzlau gelieferten Maschinen
handelt es sich um drei Maschinen der vollelektrischen
EcoPower Serie (davon zwei mit 1.100 kN SchliefSkraft, die
dritte mit 1.800 kN) sowie um zwei servohydraulische
MacroPower Grofimaschinen mit 4.000 und 7.000 kN
Schlief3kraft, ausgestattet mit WITTMANN Robotern,
Einrichtungen zur Gefahrenbereichs-
abgrenzung und Forderbandern.

Die MacroPower Modelle und eine
der EcoPower Maschinen sind bereits
mit der neuen unter Windows® 10 [oT
laufenden UNILOG B8 Maschinen-
steuerung ausgeriistet, die gegeniiber
der Vorgingerversion zusétzliche
Features aufweist und noch einfacher
zu bedienen ist.

Die Maschinen zeichnen sich neben
ihrer hohen Energieeflizienz vor allem
durch das von Boryszew geforderte
hohe Maf$ an Prédzision und Wieder-
holgenauigkeit aus. Bei der im April
2017 gelieferten MacroPower 700/3400,
auf welcher Zierleisten gefertigt wer-
den, kommt ein WITTMANN Roboter
der neuen W38 pro Serie zum Einsatz.
Es handelt sich um einen W843 pro,
der durch besondere Vorteile hinsicht-
lich Kompaktheit, Laufruhe, Bedie-
nerfreundlichkeit und Energieeffizienz
iberzeugt.

Bekenntnis zu
WITTMANN BATTENFELD

Bei Boryszew zeigt man sich mit
den zuletzt installierten Maschinen
auflerordentlich zufrieden. ,,Die Ma-
schinen tiberzeugen durch ihre hohe
Prézision und ihre einfache Handha-
bung®, so Uwe Matteit. Lutz Suhrbier
lobt zudem die gute Zusammenarbeit mit WITTMANN
BATTENFELD: ,Ein zuverlassiger, schneller und kompeten-
ter Service ist fiir uns sehr wichtig. Unsere Geschiftsbezie-
hung mit WITTMANN BATTENFELD ist von Vertrauen
gepragt. Auftretende Probleme werden schnell, unkompli-
ziert und kompetent gelost.” @
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Lutz Suhrbier,
Geschdiftsfiihrer,
und Uwe Matteit,
Abteilungsleiter
Kunststoff bei
Boryszew Ober-
fldichentechnik
Deutschland, mit
Ottmar Briigge-
mann, WITTMANN
BATTENFELD
Vertrieb, vor der
zuletzt gelieferten
MacroPower 700
SpritzgieBmaschi-
ne (von links nach
rechts.).

Tiirgriffe, ver-
chromt, eingebet-
tet in eine ganze
Baugruppe.



Spritzguss

Ansicht der Ferti-
gung bei Oldrati
Guarnizioni
Industriali S.p.a.
in Villongo, Ita-
lien (s. a. rechts
daneben auf der
gegeniiberliegen-
den Seite).

(Fotos: Oldrati)

WITTMANN BATTENFELD iiberzeugt
bel Oldrati mit innovativer Technik

WITTMANN BATTENFELD konnte 2015 bei der Oldrati Gruppe mit der
Lieferung von SpritzgieBmaschinen, einer AIRMOULD® Anlage und
WITTMANN Robotern Ful3 fassen — wobei acht der gelieferten Spritz-
gieBmaschinen mit spezieller LSR-Technologie ausgestattet sind.

Gabriele Hopf

ie 1964
von Vanni
Oldrati

ins Leben gerufe-
ne Oldrati Gruppe
mit Hauptsitz in
Villongo, Italien,

beschiftigt sich
mit der Herstel-
lung von Produk-
ten aus Gummi,
Silikon und ther-
moplastischem
Kunststoff.

Hierzu zéhlen
auch Mehrkom-
ponenten-Pro-
dukte aus Metall-
Gummi-Verbind-
ungen sowie aus
Verbindungen
thermoplast-
ischer Kunststoffe
mit Silikon oder
Metall, Kunst-
stoff, Gummi und
anderen Materialien. Die Oldrati Gruppe, die mittlerweile
tiber 1.300 Mitarbeiter beschiftigt und 2015 einen Um-
satz von 119 Millionen Euro erwirtschaftete, beliefert eine
Vielzahl von Branchen, darunter die Automobilindustrie,
die Haushaltsindustrie, den Ol- und Gassektor und die Hei-
zungsindustrie. Den Schwerpunkt bildet die Produktion von
Gummidichtungen fiir verschiedenste Anwendungen.

Neben den Produktionsstitten der Gruppe in Italien wer-
den Werke in der Slowakei und der Tiirkei betrieben. 2007
iibernahm Oldrati das Unternehmen Silital Europe, einen
der bedeutendsten italienischen Hersteller von Artikeln aus
Fliissig- und Festsilikon, und baute damit seine Kapazitaten
auf dem Gebiet der Silikonverarbeitung in entscheidender
Weise aus.

Das Unternehmen sieht seine Hauptstarke in ausgeprég-
ter vertikaler Diversifikation. Die Tatigkeit von Oldrati um-
fasst die Entwicklung und Herstellung des Materials, den
Werkzeugbau, Produktentwicklung und Produktion sowie
Verpackung und Logistik. In der Fertigung kommen iiber
400 SpritzgiefSmaschinen mit SchliefSkraften von 500 bis
40.000 kN zum Einsatz. Bei der Neuanschaffung von Verar-

beitungsmaschinen legt Oldrati besonderes Augenmerk auf

Energieeffizienz, ein gutes Preis-Leistungs-Verhéltnis — und
nicht zuletzt auf einen guten Service.

