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Kreativer Freiraum zu wettbewerbsfahigen Stiickkosten

Kontron eSystems setzt flr die flexible Produktion von Wallboxen
auf integrierte SpritzgieR3l6sungen von WITTMANN

Kontron eSystems gehdrt zu den fihrenden Anbietern von loT-fahigen
AC-Wallboxen. Neben einem eigenen Ladestationsmodell fur Elektro-
fahrzeuge produziert das Unternehmen am Standort Leipzig Wallboxen fur
zahlreiche namhafte Automobilhersteller — jeweils gebrandet und malge-
schneidert auf die individuellen Wiinsche des OEMs. Mit funf neuen
WITTMANN SpritzgieBproduktionszellen — davon zwei automatisierten IMD-
Linien — vereint Kontron eSystems eine hohe Produktionseffizienz mit viel
Design-Flexibilitat.

Sie beeindrucken durch ihr schickes Design und die hochwertigen Oberflachen:
Die Wallboxengehause, die in Leipzig fur einen OEM produziert werden. Die
Fahrzeugmarke ist auf dem Frontcover zu lesen. Ist die Wallbox spater
installiert und angeschlossen, wird das Logo hinterleuchtet sein. ,Insgesamt
acht Spritzgief3teile sind in diesem Wallboxgehéause verbaut. Alle wurden direkt
hier im Werk produziert, erklart Lars B6hme, Manager Operations Plastics im
Kontron Werk Leipzig, nicht ohne Stolz. Denn die hohe Fertigungstiefe ist neu
fur das Team vor Ort. Lange Zeit wurden viele vor allem gro3ere Kunststoffteile
von einem externen Lohnfertiger zugekauft. Mit einem neuen Kunden anderte
sich die Strategie, was das grofite Investitionsprojekt am Standort seit mehr als
30 Jahren zur Folge hatte. Zentraler Bestandteil der Investition: hochintegrierte,
automatisierte Spritzgiel3produktionslinien — aus einer Hand geplant und
geliefert von WITTMANN.

Makellose Sichtoberflachen mit einer hohen Kratzfestigkeit

Wallboxen missen Wind und Wetter trotzen und sowohl bei Frost als auch
direkter Sonneneinstrahlung tber viele Jahre zuverlassig funktionieren. Die
Anforderungen an das Kunststoffgehduse sind entsprechend hoch, selbst wenn
die meisten Wallboxen, die Kontron eSystems verkauft, unter einem Carport
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oder in einer Garage installiert werden. Ganz wichtig ist auch die Kratzfestigkeit
der Oberflachen, denn die RFID- oder NFC-Ladekarten werden einfach auf die
Oberflache gehalten oder dariber gewischt und nicht selten riicken dabei Ringe
oder ein Schliusselbund, der in derselben Hand gehalten wird, dem Bedienfeld
zu Leibe.

Um eine hohe Funktionalitdt mit einem attraktiven Design, robusten Oberflachen
und viel Variantenflexibilitat zu vereinen, entschied sich Kontron, die Frontcover
im IMD-Spritzgie3verfahren zu produzieren. Die Dekoration der Sicht- und
Funktionsflachen mit einer Folie ist in der Regel effizienter, flexibler und im
Ergebnis robuster als das Lackieren von SpritzgieR3teilen. Gemeinsam mit dem
Partnernunternehmen Leonhard Kurz wurde ein Foliensystem entwickelt. Es
handelt sich um eine kapazitive Folie, die die gesamte Bedienelektronik bein-
haltet. Damit ist es méglich, eine durchgehend geschlossene Bedienoberflache
ohne aufmontierte Bedienfelder oder Schalter zu erhalten. Die Foliensysteme
sind mehrschichtig aufgebaut. So lassen sich auch hinterleuchtete Design-
elemente — wie zum Beispiel das Fahrzeuglogo — mit wenig Aufwand integrie-
ren. Mit dem IMD-Prozess bietet Kontron eSystems den Produktdesignern viel
kreativen Freiraum und erzielt zugleich wettbewerbsfahige Stlckkosten.

Prazise Maschinenbewegungen mit dynamischer Temperierung

Die Frontcovers sind nach den Basisgehausen, die zwei Kilogramm auf die
Waage bringen, die zweitgréRten der acht Spritzgiel3teile, aus denen eine
Wallbox besteht. Sie haben je nach Modell ein Schussgewicht zwischen 500
und 800 Gramm und werden auf einer MacroPower SpritzgieRmaschine produ-
ziert. Hierfur werden die Einzelbilddekore von Rolle zu Rolle der Schliel3einheit
zugefuhrt. Ist das Dekor korrekt platziert, erhalt die Steuerung der Spritzgiel3-
maschine ein Signal vom Folienzufihrsystem und startet den SchlieRprozess.
Verarbeitet wird glasklares Polycarbonat, denn das gesamte Dekor inklusive der
Farbigkeit wird Uber die Folie erzeugt.

