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EDITORIAL

Liebe Kunden, liebe Leser,

die Welt der Kunststoffverarbeitung ist oft bunt. Zum Beispiel, wenn es um die
Fertigung grofler farbiger MullgefdBe auf den groften unserer Spritzgieima-
schinen geht, der MX-Baureihe. Oder auch um das Spritzgieflen von Verschlis-
sen fur Kunststoffflaschen, -tuben oder -beutel aller Art auf den kleinsten von
KraussMaffei, der CX-Baureihe. Ebenfalls schon farbig: grofflachige Fahrzeug-
Sichtbauteile mit einer tiefgezogenen Folie als Aulenhaut, die mit faserverstark-
tem Polyurethan versteift wird. Die bunten Beispiele, die Sie in dieser Ausgabe von
AHEAD finden, illustrieren vortrefflich die Vielfalt der Systeme und der immer neu-
en, meist mafigeschneiderten Technologieldsungen, die KraussMaffei hnen bietet.

Doch nicht nur bei den spezifischen Anwendungen unserer Kunden lduft unsere
Innovationsmaschine auf Hochtouren. Ebenso hohe Prioritat hat die Weiterent-
wicklung der Automation zu immer langeren geschlossenen Prozessketten. Ein
grofler Erfolgsbaustein ist dabei die Adaptive Prozessfiihrung (APC), die wir im
Herbst 2014 mit groBem Erfolg in den Markt eingefiihrt haben. Damit verringern
Sie den - immer fehlerbehafteten - .handischen” Eingriff in den Fertigungsablauf
deutlich. Oder andersherum: Zu lhrem Nutzen erhthen und verstetigen wir die
Qualitat der Produkte, die auf Anlagen von KraussMaffei hergestellt werden.

Und wir vereinfachen die Bedienung der Systeme. Das ist notig, weil die immer
komplexeren Fertigungszellen zunehmend hohere Anspriiche an den Bediener
stellen. Um lhnen die Arbeit zu erleichtern, sind wir diesen Bedirfnissen auch
mit der weiteren Optimierung der Benutzeroberfldchen unserer Anlagen noch
weiter entgegengekommen. Der jiingste Schritt in dieser Richtung ist die neue
Steuerung MCé Multitouch. Diese Weiterentwicklung der immer noch jungen
MCé Ubertragt die Gestensteuerung von Handy und Tablet auf die Maschinen-
steuerung, und das auf einem 24-Zoll-Display mit sehr speziellen Eigenschaften.
Details lesen Sie in dieser Ausgabe.

Sie wollen diese und andere technische Innovation im Live-Betrieb erleben? Dann
besuchen Sie uns auch in diesem Jahr auf zahlreichen gro3en Kunststoffmessen
der Welt. Ob auf der NPE in Orlando (USA] oder auf der Chinaplas in Guangzhou
[China) - Innovationen made by KraussMaffei sind garantiert! Informieren Sie
sich in unserem Messekalender.

Wo auch immer - wir freuen uns darauf, Sie persénlich zu begrifien!

Dr. Hans Ulrich Golz
Geschaftsfihrer
President des Segments SpritzgieBtechnik
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DER AMERIKANISCHE MARKT BOOMT DERZEIT

USA: QUO VADIS,
KUNSTSTOFFTECHNIK?

Fur die Kunststoffindustrie und damit auch fir KraussMaffei ist die Automobilindustrie eine der
wichtigsten Abnehmergruppen. So stimmt es die Hersteller von Kunststoffen und Kunststofftechnik
durchaus zuversichtlich, dass der US-Automarkt wieder Fahrt aufgenommen hat. In der Kunststoff-
verarbeitung sind vor allem maBgeschneiderte Anlagen gefragt. Uber diesen und weitere Trends
sprach AHEAD mit Paul Caprio, President der KraussMaffei Corporation, und mit J. P. Mead, Vice
President Reaction Molding Machinery.

INTERVIEW: JOACHIM WEBER MITARBEIT: MANUEL VON VARCHMIN FOTOS: KRAUSSMAFFEI, ISTOCKPHOTO



AHEAD: Lassen Sie uns zunachst auf den
Gesamtmarkt der Kunststoffverarbeitung

in den USA schauen. Was sind derzeit die
wesentlichsten Entwicklungen?

Caprio: Zuallererst: Der amerikanische
Markt boomt derzeit. Die verstarkte Explo-
ration von Schieferél und -gas hat sowohl
die Energie- als auch die Rohstoffpreise auf
Talfahrt geschickt. Das macht die Produkti-
on im eigenen Land wieder attraktiver. Das
gilt umso mehr, als viele Bundesstaaten wie
Georgia die Ansiedlung neuer Betriebe sub-
ventionieren. So holen zahlreiche amerika-
nische Verarbeiter ihre Produktion aus dem
Ausland zuriick in die USA. Hinzu kommt ein
kraftiger Anstieg der Inlandsnachfrage, vor
allem aus der wieder erstarkten Automo-
bilindustrie und aus dem Baubereich. Laut
einer Statistik der U.S. International Trade
Commission sind die Importe von Kunst-
stoff- und Gummiverarbeitungsmaschinen
2013 um fast 13 Prozent auf 5,9 Milliarden
Dollar gestiegen, die aus Deutschland allein
um 22 Prozent auf 1,5 Milliarden Dollar.

AHEAD: Wie sieht die Struktur der Branche
aus? Ist die Kunststoffverarbeitung in den
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»Die Importe von Kunststoff- und
Gummiverarbeitungsmaschinen

sind 2013 um fast

1 3 Prozent
auf 5

9

Milliarden Dollar
gestiegen.”