WITTMANN BATTENFELD als Lieferant von Oldrati

Im Jahr 2015 war es WITTMANN BATTENFELD Italia
erstmals gelungen, bei Oldrati als Lieferant von WITT-
MANN Robotern Fuf$ zu fassen. Doch schon zuvor, anlass-
lich der Fakuma 2014, hatten sich die Vertreter von Oldrati
von WITTMANN BATTENFELD Spritzgiefimaschinen
beeindruckt gezeigt. Vor allem eine ganz spezielle Maschi-
nentechnologie hatte ihr besonderes Interesse geweckt:
die fiir die LSR-Verarbeitung adaptierte servohydraulische
SmartPower von WITTMANN BATTENFELD. In der
Folge stellte WITTMANN BATTENFELD eine Maschine
zu Testzwecken zur Verfiigung. Zusitzlich zu dieser ersten
SmartPower 120/525 haben Oldrati und Silital mittlerweile
mehrere Verarbeitungsmaschinen dieses Typs angeschafft,
dariiber hinaus eine vollelektrische WITTMANN BATTEN-
FELD EcoPower 110/350 sowie Maschinen der hydrauli-
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schen HM-Baureihe mit SchliefSkraften von 1.800 kN, die
mit energiesparenden Servomotoren ausgestattet sind.
Und schliefSlich wurde bei Silital Europe eine AIRMOULD®
Anlage installiert, auf der das gleichnamige WITTMANN
BATTENFELD Gasinnendruckverfahren zum Einsatz
kommt.

Die von Oldrati bzw. Silital in erster Linie angeschafften
Maschinen der SmartPower Baureihe zeichnen sich durch
ein hohes Maf} an Energieeffizienz, Prazision, Bediener-
freundlichkeit und durch kompaktes Design aus — bei gleich-
zeitig grofiztigigen WerkzeugaufspannmafSen, Schnelligkeit
und Sauberkeit. Sie verfiigen standardmafig tiber einen
hocheffizienten Servohydraulikantrieb.

13

Und wie schon zuvor die Modelle der EcoPower Baureihe,
nutzen sie unter Anwendung der KERS Technologie (Kine-
tic Energy Recovery System) die verfiigbare Bremsenergie

fiir die Schneckenzylinderheizung, was optimale Energieef-
fizienz ermoglicht.

Acht der von WITTMANN BATTENFELD an Oldrati
gelieferten SpritzgiefSmaschinen sind fiir die Verarbeitung
von Fliissigsilikon adaptiert. Was bedeutet, dass diese
Maschinen mit gekiithlten Zylindern sowie einer auf der
Schliefiplatte montierten Kiithlplatte und einer Dosierpum-
pe ausgestattet sind.

Hinzu kommt die Tatsache, dass vor allem die Modelle
der SmartPower Serie bereits in der Standardausfithrung
hervorragende Eigenschaften fiir die Verarbeitung von
Flussigsilikon aufweisen, was auf ihren besonders grof3-
zligig ausgelegten und stets sehr sauberen Werkzeugauf-
spannbereich zurtickzufithren ist. Um den Bedienern
in der Fertigung und dem Wartungspersonal den Um-
gang mit den
WITTMANN
BATTENFELD
Maschinen zu
erleichtern und
die optimale
Nutzung der Fea-
tures zu gewahr-
leisten, fiithrte
WITTMANN
BATTENFELD
Italia entspre-
chende Schu-
lungen an den

Ein Service, der
von Oldrati als
sehr hilfreich
und wertvoll em-
pfunden wurde.

Erfiillung aller
Anspriiche

Neben ihrer
besonderen Eig-
nung fir die
LSR-Verarbeitung und ihrer sehr gu-
ten Energieeffizienz, schatzt Oldrati
an den WITTMANN BATTENFELD
Maschinen vor allem ihre hohe Prazi-
sion und Wiederholgenauigkeit, aber
auch ihre ausgesprochene Bediener-
freundlichkeit.

WITTMANN BATTENFELD
Spritzgieimaschinen erfiillen in jeder
Hinsicht die hohen Anspriiche, die
Oldrati an technische Perfektion, Um-
weltfreundlichkeit und Bedienkom-
fort anlegt.

All diese Aspekte, gepaart mit
der Moglichkeit, Verarbeitungsma-
schinen und Automatisierungslo-
sungen aus einer Hand zu beziehen — zusammen mit
dem sprichwortlich guten Service von WITTMANN
BATTENFELD Italia — stellen eine gute Ausgangsbasis
fur eine fortgesetzte fruchtbare Zusammenarbeit bei-
der Unternehmen dar. @
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Maschinen durch.

Spritzguss

SmartPower Spritz-
gieBmaschine im
Einsatz bei Oldrati
Guarnizioni In-
dustriali S.p.a. in
Villongo, Italien.
(Foto: Oldrati)

Gabriele Hopf
leitet das WITT-
MANN BATTEN-
FELD Marketing
in Kottingbrunn,
Niederésterreich.



Steuerungs-
technik

Schematische Dar-
stellung der durch
den WITTMANN
4.0 Router ge-
schaffenen hierar-
chischen Struktur
des Produktions-
netzwerks.

Mit WITTMANN 4.0 Plug & Produce
Ist ein groBer Wurf gelungen

Plug & Produce nennt sich ein wichtiger Teilaspekt von WITTMANN 4.0,
der Industrie 4.0 Lésung der WITTMANN Gruppe. Der Terminus

Plug & Produce steht innerhalb von WITTMANN 4.0 fiir den Umstand,
dass dieses Konzept geeignet ist, den Werkzeugwechsel sicherer

und einfacher zu machen.
Johannes Rella

m ein Kunststoffteil in
der geforderten Qualitédt
zu produzieren, bedarf es

neben der Verarbeitungsmaschine
typischerweise auch zahlreicher Pe-
ripheriegerite, die der Spritzgief3-
maschine entsprechend zuarbeiten.
Hierzu zéhlen vor allem Geréte

zur Werkzeugtemperierung und
-kithlung, Granulattrockner und
gravimetrische oder volumetrische
Dosiergerite. Die SpritzgiefSima-
schine und die mit ihr verschalte-
ten Gerite — gegebenenfalls unter
Einbindung eines Roboters mit
nachgeordneter Automatisierung

und Qualitatskontrolle — bilden 140 °C
zusammen eine Spritzgief3-Arbeits-

zelle. Fiir die reibungslose Produk- Temperier-
tion eines Teils miissen die einzel- gerat 2

nen Gerite in der Arbeitszelle mit
den korrekten werkzeugabhingigen
Parametern bespielt werden.