Da es sich bei den Frontcovers um grol3e Teile mit einer glatten Sichtflache
handelt, wird sequenziell eingespritzt. Der Kaskadenprozess bietet den Vorteil,
dass die Kavitat besonders gleichmafig mit Kunststoffschmelze gefullt wird, um
das Risiko von sichtbaren Binden&hten zu reduzieren. ,Die Folie ist sehr un-
dankbar®, erklart Bohme. ,Jede noch so kleine Unebenheit bringt das Folien-
dekor umso deutlicher zum Vorschein.” Mit ihren sehr prazisen Bewegungen
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spielt die MacroPower hier eine ihrer Starken aus. Ebenso wichtig ist die hohe
Dynamik der Tempro plus D Temperiergerate. Denn auch ein schnelles Kiihlen
steigert die Bauteilqualitat und leistet zugleich einen Beitrag zur hohen Wirt-
schaftlichkeit. ,Die Zykluszeit liegt trotz der hohen Schussgewichte bei unter
einer Minute®, so Bohme.

Das frischproduzierte Frontcover wird von einem Mehrachsroboter aus dem
Werkzeug entnommen, wahrend parallel dazu ein neues Dekorbild in die Kavitat
eingezogen wird.

Automatisierung mit nahtloser Integration von Fremdsystemen

Nach dem Entformen geht es fur das Frontcover tUber ein ausgeklugeltes Trans-
portsystem zunadchst zur Qualitatskontrolle und danach direkt zum Verpacken.
Die Sichtkontrolle, die von den OEMs vorgegeben ist, ist der einzige manuelle
Arbeitsschritt. Alle anderen Aufgaben tibernehmen WITTMANN Linearroboter —
bis hin zum Einstapeln in die Transportboxen. Die in den Robotergreifer inte-
grierte Kamera ist fur die Lageerkennung verantwortlich, um die Teile voll-
stadndig automatisiert verpacken zu kdnnen. Dabei legt der Roboter nicht nur die
Bauteile ab, sondern setzt auch die Zwischenlagen ein. Vollbeflillte Boxen
werden von fahrerlosen Transportsystemen abgeholt. Diese sorgen zugleich fur
den Nachschub an leeren Transportboxen.

Die gesamte Automatisierung — inklusive der steuerungstechnischen Anbindung
an das bestehende fahrerlose Transportsystem und inklusive Boxenwechsler —
wurde von den WITTMANN Automatisierungsexperten am Standort Nurnberg
projektiert. Jeder Handlingschritt wurde mit dem Ziel einer héchstméglichen
Gesamteffizienz entschieden. Wahrend fir die Qualitatskontrolle und das Ver-
packen die Wahl auf WITTMANN Linearroboter fiel, kommt fir das Entformen
ein Mehrachsroboter zum Einsatz. Der Grund hierfir ist die niedrige Hohe der
Produktionshalle und die staubfreie Einhausung Anlage. ,In der vorliegenden
Konstellation sparen wir mit dem Mehrachsroboter vor allem nach oben Platz®,
sagt Maximilian Topfl, Bereichsleiter Produktion von WITTMANN BATTENFELD
Deutschland. ,Wir haben den Mehrachsroboter bei uns im Haus projektiert und
nahtlos ins Gesamtsystem integriert. Auch das ist eine der Starken von
WITTMANN, dass wir uns flexibel an die Anforderungen unserer Kunden und
die Gegebenheiten vor Ort anpassen kénnen.”
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Sauberraum lasst sich bequem nach hinten aufschieben

Die Spritzgiel3zelle ist als Sauberraum gekapselt, denn auch jedes Staubkorn
wirde unter dem Foliendekor sichtbar werden. Damit das nicht passiert, erzeugt
eine Uber der SchlieReinheit installierte Laminar-Flow-Box einen nach unten ge-
richteten Luftstrom, der die in der Luft vorhandenen Partikel erfasst und rausbe-
fordert.