USA eher von vielen kleinen oder von weni-
gen groflen Unternehmen gepragt? Welche
Rolle spielen die integrierten Verarbeiter,
zum Beispiel in der Lebensmittel-, Verpa-
ckungs- oder Getrankeindustrie?

Mead: Da ist ein klarer Trend zu sehen: Die
Firmengruppen, insbesondere die inter-
national aufgestellten Konzerne, werden
immer grofer. Zwar gibt es nach wie vor
die typischen kleinen Kunststoffverarbei-
ter. Aber die sind klar in der Minderheit. Der
grofite und weiter wachsende Bereich in der
Herstellung von Kunststoffteilen ist immer
noch die Automobilindustrie. Aber auch in
der Verpackungsindustrie beobachten wir
stetiges Wachstum. Diese Branche hat
zwar schon kraftig investiert. Aber bereits
fir 2015 erwarten wir hier wieder deutliche
Zuwachse.

AHEAD: Gibt es grofle, allgemeingiiltige
Trends, die die gesamte Branche betreffen?
In welche Richtungen bewegt sich der Markt?
Caprio: Es gibt einen ganz klaren Trend zur
Automation. Das merken wir nicht nur am
wachsenden Interesse, das sich in einem
deutlichen Anstieg der Anfragen unserer

PAUL CAPRIO, PRESIDENT DER
KRAUSSMAFFEI CORPORATION

amerikanischen Kunden zu diesem Thema
widerspiegelt. Sondern auch ganz konkret
im Geschaft — der Verkauf von Automations-
losungen istin den letzten zw6lf Monaten um
volle 200 Prozent gestiegen.

AHEAD: Woher riihrt dieser Sinneswandel?
Bisher war das Interesse amerikanischer
Kunststoffverarbeiter an automatisierten
Prozessen doch nicht so ausgepragt.

Caprio: Da ist zum einen die technische
Entwicklung. Die Automationszellen wer-
den immer komplexer, verknipfen zuneh-
mend mehr Elemente der Prozesskette zu
einem automatisch gesteuerten Prozess.
Das kann heute von der Aufbereitung der
Kunststoffmasse bis zum fertig verpack-
ten Teil reichen. Solche durchgehend auto-
matisierten Systeme Uberzeugen nun auch
die amerikanischen Verarbeiter. Ein wei-
terer Grund, sich fir dieses Thema zu off-
nen, besteht in der kontinuierlich absolut
gleichbleibenden Qualitat der Produkte,
die nur mit hoher Automation zu erreichen
ist. Damit wird dieses Arbeitsfeld unabhan-
gig vom Verfahren zu unserem starksten
Wachstumstreiber.
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AHEAD: Welche Anwendergruppen sind fiir
KraussMaffei besonders interessant?
Caprio: Beim SpritzgieBen sehen wir gro-
Bes Potenzial im Verpackungsbereich. Um
unseren Kunden hier echte Komplettlésun-
gen, also mafligeschneiderte Turn-Key-An-
lagen bieten zu kénnen, suchen wir derzeit
nach Kooperationen mit Werkzeugbauern
in den USA. Denn fir Anwendungen des
Mehrkomponenten-SpritzgieBens in der
Wendeplattentechnik, bekannt unter dem
Verfahrens-Label SpinForm, brauchen wir
hochprazise Werkzeuge. Ziel ist eine sozu-
sagen perfekte Verpackungsmaschine. Als
Basis dafir bietet sich vor allem unsere GX-
Baureihe an.

Mead: Fir die Reaktionstechnik liegen wich-
tige Anwendungsbereiche in der Automobil-
industrie. Auch die amerikanischen Autoher-
steller bemihen sich zunehmend, schwere
Metallteile durch leichtere Kunststoffteile zu
ersetzen. Aulerdem beginnen sie, die Vortei-
le der Kunststoff- und Kunststoffverbund-
teile im Design zu schatzen. Gegenlber
Metallteilen sind grofere Freiheitsgrade in
der Formgebung und integrierte Funktionen
sehr Uberzeugende Argumente.

AHEAD: Welche speziellen Anspriiche stel-
len amerikanische Kunststoffverarbeiter an
ihr Equipment?

Mead: Ein ganz wichtiger Punktist die leich-
te Bedienbarkeit. Nicht zuletzt deswegen
ist die Adaptive Prozessfihrung (APC) so

attraktiv fir den Kunden - ein grofler Teil
des bendtigten Know-hows wird vom Be-
diener zur Steuerung verlagert. Auflerdem
legen amerikanische Verarbeiter groflen
Wert auf eine umfassende Betriebsdaten-
erfassung und darauf, dass sie moglichst
viele Daten aus der Maschine auslesen kon-
nen. Von erheblicher Bedeutung ist zudem
die Méglichkeit der Vernetzung. Schnittstel-
len sind also ebenfalls ein mafBgebliches
Thema. Elementar ist natirlich die gesam-
te Prozesstechnik, die eine hohe Wiederhol-
genauigkeit auch bei hoher Geschwindigkeit
gewahrleisten muss. Dazu ist die perma-
nente prazise Kontrolle der entscheidenden
Parameter notwendig. Auch das leistet APC
in exzellenter Weise. Auf einer ganz anderen
Ebene, aber nicht minder wichtig sind die
speziellen Anforderungen des amerikani-
schen Markts, zum Beispiel die Anpassung
an die lokalen Normen bei Wasseranschlis-
sen und Fittings und bei der gesamten elek-
trischen Ausristung.

AHEAD: Wie steht es um das Thema Nach-
haltigkeit, das in Europa eine so wichtige
Rolle spielt? Bemiihen sich amerikanische
Kunststoffverarbeiter und ihre Kunden um
Material- und Energieeinsparungen, oder
treten diese Ziele im Gefolge der sinkenden
Olpreise wieder in den Hintergrund?