In einer WITTMANN 4.0 Ar-
beitszelle konnen diese Parame-
ter — gemeinsam mit jenen des
Werkzeugs selbst — in der UNILOG
B8 Spritzgieffimaschinen-Steuerung
hinterlegt werden. Wird nun ein
Werkzeugdatensatz auf der Maschi-
nensteuerung ausgewdhlt, erhalten
alle anderen in der Arbeitszelle
vorhandenen Gerite die entspre-
chenden Einstellwerte zugeteilt.
Als Kommunikationsmittel kommt

hier ein Ethernet-Netzwerk zum

Temperier-
gerat 1

Dosiergerat

A

aziesualeq

Trockner

Dosier-
gerat

Temperier-
gerat

Einsatz, das den Industrie 4.0 OPC

UA Standard als Netzwerkprotokoll verwendet. Es ist eine
besondere Eigenheit der Kunststoffbranche, dass Spritz-
gief3-Arbeitszellen in duflerst flexibler Weise zusammen-
gestellt werden, soweit es die darin verwendeten Periphe-
riegerite betrifft.

Abhingig vom jeweils zu produzierenden Teil — also
abhéngig vom in die Maschine eingespannten Werk-
zeug — bedarf es unterschiedlicher bzw. unterschiedlich
eingestellter Peripheriegerite. Beispielsweise muss der

Spritzgiefimaschine je nach Anzahl der im Werkzeug
vorhandenen Temperierzonen auch eine entsprechende
Anzahl an Temperiergeriten beigestellt werden.

Keine Spezialkenntnisse erforderlich

Dank WITTMANN 4.0 Plug & Produce muss sich der
Anlagenbediener keinerlei Kenntnisse auf dem Gebiet der
IT-Technik aneignen; abgesehen davon, dass es vonnoten
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ist, das Netzwerkkabel des entsprechenden Gerits in den
Netzwerkswitch der Arbeitszelle einzustecken. Er kann
sich somit ganz auf die nétigen mechanischen Handgriffe
konzentrieren, also etwa das Anbinden verschiedener
Peripheriegerite iiber Temperierschlduche und Mate-
rialleitungen. Die trotzdem notwendige IT-technische
Konfiguration der Arbeitszelle wird ihm vom eigens hier-
fur entwickelten so genannten WITTMANN 4.0 Router
abgenommen.

Der WITTMANN 4.0 Router fasst simtliche Gerite in
der Arbeitszelle zusammen und reprisentiert die Arbeits-
zelle nach auflen mit einer einzigen IP-Adresse. Wahrend
des Hochstartens melden sich die am Switch des Arbeits-
zellen-Netzwerks angeschlossenen Gerdte am Router an.

schen Arbeitszelle zu. Auch fiir ein MES-System, das
Daten von SpritzgiefSimaschine und angeschlossener
Peripherie sammeln soll, wird somit die Zusammengeho-
rigkeit der einschldgigen Daten sichergestellt, ohne dass
falschlicherweise die Zuordnung der Daten etwa eines
Temperiergerits in einer anderen Arbeitszelle zu einer
Spritzgieffmaschine erfolgen kénnte. In umgekehrter
Weise tragt der WITTMANN 4.0 Router auch dafiir Sor-
ge, dass eine SpritzgiefSimaschine ausschliefSlich jene Peri-
pheriegerite auffindet, die sich in der eigenen Arbeits-
zelle befinden.

Nachdem nun eine Arbeitszelle mit den fiir ein neues
Produkt notwendigen Peripheriegeriten ausgeriistet wur-
de, kann der Datensatz mit den Produktionsparametern
innerhalb der Arbeitszelle verteilt

A 4

aziesualeq

<

9zjesuajleq

werden. Sofern dieser Datensatz
nicht bereits in der Steuerung der
SpritzgiefSmaschine hinterlegt ist,
kann ihn die Maschine auch von
einem an sie angebundenen MES-
System beziehen, wobei die Daten
hierbei tiber die im WITTMANN
4.0 Router integrierte Firewall
geroutet werden. Von der Maschi-
ne aus werden dann die Parameter
(Dosier-Rezept, Robot-Teach-Pro-

Roboter

—

(-CICICIEJE:IEJEJ)

Temperier-

gramm, Trocknungsparameter,
Einstellwerte fiir Temperierung
und Kithlung) den Peripheriege-
gerat riten und dem Roboter in der Ar-
beitszelle zugeteilt. AnschliefSend
kann die Produktion umgehend

aufgenommen werden.

Einfach, sicher und rentabel

Sollte der Fall eintreten, dass
Trockner einzelne der ihm zugeteilten Pa-
rameter nicht mit der Ausstattung
eines Peripheriegerits harmonie-
ren, st das entsprechende Gerit
eine Fehlermeldung aus, die am
Terminal der Spritzgieffmaschine
zur Anzeige gebracht und in deren
Eventlog abgelegt wird.

So verhilt es sich auch im Falle
etwaiger fehlerhafter Abweichun-
gen bei den Toleranzen einzelner
Ist-Werte und Zustédnde wéihrend
des laufenden Betriebs.

Zum Zweck einfacher Doku-

Dieser weist jedem Gerit eine passende lokale IP-Adresse
zu und macht die in der Arbeitszelle vorhandenen Gerite
untereinander bekannt. Somit kann die SpritzgiefSmaschi-
ne unverziglich auf hinzugekommene Gerite reagieren.
Adresskonflikte oder starre Schemata mit fixen IP-Adres-
sen gehoren der Vergangenheit an.

Die hierarchische Struktur des Produktionsnetzwerks,
die durch den WITTMANN 4.0 Router geschaffen wird,
ordnet die eingesetzten Gerite eindeutig einer spezifi-

mentation und durchgehender
Nachvollziehbarkeit der Teilequalitat werden die dafiir
ausschlaggebenden Parameter laufend in eine auf der
Maschinensteuerung vorhandene Qualititstabelle tiber-
nommen.

Insgesamt fithrt WITTMANN 4.0 Plug & Produce
umgehend zu wesentlich rascheren und einfacheren Pro-
duktwechseln, somit signifikant kiirzeren Stillstandszei-
ten, und schliefllich zur Erh6hung der Wettbewerbsfihig-
keit in der Produktion.
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Johannes Rella
ist Abteilungs-
leiter Software-
Entwicklung bei
der WITTMANN
Kunststoffgerdte
GmbH in Wien.



Automatisierung

WITTMANN
Roboter der Bau-
reihe W818 in der
Produktion von
Guangdong Green
Precision Compo-
nents Co., Ltd.(s.

a. rechts daneben
auf der gegentiber-
liegenden Seite).

Guangdong Green
Precision Compo-
nents Co., Ltd in
Huizhou, China.