Eine besondere Herausforderung bei der Planung der Produktionszelle war das
Wechseln der IMD-Rollen und das dafir erforderliche Offnen und Begehen des
Sauberraums. ,Die Rolle wiegt 30 Kilogramm und muss oben auf die Maschine
gehievt werden. Fir ein herkémmliches Podest haben wir hier aber keinen
Platz®, erklart Ludwig Pander, verantwortlich fur Kunststofftechnik und Montage
bei Kontron eSystems. ,Hier hatte WITTMANN eine tolle Idee, die wir sehr ein-
fach umsetzen konnten.“ Diese nutzt den Raum hinter der SchlieRBeinheit fir ein
kleines, maschinenintegriertes Podest, auf das die Maschinenbedienerin be-
guem klettern kann, um die Rolle, die der Hallenkran in die richtige Position
bringt, einzusetzen. Um die Rustzeit kurz zu halten, hat WITTMANN eine weite-
re Sonderlésung konstruiert: Die Laminar-Flow-Box lasst sich Uber die gesamte
Anlagenhdhe sehr einfach nach hinten aufschieben. ,Wir sparen mit dieser
Losung sehr viel Zeit“, sagt Pander. ,Fur den Rollenwechsel brauchen wir nur
eine halbe Stunde und nicht einen halben Tag, was herkdmmlich tblich ist.”

Alles aus einer Hand fir einen schnellen Start of Production

,Wir haben mit der Investition in die prozessintegrierten und automatisierten
Produktionslinien eine hochmoderne, wettbewerbsfahige Fertigung fir technolo-
gisch anspruchsvolle Sichtbauteile aufgebaut®, fasst Stefan Salesch, Vertriebs-
und Marketingleiter Automotive von Kontron eSystems zusammen. Dass die
Produktion so reibungslos anlief, ist fir das gesamte Team alles andere als
selbstverstandlich. Denn neben den zahlreichen technologischen Herausforde-
rungen stand das Projekt unter einem enormen Zeitdruck. Der neue Kunde gab
den Start of Production vor. Innerhalb von weniger als einem halben Jahr galt
es, die Produktionslinien zu projektieren, die ersten Anlagen zu installieren und
in Betrieb zu nehmen. Und das wahrend bestehende Produktionsauftrage
weiterliefen. So wurden die alten Anlagen ab- und parallel dazu die neuen
aufgebaut.
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,pDer Terminplan war der kritischste Punkt im Projekt®, unterstreicht auch Topfl.
Zumal zu jener Zeit noch die Auswirkungen der Lieferkettenkrise splrbar waren
und bei zwei bereits bestellten SpritzgieBmaschinen die Schliel3kraft nachtrag-
lich noch einmal nach oben korrigiert wurde, weil die Wallboxengrof3en erst sehr
spat final definiert wurden.

Mit den Maschinen anderte sich auch noch einmal das komplette Hallenlayout
und die geplante Einbringung der Maschinen in die ohnehin enge Produktions-
halle. ,Um ein Haar hatten wir die Hallenwand aufschneiden mussen®, berichtet
Topfl. ,Wir hatten keine funf Zentimeter Luft mehr. Das war wirklich MaRarbeit.
Der platzsparende Aufbau unserer Maschinen kam uns hier zugute.®

Kontron war fur das grol3e Projekt mit verschiedenen Anbietern in Verhandlung.
SWITTMANN stellte uns die kurzeste Go-to-Production-Zeit in Aussicht und hat
den Zeitplan tatsachlich eingehalten®, sagt Pander. Maximilian Topfl fuhrt das
vor allem darauf zurtick, dass WITTMANN als Systemlieferant die Gesamt-
verantwortung ubernahm. ,Wir mussten nicht auf weitere Partner warten,
sondern haben alles im eigenen Haus in Nirnberg abgewickelt und damit viel
Zeit gespart.”

Dass WITTMANN von der SpritzgieBmaschine tUber die Temperierung, das Ma-
terialhandling bis zur Automatisierung alles aus einer Hand liefern kann, war fir
Kontron ausschlaggebend, WITTMANN als Partner fur dieses anspruchsvolle
Projekt auszuwahlen. ,Wir brauchten ja nicht nur die SpritzgieRmaschinen, son-
dern auch alles drum herum. Da haben wir ganz auf die Expertise von WITT-
MANN gesetzt“, sagt Salesch und betont: ,Wir sind sehr stolz auf die komplett
neu gestaltete SpritzgieRproduktion. Das hat hier am Standort eine Aufbruch-
stimmung ausgeldst. Die Kollegen hier sehen, dass es weiter voran geht.”

Zentrale Materialversorgungsanlage fir steigende Materialvarianz

Der Standort des heutigen Kontron eSystems Werks in Leipzig hat eine lange
Geschichte — gepragt vor allem durch Siemens. 30 Millionen Business-Telefone
fur die weltweiten Markte wurden hier produziert. Bereits Siemens vereinte am
Standort die Elektronikfertigung mit Kunststoffkompetenz. Davon profitiert
Kontron, denn einige ehemalige Siemens-Mitarbeiter sind bis heute am Standort
beschaftigt. ,Bereits 2003 hielt hier die IMD-Technologie Einzug®, berichtet
Salesch. Damals fur Zierleisten in den Telefongehausen.
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Die Wallboxen machen aktuell rund 50 Prozent des Umsatzes von Kontron
eSystems in Leipzig aus. Die andere Halfte generiert sich aus dem Geschafts-
bereich Lohnfertigung. ,Fur technologisch anspruchsvolle Sichtbauteile im
Bereich von 20 Gramm bis zwei Kilogramm Schussgewicht sind wir optimal
aufgestellt, so Salesch. Auch im Bereich Lohnfertigung kommen viele Kunden
aus den Bereichen Automotive und E-Mobilitat. Zunehmend nutzt auch die
Elektronikindustrie die Produktionskapazitdten von Kontron in Leipzig.