Caprio: Diesem Thema nahern sich ame-
rikanische Unternehmen auf unterschied-
liche Weise. Nachhaltigkeit ist dabei, einen
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eigenen Stellenwert zu gewinnen, aber nicht
bei allen Unternehmen in der gleichen Form.
Das grundsatzliche Ziel, umweltfreundlich
zu produzieren, gewinnt immer mehr An-
hanger. Die Umsetzung hangt aber stark von
lokalen Bedingungen ab, zum Beispiel von
der Hohe der Energiekosten. Insgesamt lasst
sich aber feststellen, dass die Themen Bio
und Okologie in den USA immer intensiver
diskutiert werden.

AHEAD: Wie sieht es zum Beispiel konkret
bei der Nachfrage nach vollelektrischen
SpritzgieBmaschinen aus, die im Vergleich
zu hydraulischen Maschinen als Nonplus-
ultra in Sachen Energieeffizienz gelten?
Caprio: Vollelektrische Maschinen sind vor
allem im Bereich der Medizintechnik gefragt,
in erster Linie wegen ihrer hygienischen Ei-
genschaften und ihrer Eignung fur die Rein-
raumtechnik. BluePower ist ein grundsatz-
liches Thema insbesondere da, wo es um
Kosteneinsparungen geht.

AHEAD: Kaufen amerikanische Kunden
lieber Konfektionsware (ready-made) oder
MaBschneiderei (taylor-made)?

Caprio: Die Antwort lautet ganz klar: Un-
sere Kunden bevorzugen Losungen, die
sehr genau auf ihren spezifischen Be-
darf zugeschnitten sind. Das gilt sogar fir
die Software. Unsere Fahigkeit, speziel-
le Schnittstellen und spezielle Programme
darzustellen, entscheidet nicht selten Uber



KraussMaffei

den Zuschlag. Extrem wichtig sind aber auch
die Moglichkeiten der individuellen Hard-
warekonfiguration, die unser ausgefeiltes
modulares System bietet. Ob Spritzeinheit,
SchlieBle, Antrieb oder Peripherie - mit un-
serem Baukasten sind wir in der Lage, den
gewtinschten Anforderungen kompromisslos
gerecht zu werden. Ebenfalls sehr wichtig fir
unsere amerikanischen Kunden ist die Flexi-
bilitat ihrer Anlagen. Auch dafir bietet das
modulare System eine ideale Basis.

AHEAD: Welche Rolle spielt die Automation
der Verarbeitungssysteme? Haben ausge-
feilte Systeme wie die Steuerung MC6 zur
Kontrolle gesamter Prozessketten in den
USA eine Chance?

Caprio: Wie schon erwahnt: Die Automati-
sche Prozesskontrolle ist ein Thema, das ge-
rade im Augenblick immer weiter in den Vor-
dergrund rickt. Die automatische Steuerung
ganzer Prozessketten ist einer der Problem-
kreise, die auch auf der Kunststoffmesse NPE
im Mittelpunkt stehen. Mit unserer neuen
Steuerung MCé Multitouch rechnen wir uns
dort sehr gute Chancen aus. Denn ihre grafi-
sche Benutzeroberflache und ihre leichte Be-
dienbarkeit entsprechen genau dem, was un-
sere Kunden in den USA wiinschen. Ubrigens:
In den Showrooms des Advance Development
Center unseres Kunden Proper Group In-
ternational in Warren (Michigan) stehen die
APC-Systeme von KraussMaffei an allen Ma-
schinen zum Testen zur Verfigung.

AHEAD: Nun zu einer Kundengruppe, die

fir KraussMaffei traditionell besonderes
Gewicht hat: die Autoindustrie. Verfolgen

die groBen US-Hersteller wie GM, Chrysler
oder Ford ahnliche Entwicklungsziele wie
ihre europdischen Wettbewerber? Haben
Nachhaltigkeitsthemen wie die Verringe-
rung des Spritverbrauchs durch leichtere
Bauweisen hier ein dhnliches Gewicht wie in
Europa? Oder haben die Olpreissenkungen
der letzten Monate diese Ziele wieder in den
Hintergrund treten lassen?

Mead: Auch in den USA bleibt es langfris-
tig ein wichtiges Ziel der Automobilindus-
trie, den Energieverbrauch der Fahrzeuge zu
senken. Denn auch wenn die Olpreise der-
zeit niedrig sind - jeder weif}, dass sie eines
Tages wieder steigen werden. Ein Weg, den
Spritverbrauch zu senken, ist der Einsatz ge-
eigneter Software im Auto. Kleinere Fahr-
zeuge sind fur die Autohersteller hierzulan-
de keine Option mit hoher Prioritat. Damit
folgt die Branche der Nachfrage. Die jlingste
Entwicklung zeigt, dass die Autokaufer wie-
der die groflen Modelle kaufen, kaum dass

PAUL CAPRIO
President der KraussMaffei Corporation.

J. P.MEAD
Vice President Reaction Molding Machinery.

die Spritpreise gesunken sind. Die Autos sol-
len also ihre GrofBe behalten, aber in Zukunft
immer weniger wiegen. Damit wachst auch
in den USA das Interesse an Leichtbauteilen.

AHEAD: Was bedeutet das fiir KraussMaffei?
Mead: Dieser Trend kommt fantastisch un-
serem Angebot entgegen, in das wir in den
letzten Jahren viel Entwicklungsarbeit ge-
steckt haben. Denn neben Maschinen und
Anlagen besitzt KraussMaffei das verfah-
rensunabhangige Know-how der gesamten
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Wertschopfungskette zur automatisierten
Herstellung von Faserverbund-Leichtbautei-
len. Je nach Bauteilanforderung und Stiick-
zahl bieten wir - als einziges Unternehmen
weltweit - die optimale Fertigungstechnolo-
gie. Ein Beweis dafir, dass wir damit auch in
den USA auf dem richtigen Weg sind: General
Motors haben gerade drei 4.000-Tonnen-Pro-
duktionszellen fir die Produktion von Blen-
den gekauft.