10

Green in China produziert mit 180
W818 Robotern von WITTMANN

Im Mai 2017, wéihrend der letztjéhrigen CHINAPLAS Messe, erhielt
WITTMANN BATTENFELD China die gute Nachricht, dass der W818
Roboter mit der weltweiten Seriennummer 8.888 von Guangdong Green
Precision Components Co., Ltd. erworben wurde. Zeitgleich mit diesem
Geriit orderte Green 16 weitere Roboter dieser Baureihe. Folglich sind
bei Green nun 180 W818 Roboter im Einsatz.

Terry Liu

m Jahr 2002 gegriin-
I det, und in Huizhou,

Guangdong, beheima-
tet, verfiigt das chinesische
Unternehmen Guangdong
Green Precision Compo-
nents Co., Ltd. heute tiber
eine Produktionsfliche von
120.000 m?. Seit Bestehen
verschreibt sich Green dem
Entwurf und der Herstel-
lung von Prizisionsteilen
fiir smartes technisches
Equipment. Das Unterneh-
men setzt auf Spitzentech-
nologie, hichste Effizienz
und beste Qualitit. Schon
seit vielen Jahren uber-
nimmt Green das Design
und die Herstellung hoch-

praziser Komponenten
fuir zahlreiche bekannte
Markenhersteller smarter Terminals — in-
nerhalb und auflerhalb Chinas: Nokia, Sony
Ericsson, Motorola, Siemens, Flextronics,
Perlos, Samsung, Bird, Eastcom, UT-
Starcom, TCL, ZTE, Konka, Lenovo und
Hisense.

Die von Green produzierten Teile ha-
ben Eingang in zahlreiche unterschiedliche

55

smarte Produkte gefunden: Smartphones,
Tablet-Computer, E-Book-Reader, Laptops,
intelligente Haushaltsausstattung, tragbare
smarte Gerdte, Terminals zur Abwicklung
von Geldgeschiften, bis hin zu UAVs (fern-
gesteueren Luftfahrzeugen).

Green strebt danach, zum wichtigsten
Lieferanten multifunktionaler Prazisionskomponenten fiir
smarte Terminals zu werden, und offeriert seinen Kunden

Spritzgief3-Verfahren (IML, IMD), Prézisions-Metallverar-

beitungs-Techniken (CNC), Verfahren zur Herstellung von
intelligente Mehrwertdienste fiir deren Produkte aus einer Linsen, umweltfreundliche automatisierte Beschichtungs-
Hand.

Das Unternehmen verfiigt tiber Kompetenzen auf dem

verfahren, das Spritzen und Bedampfen und die fiir die
Teilemontage notwendige Automatisierungstechnik. Und
schliefllich verwendet Green hochentwickeltes Produk-
tions-Equipment und setzt elaborierte Qualitdtssicherungs-
systeme ein.

Gebiet integrierter Verfahrenstechniken, die beispielsweise
die dulere Anmutung der Teile und deren strukturelles
Design umgreifen, aber auch den Werkzeugbau, spezielle
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Green iiber Roboter von WITTMANN

Wu Baoyu, der Geschiftsfithrer von Guangdong Green
Precision Components Co., Ltd., spricht von den Robo-
tern der WITTMANN Gruppe als hochst effektiven und
zuverldssigen Geréten. Er hélt fest: ,Bei Green vollziehen
wir gerade die Transformation in Richtung einer vollau-
tomatisierten Produktion, und deshalb ist der Einsatz von
Robotern der entscheidende Punkt. Wir erzeugen Teile von
hochster Prézision. Wir benotigen schnell und préizise arbei-
tende Produktionsmittel. Wir haben hunderte Prézisions-
Spritzgiefimaschinen in Betrieb, also benétigen wir auch
prézise arbeitende Roboter, um eine Reihe unterschied-
lichster Einlege- und Entnahmevorgéinge durchfithren zu
kénnen. Bevor wir in grofierem Umfang auf das Equipment

FFENEESEROERLT

Guang Dong Green Precision ComponentsCo.,Ltd

der WITTMANN Gruppe zuriickgegriffen haben, haben wir
auch die Roboter einiger anderer Hersteller getestet. Aber in
all diesen Fillen waren Positions-Abweichungen aufgetreten,

nachdem diese Roboter fiir einige Tage in Betrieb gewesen
waren. Tatsachlich konnte fiir deren Stabilitdt in dieser Hin-
sicht nicht garantiert werden. Dann schafften wir zunéchst
versuchsweise fiinf Roboter von WITTMANN BATTEN-
FELD China an. Diese Roboter zeigten augenblicklich eine

exzellente Performance, sowohl was ihre hohe Prizision
als auch ihre hohe Arbeitsgeschwindigkeit betrifft, und sie
verursachten im Dauerbetrieb keinerlei Probleme. Also
haben wir in weiterer Folge viele WITTMANN Roboter an-
geschafft. Diese Roboter sind tagtaglich im Einsatz, sie fallen
nie aufgrund technischer Probleme aus, und niemals treten
irgendwelche Positionsabweichungen auf — nicht einmal
dann, wenn die Roboter iiber sehr lange Zeit ununterbro-
chen im Einsatz sind. Wir sind von der Hochwertigkeit der
WITTMANN Roboter iiberaus beeindruckt, was uns dazu
brachte, unser zuvor vorhandenes Equipment Schritt fiir
Schritt gegen WITTMANN Roboter auszutauschen, und
auf diese Weise zu einer vollautomatisierten Produktion
zu gelangen. Mit einem Wort, die WITTMANN Roboter
haben unserer Vorstellung von einer stabilen, hocheffizi-
enten und prézisen Pro-
duktion neuen Antrieb
gegeben. Und die enge
Zusammenarbeit zwischen
Green und WITTMANN
BATTENFELD China
scheint ganz und gar einer
klaren Win-win-Situation
zu entsprechen

Der Geschiftsfiih-
rer von WITTMANN
BATTENFELD China,
Jonathan Ching, spricht
von der mit Green auf-
gebauten Partnerschaft
als von einer tiberaus
erfolgreichen. Und iiber
die Roboter selbst teilt
er folgendes mit: ,Es ist
sehr einfach und bequem,
WITTMANN Roboter zu
programmieren. Sie sind
gezielt fiir die Verwendung
im SpritzgiefSprozess konzipiert. Beriick-
sichtigen wir, dass Green auf die High-end-
Produktion von Teilen spezialisiert ist, die
in elektronischen Produkten zum Einsatz
kommen, dann stellen die W818 Roboter
des Unternehmens die bestmogliche Wahl
dar — denn sie warten mit hoher Prézision,
Stabilitat und hoher Geschwindigkeit auf:*