Mit der Diversifizierung des Produktionsspektrums steigt die Vielfalt an Mate-
rialien, die in der komplett neu gestalteten SpritzgieR3halle verarbeitet wird. Des-
halb schloss Kontron eSystems an die erfolgreiche Inbetriebnahme der Spritz-
gieBproduktionslinien direkt ein weiteres Projekt an. Ganz neu werden alle Mas-
chinen von einer grofR3en zentralen Materialversorgungsanlage von WITTMANN
mit Granulat versorgt.

Kontron eSystems und WITTMANN realisieren gemeinsam ein wegweisendes Projekt fur die
Elektromobilitat. (Bild: Kontron eSystems GmbH — ,OEM Charging Solutions” — esystems.de)
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Die SchlieReinheiten der SpritzgieBmaschinen sind als Sauberraum gekapselt. Fir den
Wechsel der IMD-Rollen lasst sich der Sauberraum sehr einfach aufschieben.

Um die IMD-Rollen schnell und einfach wechseln zu kénnen, hat WITTMANN eine Sonderlésung
konstruiert. Der Rollentausch dauert nur eine halbe Stunde.
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Zwei WITTMANN Linearroboter sorgen fiir einen reibungslosen, effizienten Prozess.
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Kontron eSystems und WITTMANN freuen sich gemeinsam Uber den Erfolg des groRen Projekts: Auf
der oberen Stufe von links nach rechts: Stefan Salesch (Kontron eSystems), Maximilian Topfl
(WITTMANN Gruppe) und Ludwig Pander (Kontron eSystems). Auf der unteren Stufe von links nach
rechts Oliver Liebscher (Servicetechniker in der WITTMANN Gruppe) und Lars Béhme (Kontron
eSystems). Oliver Liebscher stand wéhrend der gesamten Inbetriebnahme dem Kontron Team vor Ort
zur Seite.

Bilder: WITTMANN
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Die WITTMANN Gruppe

Die WITTMANN Gruppe ist ein weltweit fihrender Hersteller von SpritzgieBmaschinen, Robotern und
Peripheriegeraten zur Verarbeitung unterschiedlichster Arten plastifizierbarer Materialien. Die
Unternehmensgruppe hat ihren Hauptsitz in Wien, Osterreich, und besteht aus zwei
Hauptgeschéftsbereichen: WITTMANN BATTENFELD und WITTMANN. Im Sinne der Konzepte von
Umweltschutz, Ressourcenschonung und Kreislaufwirtschaft beschéftigt sich die WITTMANN Gruppe
mit fortschrittlicher Prozesstechnologie fiir hbchste Energieeffizienz im Spritzgieprozess sowie mit
der Verarbeitung von Standardmaterialien und Materialien mit hohem Anteil an Rezyklat und
nachwachsenden Rohstoffen. Die Produkte der WITTMANN Gruppe sind auf die horizontale und
vertikale Integration in eine Smart Factory ausgelegt und kdnnen untereinander zu einer intelligenten
Produktionszelle verbunden werden.

Gemeinsam betreiben die Unternehmen der Gruppe zehn Produktionswerke in sieben Landern, und
mit ihren 35 Standorten sind die zusatzlichen Vertriebsgesellschaften auf allen wichtigen
Industrieméarkten der Welt vertreten.

WITTMANN BATTENFELD verfolgt den weiteren Ausbau seiner Marktposition als
SpritzgieBmaschinen-Hersteller und Anbieter moderner umfassender Maschinentechnik in modularer
Bauweise. Das Produktprogramm von WITTMANN umfasst Roboter und Automatisierungsanlagen,
Systeme zur Materialversorgung, Trockner, gravimetrische und volumetrische Dosiergerate, Mihlen,
Temperier- und Kiuhlgerate. Der Zusammenschluss der einzelnen Bereiche unter dem gemeinsamen
Dach der WITTMANN Gruppe ermdglicht eine nahtlose Integration. — Zum Vorteil der
SpritzgieRverarbeiter, die in verstarktem Maf3 ein reibungsloses Ineinandergreifen von
Verarbeitungsmaschine, Automatisierung und Peripherie nachfragen.
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