AHEAD: Mit welchen technologischen Ange-
boten rennt KraussMaffei in der amerikani-
schen Autoindustrie offene Tiiren ein? Sind
es eher die Leichtbauansatze wie FiberForm
und Hochdruck-RTM oder die vielfaltigen
Varianten der Oberflachenveredelung?
Mead: Beides. Der Leichtbau ist gera-
de stark im Kommen, wie schon erwahnt.
Und unsere Verfahren fir die Oberflachen-
veredelung stoflen im Automotive-Bereich
auf grofle Zustimmung. ColorForm und
SkinForm verbinden die Vorteile der Spritz-
gieB- und der Reaktionstechnik in idealer
Weise. Damit lassen sich komplexe ther-
moplastische Bauteile mit individuellen,
edlen Polyurethan- oder Polyurea-Oberfla-
chen mit definierten Eigenschaften herstel-
len. Ob lederahnliche Haptik, tolle Optik wie
Hochglanz und spezielle Dekoreffekte oder
hohe Kratzfestigkeit - alles entsteht repro-
duzierbar und wirtschaftlich in nur einem
Verfahrensschritt.

AHEAD: Wo sehen Sie gegenwartig die grof-
ten Herausforderungen im US-Markt?
Caprio: Der Markt boomt in einem Maf}, das
uns hier und da den Grenzen unserer Leis-
tungsfahigkeit nahe bringt. Denn selbst im
Boom gilt fir uns: .Anlagen von der Stange”
gehen nicht - KraussMaffei muss flexibel auf
die Winsche und Anforderungen seiner Kun-
den reagieren.

AHEAD: Und welches sind lhre Ziele in den
nachsten drei bis fiinf Jahren?

Caprio: Wir wollen noch schneller auf die
Bedirfnisse unserer Kunden reagieren. Um
optimale Losungen fir den jeweiligen Bedarf
zu konfigurieren, missen wir mit jedem Kun-
den intensiv daran arbeiten, seine Anforde-
rungen realitatsnah zu definieren. Denn nicht
immer ist die eierlegende Wollmilchsau die
optimale Losung. Wenn es darum geht, wirk-
lich praxistaugliche, wirtschaftliche Anlagen
zu konzipieren, konnen wir auf einen riesigen
Erfahrungsschatz zurlckgreifen. Ihn noch
starker als bisher einzusetzen, um den Kun-
den zu unterstitzen, ist eines unserer vor-
rangigen Ziele.
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DER NEUE ANGUSSPICKER SPX 10

ALLES EINGEBAUT: SCHNELLIGKEIT,
PRAZISION UND SPARSAMKEIT

In der Automation der CX-Baureihe, also der kleinen SpritzgieBmaschinen von KraussMaffei, gab es
noch eine kleine Liicke: den Angusspicker. Der neue servomotorische Picker SPX 10 ist voll in die
Automation der MCé6-Steuerung integriert und bringt kurze Zykluszeiten bei niedrigen Betriebskosten

und minimalem Platzbedarf.

TEXT: JOACHIM WEBER MITARBEIT: MICHAEL FLURL FOTOS: KRAUSSMAFFEI

ie Ingenieure der Automations-
sparte von KraussMaffei haben
es sich nicht leicht gemacht. Viele
Aspekte waren zu bericksichti-
gen. Der Antrieb sollte Schnel-
ligkeit bei gleichzeitig geringem Energie-
verbrauch gewahrleisten. Der Raumbedarf
sowohl in der Flache als auch in der Hohe
sollte moglichst gering sein. Und der Picker
sollte leicht und sicher zu bedienen und zu
warten sein. Den Entwicklern gelang es, all
das unter einen Hut zu bringen. Das Ergeb-
nis war der vollig neue Angusspicker SPX 10.

Thomas Marufke, Geschaftsfuhrer der
KraussMaffei Automation GmbH: .Wir haben
die Aufgabe von Anfang an ganzheitlich be-
trachtet. Herausgekommen ist ein per-
fekt abgestimmtes System, von dem unsere
Kunden unter vielerlei Aspekten profitieren
werden.”

Entscheidung fiir servomotorischen Antrieb
Ganz klar fiel die Entscheidung fir den ser-
vomotorischen Antrieb. Gegeniiber einem
pneumatischen Antrieb ist er zwar zu-
nachst etwas teurer in der Anschaffung.
Doch mit der etwa doppelten Lebensdau-
er und der bewahrten KraussMaffei Qualitat
macht der servomotorische Angusspicker
dieses Manko zu einem Gutteil wett. Weite-
re Vorteile bringen die deutlich niedrigeren

Betriebs- sowie die regelmafigen Wartungs-
kosten, die aufgrund der Konstruktion signi-
fikant niedriger sind.

Da sind zuerst die Energiekosten. Der ser-
vomotorische Angusspicker bendtigt nur ein
Prozent der kostspieligen Druckluft, die das
pneumatische Pendant verbraucht. Selbst
wenn man in Rechnung stellt, dass er statt-
dessen einen hohen Bedarf an elektrischer
Energie hat, springt per saldo eine Einspa-
rung von 85 Prozent der Gesamtenergie-
kosten heraus.