Die WITTMANN Gruppe in China

Die chinesische Niederlassung der
WITTMANN Gruppe — mit Produkti-
onswerk in Kunshan und Verkaufsbiiro
in Shanghai — hat ihre Tétigkeit 2002
aufgenommen. Seitdem konnten fiir lokale Kunststoffverar-
beiter viele Schwierigkeiten ausgeraumt werden. Vor allem
WITTMANN Roboter kommen in den unterschiedlichs-
ten Industriesektoren in grofler Zahl zum Einsatz: etwa im
Elektronik-Sektor, in der Automobilindustrie, der Medizin-
technik und der Verpackungsindustrie. Nicht zuletzt ist dies
dem anerkannt professionellen Service geschuldet, den die
WITTMANN Gruppe tiberall auf der Welt offerieren kann. ®
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Von links nach
rechts: Terry Liu,
Geschdiftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD
(Shanghai) Co.,
Ltd.; Wu Baoyu,
Geschdftsfiihrer
von Guangdong
Green Precision
Components Co.,
Ltd; Jonathan
Ching, Geschiifts-
fiihrer von WITT-
MANN BATTEN-
FELD (Shanghai)
Co., Ltd.

Terry Liu

ist Geschdftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD
(Shanghai) Co.,
Ltd. in China.
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Automatisierung

Die offene
Architektur der
WITTMANN Ro-
boter erméglichte
Intertech Medical
die spezielle
Adaptierung von
automatisierten
Arbeitszellen.

Dies fiihrte zu
Nullfehler-Pro-
duktion und dazu,
dass Kundenan-
forderungen sogar
noch libertroffen
werden konnten.

Jason Cornell

ist Western
Regional Manager
fiir Roboter und
Automatisierung
der WITTMANN
BATTENFELD, INC.
mit Hauptsitz in
Torrington, USA.
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Intertech Medical baut die Automatisierung
weiter aus — und erntet eine Auszeichnung

Nicht zuletzt aufgrund des Einsatzes von WITTMANN
Robotern, erzielte Intertech Medical in den USA den ersten

Platz beim MAPP Innovations Award 2017.
Jason Cornell

m August 2017 wurde Intertech Medical von der Manu-
Ifacturers Association for Plastic Processors (MAPP) der
erste Preis beim Innovations Award 2017 zugesprochen.
Das Unternehmen erhielt die Auszeichnung fiir die Qualitéts-
kontrolle in seinen automatisierten Arbeitszellen, die Umset-
zung der Angussentfernung und fiir seinen Verpackungspro-
zess. Intertech Medical in Denver,
Colorado, ist das erste in der Region
anséssige auf medizinische Gerite
spezialisierte SpritzgiefSunternehmen
— und der erste Vertragshersteller —
mit umfassendem Service.

Thren Anfang nahm diese Ent-
wicklung, als Intertech einen be-
sonderen medizintechnischen Teil
mit komplexer Geometrie produ-
ziert hatte, dessen moglicherweise
auftretende Defekte nur sehr schwer
mit konventionellen Priifmethoden
und dem Entnehmen von Stichpro-
ben aufgespiirt werden konnten.
Angesichts der heiklen Anwendung,
fiir welche der Teil vorgesehen war
und der Erwartung, samtliche Teile
in makellosem Zustand vorzufin-
den, zeigte sich dieser Umstand als
besonders problematisch. Nach
Eingang von drei Kundenbeschwer-
den innerhalb von sechs Monaten war es offensichtlich — fiir
den Hersteller ebenso wie fiir dessen Kunden — dass es einer
Losung bedurfte. Zur Losung des Problems entwarf Intertech
eine neben der Maschine befindliche automatisierte Arbeits-
zelle mit integrierter Prozessiiberwachung und Qualitétskon-
trolle, um so zu einer Nullfehler-Produktion zu gelangen. Der
Losungsansatz fokussierte in erster Linie auf die integrierte
Prozesstiberwachung, die automatisierte Qualitdtskontrolle
und die Reduktion der durch das Handling und das Verpacken
entstehenden Gesamtkeimzahl. Anstatt auf mehr Bedienper-
sonal und héufigere Qualitéitskontrollen zu setzen, setzte Inter-
tech beziiglich der Automatisierung und der Priiftechnologie
zu einem groflen Sprung nach vorne an. So ist es schliefilich ge-
lungen, das in jeder Hinsicht bestmogliche Resultat zu erzielen.

Erfolgreiche WITTMANN Automatisierung

Intertech hatte zuvor schon auf Roboter zuriickgegrif-
fen, allerdings waren die Gerite des damaligen Lieferanten
hinsichtlich Programmiermaoglichkeiten und Prozess-Anpas-
sungsfihigkeit recht limitiert. Im Wissen um den guten Ruf
der WITTMANN Roboter in Bezug auf deren offene Archi-

tektur und Flexibilitit, wandte sich Intertech an WITTMANN.
Die US-amerikanische Niederlassung der WITTMANN
Gruppe, WITTMANN BATTENFELD, INC,, errichtete
zunéchst einige Automatisierungszellen, die Roboter, Greifer-
losungen, Stationen fiir die nachgeordnete Ausrichtung der
Teile und Systeme zur Befiillung von Trays umfassten. All dies,
um die grundsitzlich bestehenden
Moglichkeiten zu demonstrieren.
Die WITTMANN BATTENFELD
Techniker blieben fiir einige Wo-
chen vor Ort, was es ihnen erlaubte,
ein umfassendes Training direkt

an den Anlagen durchzufiihren.
Danach konnte die Bedienung der
Anlagen problemlos von Intertech
iibernommen werden. All die ver-
schiedenen technischen Abteilun-
gen von Intertech — fiir Konstrukti-
on, Automatisierung, Werkzeugbau
und Wartung — nutzten nun jene
umfassend vorhandene Program-
mierbarkeit, die zuvor schmerzlich
vermisst wurde, um den Prozess
und die Anlage so zu gestalten, dass
sie die von Kundenseite herangetra-
genen Anforderungen tibertreffen
konnten.