Kurze Zykluszeiten

Dessen ungeachtet kommt der SPX 10 durch
die servomotorischen Achsen auf kiirzere Ge-
samtzykluszeiten und ermdglicht somit eine
Entnahmezeit von nur einer Sekunde. Dazu
tragt mafgeblich der frei programmierbare,
servomotorische Entnahmehub bei, der eine
optimale Wartestellung tiber dem Werkzeug
ermdoglicht - pneumatische Picker konnen
jeweils nur den maximalen Hub fahren und
eine fest eingestellte Endposition ansteuern.

Zu Buche schlagen zudem die geringeren
Umristzeiten und damit -kosten. Dank sei-
ner Drehachse kann der SPX 10 in eine Park-
position fahren, in der er maximalen Raum
fur den Werkzeugwechsel lasst. Und die voll-
standige Integration in die Steuerung MCé
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erlaubt es dem Bediener, ohne grofien zu-
satzlichen Aufwand das Programm zu wech-
seln. Zudem gewahrleisten die Servoachsen
eine millimetergenaue Positionierung. Da-
durch wird es erheblich einfacher, den Ent-
nahmepunkt manuell einzurichten. Dank der
hohen Reproduzierbarkeit der Servoachsen
fallen nachtragliche Korrekturen einzelner
Programmpositionen einfach weg. Alle diese
Bausteine verkiirzen auch die Wechselzeiten
und -kosten spirbar.

Platzsparendste Losung auf dem Markt
Nicht zu unterschatzen sind die Vorteile der
kompakten und stabilen Bauweise des neuen
Pickers. Der SPX 10 ist derzeit eine der platz-
sparendsten Losungen auf dem Markt. Denn
er bildet eine Einheit mit der Maschine. Der
abgetrennte Anguss wird innerhalb der Ma-
schineneinhausung abgelegt, bendtigt also
keine seitliche Erweiterung in Form einer zu-
satzlichen Schutzeinhausung. So konnen auf
gleicher Stellflache vier statt drei Maschinen
installiert werden. Selbst niedrige Hallen sind
kein Hindernis - der Teleskophub reduziert
die erforderliche Bauhohe um 500 Millimeter
gegeniiber einem Pneumatikpicker.

Thomas Marufke zieht das Fazit: ,Der neue
Angusspicker ist genau der Produktivitats-
und Effizienztreiber, den die Automation
noch brauchte, um das Portfolio abzurunden.
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RAUMWUNDER

Der Angusspicker
iberzeugt durch seine
kompakte und stabile
Bauweise.
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DIE NEUE STEUERUNG MCé6 MULTITOUCH

INTUITIV & INDIVIDUELL -
SPITZENLEISTUNG AUF 24 ZOLL

Handy und Tablet haben beim Anwender zu neuen Bediengewohnheiten gefiihrt. Es ist nur logisch, dass
sich die Benutzeroberflachen der Maschinensteuerungen dieser Entwicklung anpassen. Mit der neuen
Steuerung MCé Multitouch ist KraussMaffei ein groBer Wurf gelungen. Uber die Details sprach AHEAD
mit Glinther Grimm (Leiter Software und Steuerungstechnik].

INTERVIEW: JOACHIM WEBER MITARBEIT: ANNA-MARIAMEYER FOTOS: KRAUSSMAFFEI

AHEAD: Bitte erlautern Sie uns kurz, was genau die MCé Multitouch ist.
Was ist das Neue daran?

Grimm: Bisher haben wir nur resistive Bildschirme eingesetzt. Das
heiBt: Um eine Aktion auszuldsen, war ein gewisser Druck auf das
Display notwendig, dessen Oberflache aus Glas oder Folie bestand.
Dabei galt die Einschrankung, dass jeweils nur ein Feld punktuell
gedriickt, also nur eine Aktion angesteuert werden konnte. Mit

der neuen MCé Multitouch bendtigt man keinen physischen Druck.
Die Darstellungen lassen sich durch Gesten steuern, etwa durch
Wischbewegungen oder Fingerspreizen fiir das Zoomen. Mit ihr
kann der Bediener mehrere Aktionen gleichzeitig ansteuern. So ist
damit auch das Bedienen der Einstellseiten und die gleichzeitige
Betatigung eines Maschinentasters maglich.

AHEAD: Warum hat man sich entschieden, dieses Produkt zu
entwickeln?

Grimm: Wir beobachten kontinuierlich den Markt und sprechen
mit unseren Kunden. Generell sind die Bedienfreundlichkeit bei
Steuerungen und eine intuitive Bedienphilosophie schon immer
ein wichtiger Gesichtspunkt. Ganz deutlich sieht man diesen Trend
bei Smartphones. Dort ist die Gestenbedienung nicht mehr wegzu-
denken. Und nun ist es an der Zeit, dass diese Technologie auch in
der Industrie Einzug halt. So hatten einige Kunden bei der jetzigen
MC6 bereits die Erwartung, dass man sie wie ein Smartphone, also
kapazitiv bedienen konnte. Aus diesen Griinden hat KraussMaffei
als Vorreiter bereits auf der K 2013 eine MC6-Steuerung gezeigt,
die mit Gesten zu steuern war. Diese Innovation stief3 einhellig

auf Zustimmung unter den Interessenten. Die Umsetzung erfolgte
dann konsequent und als erster Hersteller liberhaupt konnten

wir einen 24-Zoll-Bildschirm mit kapazitiver Touchtechnologie
realisieren.

AHEAD: Gab es auch Stolpersteine in der Entwicklung? Wie hat man sie
tiberwunden?