LWir schitzen es sehr, was wir
mit WITTMANN Robotern alles umsetzen konnen®, so Kevin
Clements, Technischer Direktor bei Intertech Medical. ,Die
Moglichkeiten tiberschreiten alles, was uns sonst auf dem
Markt begegnet, bei Weitem. Beginnend mit der SmartRemoval
Technologie bis hin zu Trainingseinheiten und dem Kunden-
support, der dann verfiigbar ist, wenn er benotigt wird. Mit
dieser hier aufgebauten Automatisierung erreichten wir den
Return on Investment fiir die komplette Automatisierungsan-
lage in weniger als neun Monaten.

Seit dem Zeitpunkt der Fertigstellung dieser Anlage wurde
kein einziger Teil retourniert, und das Unternehmen eroberte
sich bei seinen Kunden den Ehrentitel des bevorzugten Zu-
lieferers. Die Auslegung des Systems erwies sich als so erfolg-
reich, dass die Technologie auf drei weitere Arbeitszellen {iber-
tragen wurde — und heute sind im Werk von Intertech neun
WITTMANN Roboter in Betrieb. ®

Intertech Medical verdffentlichte ein Video, in welchem die
mit WITTMANN Robotern automatisierten Arbeitszellen des
Unternehmens in Aktion zu erleben sind. — Besuchen Sie:
https://www.youtube.com/watch?v=q6¢YIDOLsKYEfeature=y
outu.be
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WHP und WITTMANN verbindet eine erfolg-

reiche Partnerschaft

WHP (White Horse Plastics) Ltd, WITTMANN
BATTENFELD und der System-Integrator Adept
Automation haben gemeinsam erfolgreich an
einer automatisierten Produktionszelle gearbei-
tet, wobei die vorherige Produktionskapazitiit
schlussendlich vervierfacht werden konnte. Zu
produzieren war ein schwierig zu fertigendes
umspritztes Stiitzelement, das in Autotiiren als
Teil von Tiirfeststellern Verwendung findet.
Adrian Lunney

ierbei handelte es sich um ein ganz besonders
H anspruchsvolles Automatisierungsprojekt. Vier

Einlegeteile mussten hochprézise im Spritzgief3-
werkzeug platziert werden. Das Werkzeug verfiigte iiber
16 Kernziige, die Zykluszeit betrug 18 Sekunden, und fiir
die 2 x 3 mm groflen Keilnuten im Teil war praktisch keine
Toleranz vorgesehen.

Der aus gefiilltem PA66-MoS2 bestehende Teil musste
dann innerhalb einer metallenen Komponente tiberspritzt
werden, bevor er zum Kunden aus dem Automotive-Sektor
gelangen konnte.

Paul Bobby, Betriebsleiter von White Horse Plastics,
merkt hierzu an: ,Das war wirklich ein sehr herausfordern-
des Projekt, in dessen Verlauf wir den Prozess wiederholt
neu durchgestaltet und uns so dem Wunschergebnis immer
mehr angendhert haben. Ohne die Entschlossenheit, die
WHP gewissermafSen als Markenzeichen fiithrt — und die
ebenso ausgepragte Beharrlichkeit von WITTMANN
BATTENFELD -, hitten wir diese Automatisierung nicht
erfolgreich umsetzen konnen!” Paul Bobby fiigt hinzu: ,Auf-
grund der Komplexitit des neuen Werkzeugs waren wir
mit der groflen Herausforderung konfrontiert, die Auto-
matisierung darauf abzustimmen. Eine Keilnut von nur
3 mm war der Bezugspunkt fiir die komplette Montage
und erlaubte praktisch keine Toleranz

Zusammen mit einem WITTMANN W818 3-Achs-Ro-
boter wurde eine auf diese speziellen Bediirfnisse ausgelegte
WITTMANN BATTENFELD SpritzgiefSimaschine definiert
und beauftragt. Fiir das nachgeordnete Handling wurde
dem Projekt die Unterstiitzung von Adept Automation zu-
teil, was ebenfalls entscheidend zur gelungenen Umsetzung
beitrug.

Bobby fiihrt weiter aus: ,Der Stand der Technik in der
Automatisierung der Kunststoffverarbeitung ist nicht
weit davon entfernt, unglaublich genannt zu werden. Wie
fantastisch auch immer die Technologie bereits ist, Automa-
tisierung, die solche Investitionen erfordert, setzt natiirlich
auch immer ein rentabilitétsstiftendes Geschéftsszenario
voraus, um voranschreiten zu konnen. In diesem Fall waren
wir mehr als gliicklich, dass wir hier die entsprechenden
Voraussetzungen vorgefunden haben, und gemeinsam mit
unseren Partnern nach der richtigen Losung fiir die Produk-
tion suchen konnten*
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Uber WHP (White Horse Plastics) Ltd

WHP ist auf die Entwicklung und Produktion von tech-
nischen Spritzgiefiteilen mit besonders niedrigen Toleran-
zen sowie entsprechenden Baugruppen spezialisiert. An
Materialien kommt ein breites Spektrum zum Einsatz, das
von Standard-Polymeren, Nylon, Acetal, Polykarbonat, ABS,
TPE, usw., bis hin zu mehr exotischen Materialien reicht.
WHP hat tiber vierzig Jahre Erfahrung darin, die heraus-
forderndsten Aspekte des technischen Spritzgiefiens zu
bewiltigen. Das Ziel des Unternehmens besteht stets darin,
umfassende Produktionslésungen fiir die Produkte seiner
Kunden bereitzustellen.

WHP hat seinen Sitz im Vale of the White Horse, in Stan-
ford-in-the-Vale, zwischen Swindon und Oxford gelegen.
Gegriindet wurde WHP 1973, und der mittlerweile vorhan-
dene Maschinenpark zeugt von umfassender technischer
Kompetenz: iiber 30 Spritzgieffmaschinen, CAD/CAM-Ein-
richtungen, optische CNC-Messsysteme, CMM-Systeme,
Einlegetechnik, Kameraiiberwachungsanlagen, ein komplett
ausgestatteter Werkzeugbau — neben einem Produktionsbe-
reich, der speziell der Medizintechnik gewidmet ist.