Grimm: Das grof3te Hindernis war, dass diese Technik mit einer Bild-
schirmdiagonale von 24 Zoll zu Beginn der Entwicklung noch gar
nicht verfligbar war. Dank der sehr guten Kooperation mit Entwick-
lungspartnern und der langjahrigen Erfahrung von KraussMaffei in
der Steuerungstechnik konnten wir diese Hiirde aber relativ schnell
meistern. Eine besondere Herausforderung ist die Anforderung vie-
ler Kunden, Maschinenbewegungen fahren zu konnen, ohne auf den
Bildschirm zu schauen. Dies kann ein herkommliches Touch-Display
nicht gewahrleisten. Hier ist uns gemeinsam mit unserem Part-

ner eine besondere Innovation gelungen: die ins Glas geschliffene
Flihrungsbahn oder Fiihrungsstrecke mit einem darunter liegen-

den Softwareelement, dem Slider (SlideX). Damit ermdglichen wir
dem Einrichter, alle Achsen der Maschine zu steuern, ohne auf den
Bildschirm zu schauen. Sein Befehlsfinger wird in der Bahn gefiihrt
und kann nicht abrutschen. Dabei gilt ganz einfach: Je weiter er
mit dem Finger nach rechts oder links zieht, desto schneller ist die
Bewegung. Ist ein Roboter integriert, konnen natiirlich auch dessen
Achsen liber den Slider bewegt werden. Die Idee hierzu hatte ich
schon im Sommer 2013, aber es dauerte noch eine Weile bis wir
einen geeigneten Partner gefunden hatten, der diese Idee fiir einen
24-Zoll-Multitouch-Bildschirm umsetzen konnte.

AHEAD: Welche weiteren Vorteile bietet die MC6 Multitouch im Detail?
Und welchen zusatzlichen Nutzen hat der Kunde davon?

Grimm: Die MCé ist mit den bisherigen Ausfiihrungen schon sehr
intuitiv zu bedienen und mit dem kapazitiven Multitouch-Bild-
schirm kommt nun die Bedienung mittels Gesten noch hinzu. Zu-
satzlich haben wir die Bildschirmdiagonale von 19 Zoll auf 24 Zoll
vergrofBert, dabei die Breite belassen und somit einen zusatzlichen
Bereich von circa 150 Millimeter Hohe dazugewonnen. In diesen
Bereich kann der Bediener vollkommen frei seine favorisierten
Bildschirmseiten legen. Ob dies nun Seiten der SGM oder des
Roboters sind oder ob die Seite die Anzeige der Kiihlwasserdurch-
flisse oder das Live-Bild einer Kamera anzeigt, ist dabei egal.
Alles ist moglich! Dadurch erreichen wir einen anderen wichtigen
Punkt, die Individualisierung. Jeder Bediener kann seine bevor-
zugte Bildschirmdarstellung individuell konfigurieren. Wenn er
sich dann beispielsweise mit seiner RFID-Karte, einem Transpon-
der, der seine Daten enthalt, an der Maschine anmeldet, prasen-
tiert ihm das System automatisch ,,seinen” Bildschirm. Er kommt

o

EFFIZIENTES HANDLING
Mit der MCé kann der Bediener mehrere Aktionen gleichzeitig ansteuern.
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GESTENBEDIENUNG
Die Bedienfreundlichkeit und eine intuitive Bedienphilosophie sind ein wichtiger Gesichtspunkt fiir KraussMaffei.

also sehr schnell mit der Steuerung zurecht. Und nicht zuletzt ist
der Multitouch-Schirm optisch sehr ansprechend. Das darf man
nicht unterschatzen - die edlere Anmutung tragt ein Gutteil zur
Arbeitsfreude des Bedieners bei. Mit ihr fiihlt er sich sofort wohl.
Ich sage immer, das Bedienpult ist das Gesicht der Maschine.

AHEAD: Was ist einzigartig an der Steuerung, auch gegeniiber dem
Wettbewerb?

Grimm: Nur ein einziger Mitbewerber bietet ebenfalls seit kur-
zem einen Touchscreen mit Glasoberflache an, allerdings nur in

21 Zoll. Er verfligt auch nicht liber das Merkmal der Fiihrungs-
bahn, also der Fingerfiihrung, die den Bediener davon befreit,
standig auf das Display gucken zu miissen. Ansonsten ist uns im
Kunststoffmaschinen-Markt keine zweite Steuerung mit vergleich-
baren Merkmalen bekannt und wir konnen mit Stolz sagen, dass
wir hier mit unserer MCé Vorreiter und Trendsetter sind.

AHEAD: Gibt es auch neue Funktionen?

Grimm: Erst 2012 haben wir die MC6-Steuerung eingefiihrt, die ein
wichtiger Schritt im Sinne der Bedienfreundlichkeit war. Unser Cre-
do: in maximal zwei Schritten zum Ziel. Diese Innovation erlaubte uns
auch Neuentwicklungen, um die Bedienung noch weiter zu erleich-
tern. Diese Funktionen finden sich beim Glas-Touchscreen wieder.
Hier bietet sich nun aber der zusatzliche Vorteil, dass alles auch
intuitiver und Gibersichtlicher geworden ist, nicht zuletzt aufgrund
der erweiterten Darstellungsmoglichkeiten, die erst der grof3ere
Bildschirm bietet.

AHEAD: Wo sehen Sie generell den Trend bei Steuerungen?

Grimm: Eine wichtige Entwicklungsrichtung ist die Individuali-
sierung. Der Nutzer arbeitet umso lieber und besser mit einem
System, je starker er es an seine personlichen Bediirfnisse und
Gewohnheiten anpassen kann. Mit der MCé6 Multitouch sind wir
diesem Ziel abermals ein gutes Stiick naher gekommen. Ein ande-
rer Trend ist die Visualisierung, also die Darstellung des Systems
und seiner aktuellen Zustande in Bildern statt in Zahlenreihen.
Damit wird es fiir den Bediener einfacher, jederzeit den vollen
Uberblick iiber seine Anlage zu haben. Auch auf diesem Weg ist

Prozesse & Produkte 11

~Die ins Glas geschliffene Fuh-
rungsbahn oder Fuhrungs-
strecke erlaubt dem Bediener,
alle Achsen der Maschine zu
steuern, ohne auf den Bild-

schirm zu schauen.”

GUNTHER GRIMM, LEITER SOFTWARE /STEUERUNGSTECHNIK,
KRAUSSMAFFEI

die MC6 Multitouch bereits ein groBer Meilenstein. Voraussetzung
dafiir sind grof3ere Bildschirme - dieser Trend wird sich ebenfalls
fortsetzen. Und nicht zu unterschéatzen ist der Bedarf an noch
einfacheren und intuitiveren Formen der Bedienung. In der heuti-
gen Zeit miissen immer weniger Facharbeiter immer produktiver
werden. Langwierige Programmierungen oder gar zeitaufwendige
Schulungen sind da kontraproduktiv. Diese Anforderungen erfiillt
die MC6 Multitouch bereits heute. Wir bauen hier ganz stark auf
die Technologie aus der PC-Welt, insbesondere von Microsoft. Sie
sind Bestandteile der MC6-Steuerung.

AHEAD: Wie hat der Markt die Multitouch-Steuerung aufgenommen?
Grimm: Nun, wir haben das System in seiner jetzigen Form auf der
Fakuma im Herbst 2014 vorgestellt. Seitdem haben wir viel positive
Resonanzen und eine grof3e Zahl von Anfragen bekommen. Auch die
konkrete Nachfrage entwickelt sich sehr gut. Seit Beginn des Jahres
konnten wir zahlreiche Projekte erfolgreich realisieren. Besonders
grof ist die Nachfrage aus den USA - da die Unternehmen dort
Grafiken als Eingabewert und die einfache Bedienung bevorzugen.
Die MCé6 Multitouch kommt diesen Anforderungen weiter entgegen
als jedes andere System zuvor.
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ERSATZTEILKATALOG MIT TIPP UND WISCH

AHEAD Ausgabe 01.2015

PER TABLET SCHNELL

ZUM ERSATZTEIL

Vorbei sind die Zeiten, da Instandhalter oder Bediener zwischen Werkhalle und Biiro pendeln
mussten, um die Bestellnummer fir ein benatigtes Ersatzteil einer Anlage zu bestimmen. Mit dem
kompletten Informationspaket in der Hand konnen sie das nun direkt an der Maschine tun.

TEXT: JOACHIM WEBER FOTOS: KRAUSSMAFFEI

ach einem ausgiebigen Test durch die eigenen Service-

krafte bietet KraussMaffei Reaktionstechnik nun auch

ihren Kunden ein Hilfsmittel an, das zu einer spur-

bar héheren Effizienz im Instandhaltungsbereich bei-

tragen kann: den Ersatzteilkatalog auf dem Tablet-PC.
Sein Vorteil gegeniiber dem bereits verfiigharen Desktop-Katalog:
Die Instandhaltungs- oder Bedienkrafte konnen bendtigte Ersatzteile
direkt an der Maschine definieren - auf Sicht und mit allen Informa-
tionen, die fir die genaue Bestimmung notig sind.

.Diese Ortsungebundenheit der Anwendung bietet dem Fachperso-
nal spurbare Erleichterungen”, sagt Peter Volpert, Leiter des Ersatz-
teildienstes und der Dokumentationsabteilung der Reaktionstechnik,
der die Einfiihrung der Software und technische Umsetzung mafigeb-
lich betreute und durchfihrte. .Die Benutzeroberflache des Tablets
ist optimal auf die Steuerung per Touchscreen und die intuitive Be-
dienung mit den Fingern abgestimmt. Per Tippen und Wischen kann
der Instandhalter verlinkte Sticklisten, detaillierte Explosionszeich-
nungen, Detailinformationen zu Stiicklistenpositionen und optio-
nal auch die Maschinendokumentation abrufen. Das heif3t: Direkt an
der Maschine kann er alle wichtigen Informationen nachschauen und
nachlesen.”

Spielend leicht
Die einfache und Ubersichtliche Menidarstellung fihrt den Bediener
von der Ebene der ganzen Maschine Uber die Baugruppen spielend
leicht bis zum gesuchten Einzelteil. Eine Suchfunktion unterstitzt ihn
zusatzlich dabei, Teile oder Servicedokumente rasch zu

finden. Sind die bendétigten Teile definiert,
lassen sie sich aus dem Katalog heraus
direkt per E-Mail bestellen oder bei der
zustandigen Abteilung des Unternehmens
beantragen. Dieser schnelle und papierlose
Prozess verkirzt die Beschaffungszeit von
Ersatzteilen und verlangert damit die effektive !

Laufzeit der Anlage. \

Auf dem Tablet ist die Maschine - also der
Ersatzteilkatalog mit allen Erganzungen - in
genau der Konfiguration abgebildet, die beim
Kunden installiert ist. Damit wird das Suchen
nach Varianten und Versionsnummern Uuberflis-
sig. Betreibt ein Kunde mehrere Aggregate der Re-
aktionstechnik, lassen sie sich - ebenfalls in der je-
weiligen Konfiguration - Stick fir Stick separat in

den Tablet-PC integrieren. Und: .Wird eine Anlage nachtraglich
erweitert oder verandert, konnen wir auch diese Daten problemlos in
das System einspielen”, versichert Volpert.

Im Paket oder nachtrédglich zu erwerben

Mit dem Angebot der Maschinendatenbank auf dem Tablet wendet
sich KraussMaffei zunachst an die Instandhalter und Betreiber be-
reits installierter Maschinen. Sie, wie auch die Kaufer neuer Maschi-
nen, kdnnen das komplette Gerat einschlieflich der Basis-Software
zur Markteinfihrung zum Preis von 899 Euro erwerben. Bis August
2015 haben sie auch die Moglichkeit, es kostenfrei als .Mitgift” zu
einem Ersatzteilpaket im Wert von mindestens 30.000 Euro zu be-
kommen, das sich als Erstausstattung ohnehin empfiehlt.