WHP ist nach verschiedenen Standards zertifiziert: nach
1SO9001, dem ISO 14001 Umweltstandard und nach dem
TS 16949 Automotive-Qualitdtsstandard. Erst kiirzlich, im
August 2016, erhielt WHP die Zertifizierung nach dem ISO
13485 Standard fiir die Herstellung medizinischer Geréte. ®
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Automatisierung

Paul Bobby, WHP
Betriebsleiter,
beim Durchfiihren
letzter Checks vor
dem Anfahren der
automatisierten
Produktion.

Adrian Lunney
ist Presse- und PR-
Agent, spezialisiert
auf Medienarbeit
fiir Industrieun-
ternehmen. Im Be-
sonderen betreut
er Unternehmen

in den Sparten
Kunststoff, Chemie,
Verpackung und
Recycling.
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Trocknung

Darstellung der
Ergebnisse der
beiden bei der
Ernst Stadelmann
GmbH durchge-
fiihrten Messrei-
hen: Energiever-
brauch der dlteren
Trocknungsbatte-
rie (blau) im Ver-
gleich mit der neu-
en Anlage mit FC
plus Modul (rot).

Ansicht der Trock-
nungsbatterie bei
der Ernst Stadel-
mann GmbH

in Eferding,
Oberdsterreich.

14

Zukunftsweisende Energieeinsparung bei

Ernst Stadelmann

Die Ernst Stadelmann GmbH mit Sitz in Eferding, Oberésterreich, ist Teil der
Exacompta-Clairefontaine-Gruppe (www.exacompta.com) und ist spezialisiert auf
die Herstellung hochwertiger Schul- und Biiroartikel. Exacompta-Clairefontaine
erzeugt selbst Materialien wie Papier und Karton und verarbeitet diese zu
hochwertigen Endprodukten. Seit Ihrer Griindung kann die Unternehmensgruppe
somit die gleichbleibend hohe Qualitdt Ihrer Produkte garantieren.

Christoph Schweinberger

xacompta steht nicht nur fiir Qualitit, sondern legt auch
Egrbﬁten Wert auf Kundennéhe. Mit einem Bekanntheits-

grad von 28 % (Ipsos September 2012) ist Exacompta im
Herkunftsland Frankreich die bekannteste Marke bei Termin-
kalendern, Ordnungsmitteln und Biirobedarf. Die Produkte be-

gleiten alle Altersklassen im

Besonders deutlich zeigte sich dieser Effekt bei der Mes-
sung des Durchschnittsverbrauchs einer Trocknungsanlage
mit einer Trockenluftkapazitit von 800 m*/h und 1.800 1
Trichtervolumen: Hier wurde pro Stunde ein Wert von
27,09 kWh erhoben. Daraufhin wurde die bestehende An-
lage Anfang 2016 durch

taglichen Leben und tragen
dazu bei, den Alltag zu er-

eine neue WITTMANN
Trocknungsbatterie mit

leichtern.
Aufgrund stetigen Be-

20 kWh

moderner Frequenzre-

@-Verbrauch 27,09 kWh
gelung (FC plus) ausge-

mithens um Beibehaltung

tauscht. Die maximale

sowohl der hohen Qua- 15 KkWh

litatsanspriiche als auch

10kWh 4

Trocknungskapazitit blieb

@-Verbrauch 6,33 kWh unverindert, wodurch

um zukunftsorientierte
Nachhaltigkeit, hat die
Ernst Stadelmann GmbH
im Jahr 2015 beschlossen,

optimale Voraussetzun-
gen fiir die nun folgende
zweite Messreihe gegeben
waren.

. . . . N & S & &
sich eingehend mit mog- N I O
&FF

lichen Optimierungen in
der Fertigung auseinander-
zusetzen. Neben Optimierungspotenzial
bei Materialférderung und Masterbatch-
dosierung hat sich gezeigt, dass die beste-
hende Materialtrocknung zwar ein noch
akzeptables Trocknungsergebnis lieferte,
aufgrund ihres hohen Alters (Baujahr
1987) aber nicht mehr dem derzeitigen
Stand der Technik entsprach.

Hier wurde ein hoherer Energiever-
brauch als bei moderneren Trocknungs-
anlagen vermutet. Um dies zu verifizie-
ren, wurde in Zusammenarbeit mit dem
lokalen Energieversorgungsunternehmen
der Energiebedarf der gesamten Materi-
altrocknungsanlage tiber einen mehrtégi-
gen Zeitraum analysiert.

Die gesammelten Messdaten wur-
den ausgewertet und zeigten, dass die Stromaufnahme
der Trocknungsbatterie unabhéngig vom tatséchlichen
Trocknungsbedarf anndhernd gleichbleibend hoch war. Ein
deutliches Anzeichen dafiir, dass die Regelung der Trock-
nungsparameter einem starren Ablauf folgt, der sich nicht
am tatsdchlichen Trocknungsbedarf der jeweiligen Materia-
lien oder Durchsitze orientiert. Damit verbunden ist hoher
Energieverbrauch (und im ungtinstigsten Fall fiihrt ein sol-
ches Vorgehen zur Ubertrocknung des Kunststoffgranulats).

Neue WITTMANN
Trocknungsbatterie

Die neue WITTMANN Trocknungs-
batterie verfiigt iiber spezielle Funktionen
— temperaturgesteuerte Regeneration
(SmartReg) und automatische Luftmen-
genregelung (SmartFlow) —, welche in
Kombination mit der Materialschutz-
Funktion ein Ubertrocknen des Granu-
lats verhindern. Zusitzlich verfiigt die
Trocknungsbatterie nun iiber ein FC plus
Modul, das es ermoglicht, die Trock-
nungsleistung in optimaler Weise auto-
matisch an sich éndernde Anforderungen
anzupassen — ohne jeglichen Eingriff des
Bedienpersonals. Bei verandertem Trock-
nungsbedarf wird die Trocknungsleistung
automatisch nachgefiihrt, es muss also
nur jene Leistung aufgebracht werden, die fiir einen konstan-
ten Prozess erforderlich ist. Sinkt der Bedarf auf unter 50 %
(z. B. bei Teillast- oder Wochenendbetrieb), wird einer der
beiden Trockenlufterzeuger durch das FC plus Modul nicht
nur gedrosselt, sondern vollautomatisch gestoppt. Wihrend
dieser Phase wird die Trockenluftversorgung iiber die Fre-
quenzregelung des Trockners gesteuert. Steigt der Trock-
nungsbedarf entsprechend an, wird der sich im Standby-Mo-
dus befindliche Trockner wieder aktiviert. Die Handhabung
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dieser Funktion entspricht gewissermafen dem Start/Stop-
Prinzip, welches in moderne KFZ-Fahrzeuge vielfach stan-
dardmaflig integriert ist. Dank dieser Funktionalitat ermog-
licht der WITTMANN Batterietrockner ein Hochstmafl an
Energieeinsparung unter Gewihrleistung einer zuverlassigen
Materialtrocknung. Da diese (Nach-)Regelungen automatisch
erfolgen, reduziert sich zugleich der Bedienaufwand, und

ein wenig effizientes Festlegen der Regelparameter wird auf

jeden Fall vermieden.

Reduzierung des Energieverbrauchs

Nachdem sich die neue Anlage bei Ernst Sta-
delmann einige Wochen lang in Betrieb befun-
den hatte, fithrte das lokale Energieversorgungs-
Unternehmen eine nochmalige Energiemessung
durch. Wie zuvor wurde bei dieser Messung die

gesamte Stromaufnahme der Trocknungsanlage erhoben
— und die Ergebnisse waren beeindruckend. Bei gleichem
Materialverbrauch und insgesamt nahezu identischen Be-
dingungen konnte der durchschnittliche stiindliche Energie-
verbrauch von 27,09 kWh auf 6,33 kWh gesenkt werden.
Dies entspricht einer Einsparung von iiber 76 %, gemessen
am vorherigen Energieverbrauch. In Energiekosten umge-
rechnet, entspricht dies im vorliegenden Fall einer jahrlichen

/
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Einsparung von rund 6.000,— Euro. Aufgrund der Einstufung
dieses Projekts als zukunftsorientierte EnergiemafSnahme,
konnte hier zugleich eine einschldgige Férderung des Bundes-
landes Oberosterreich beantragt werden.

Fiir die Ernst Stadelmann GmbH stellte neben der Ener-
gieoptimierung auch die Verfiigbarkeit einen wesentlichen
Aspekt dar. Aufgrund des Alters der Vorgénger-Anlage kon-
nte keine sichere Ersatzteilverfigbarkeit gewdhrleistet wer-

den, was als sehr besorgniserregend angesehen
wurde. Durch die neue Trocknungsbatterie

und das nun vorhandene FC plus Modul kann
die Anlage selbst wihrend Wartungsarbeiten
oder bei Ausfall eines der Trockenlufterzeuger
weiterbetrieben werden. Dartiber hinaus kann
nun im Bedarfsfall dank der sichergestellten
Ersatzteilverfiigbarkeit im Bedarfsfall sehr rasch
reagiert werden, ohne dass Auswirkungen auf

die Produktion befiirchtet werden miissen. Frithzeitiges Er-
kennen und Realisieren sinnvoller Mafinahmen zur Effizienz-
steigerung verhelfen oftmals zu einem Wettbewerbsvorteil in
entscheidenden Situationen. Die Ernst Stadelmann GmbH
hat sich einen solchen Wettbewerbsvorteil gesichert — und
wird kiinftighin von diesem profitieren. ®

www.exacompla.com

Der 9.000ste WITTMANN W818 Roboter geht an ...
HUHN Kunststofftechnik!

Am 10. Oktober 2017 wurde der
WITTMANN W818 Roboter mit
der Seriennummer 9.000 offiziell
an die HUHN Kunststofftechnik
in Wiehl iibergeben.

UHN-Kunststofftechnik wur-

de 1987 von Andreas Huhn in
Gummersbach, Nordrhein-Westfalen,
gegriindet. 1991 wurde — zusitzlich
zur Baugruppenmontage und der
Nacharbeit an Kunststoftteilen — die
erste SpritzgiefSmaschine in Betrieb
genommen. Zunéchst in einer be-
nachbarten Garage untergebracht,
wuchsen die Produktionsfliche und
der Personalstand des Unternehmens
kontinuierlich an.

Ende 2013 erfolgte der Umzug
der gesamten Fertigung aus Gum-
mersbach und Bergneustadt in den
Neubau im nahegelegenen Wiehl-
Marienhagen.

Derzeit umfasst der Maschinen-
park 60 Spritzgieffmaschinen im

fung des ersten
W818 Roboters
ihren Anfang —
gleichzeitig der
9.000ste von
WITTMANN
ausgelieferte
Roboter dieser
Baureihe.

Bis Anfang
Februar 2018 wur-
den sechs weite-
re W818 Roboter in Betrieb genom-
men. Um den vom Unternehmen ein-
geschlagenen Expansionskurs weiter
verfolgen zu konnen, waren schnelle
und hochflexible Automatisierungs-
l6sungen fiir die 200-t-SpritzgiefSma-
schinen unabdingbar geworden.

Nicht zuletzt in der Entscheidung
fur WITTMANN Roboter zeigt sich
das Qualitdtsbewusstsein der HUHN
Kunststofftechnik, ein Bekenntnis,
welches das Unternehmensmotto in
folgende Worte fasst: ,Wer heute

News

Die Ernst Stadel-
mann GmbH ist
Teil der Exacomp-
ta-Clairefontaine-
Gruppe (www.
exacompta.com).

Christoph
Schweinberger
ist Verkaufsleiter
Osterreich fiir Pe-
ripheriegeriite bei
der WITTMANN
Kunststoffgeriite
GmbH in Wien.

Blick in die
Produktionsstiit-
te von HUHN
Kunststofftechnik
in Wiehl-Marien-
hagen, Nordrhein-
Westfalen.

Joachim Merk
(links), Vertriebs-
leiter WITTMANN
Robot Systeme

in Niirnberg,
liberreicht Andreas
Huhn, dem Griin-
der der HUHN
Kunststofftechnik
in Wiehl, die Ur-
kunde anldsslich
der Ubergabe des
9.000sten W8I18
Roboters.

SchliefSkraftbereich von 35 bis 275
Tonnen. HUHN Kunststofttechnik
deckt mit seiner Fertigung ein breites
Produktspektrum ab, das Teile fur die

Haushaltsgerite-, Elektro- und Auto-

mobilindustrie umfasst. Die Zusam-
menarbeit mit WITTMANN nahm
im Oktober 2017 mit der Anschaf-

WITTMANN innovations — 2/2018

nicht schnellstmoglich 100 % Qualitét
liefert, hat morgen schon verloren!* @

www.HUHN-Kunststofftechnik.de
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