~Diese Ortsungebunden-
heit bietet dem Fachpersonal
splirbare Erleichterungen.”

PETER VOLPERT, LEITER DES ERSATZTEILDIENSTES UND DER
DOKUMENTATIONSABTEILUNG, KRAUSSMAFFEI REAKTIONSTECHNIK
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ERFOLGREICHER START

Die neue CX von KraussMaffei liber-
zeugt durch eine hohe Produktivitat
und innovative Detaillésungen im
Hinblick auf Energieeffizienz, Auto-
matisierung, platzsparende Bauweise
sowie Null-Fehler-Produktion.

ERFOLGREICHE MARKTEINFUHRUNG FUR DIE NEUE CX

DIE KLEINE SORGT FUR FURORE

Gleich bei ihrem ersten Auftritt Uiberzeugte die neue CX auf Anhieb. Auf der Fakuma in Friedrichshafen
zeigte KraussMaffei sein breites Anwendungsspektrum der neuen CX-Maschinenreihe mit SchlieBkraften
bis 1.600 kN. Eine CX 35, eine CX 80 Hybrid und eine CXV 160 zeigten eindrucksvoll wirtschaftliche
Fertigungslosungen, die dank der Zwei-Platten-Bauweise auf kleinstem Raum realisiert werden konnen.

TEXT: DR.SABINE KOB MITARBEIT: ANNA-MARIAMEYER FOTOS: KRAUSSMAFFEI

Ur Kunststoffverarbeiter sind diese kompakten Abmes-

sungen ein wesentlicher Pluspunkt, schlie3lich konnen

dadurch gegeniiber dem Wettbewerb zehn bis 20 Prozent

an Platz eingespart werden. Zusatzlich befindet sich unter

der freitragenden SchlieBeinheit der CX Raum fir Tempe-
riergerate oder Entnahmeeinrichtungen. Das flachensparende Kon-
zept setzt sich in einer mobilen Automationszelle mit 6-Achs-Robo-
ter fort, die - auf Rollen gelagert - flexibel seitlich an die Maschine
montiert und demontiert werden kann. Auf diese Weise ist der Robo-
ter universell nutzbar und kann bei Bedarf zur nachsten Fertigungs-
zelle transportiert und gestartet werden. Ein neu entwickelter ser-
vomotorischer Angusspicker mit Teleskophub ist zudem fir Gebaude
mit niedriger Raumhdhe geeignet.

Neue CX-Baureihe iiberzeugt mit vielen Optimierungen

Nicht nur beim Platz geizt die CX, sie spart auch beim Aufwand fir Be-
triebsmittel: Bereits durch das intelligente Speichermanagement mit
abschaltbarem Akku kann der Stromverbrauch um zehn Prozent redu-
ziert werden. Der optional erhaltliche BluePower Vario Drive bietet sogar
noch mehr: Ein drehzahlvariabler Asynchronmotor reduziert die Leer-
laufleistung und verbessert den Wirkungsgrad. Dadurch lassen sich -
vor allem bei Anwendungen mit langeren Zykluszeiten - bis zu 30 Pro-
zent Energie gegentiber der klassischen Hydraulikvariante einsparen.

Schnelligkeit in der Produktion schlagt sich in einem gréBeren Teile-
output nieder. Die CX schlieft rund 15 Prozent schneller als das Vor-
gangermodell. Erreicht wurde dies durch eine neue Ventiltechnik, die

optimal mit hydraulischen Schaltungskonzepten zusammenwirkt.
Auch beim Werkzeugwechsel geht es zlgig. Eine Holmziehfunktion,
entweder manuell oder automatisch, erleichtert bei Bedarf den Zu-
gang zur Maschine und ein Bajonettverschluss ermdglicht den Werk-
zeugwechsel, ohne zu schrauben und zu justieren. Einfach einklicken,
das Werkzeug tber die umfangreichen Schnittstellen mit der Maschi-
ne verbinden und anfahren.

Und dann gleich den ersten Schuss in die Gutteile-Box! Die neue
Maschinenfunktion Adaptive Process Control (APC) macht es még-
lich. Bislang bemihten sich Spritzgief3er, den Anfahrprozess mit
seinen Schwankungen in Schmelzeviskositat, Werkzeugtemperatur
und vielem mehr komplett abzuschlieen, bevor man Teile fir den
Kunden produzierte. Mit APC ist dieser Sicherheitspuffer nicht mehr
notig. Die Maschinenfunktion misst kontinuierlich die Schmelzevis-
kositat und regelt dann die Spritzparameter von Schuss zu Schuss
nach. Dies ist wichtig bei wechselnden Anteilen an Rezyklat oder
bei haufigen Unterbrechungen im Fertigungsablauf, etwa durch das
Einlegen von Folien fur IML-Teile, aber auch bei Veranderungen im
Raumklima.

APC arbeitet wie ein Tempomat flir Spritzgieprozesse, der, egal ob
bergab oder an einer Steigung, die Geschwindigkeit zuverlassig halt.
Das Ergebnis ist eine konstante Bauteilqualitat mit extrem engen Ge-
wichtstoleranzen und wenig Ausschuss. APC kann fir alle bestehen-
den KraussMaffei Maschinen mit MC5-und MC6-Steuerung nachge-
ristet werden - ist also nicht der neuen CX vorbehalten.
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ADAPTIVE PROZESSFUHRUNG

AHEAD Ausgabe 01.2015

BESTE BAUTEILQUALITAT

MIT REZYKLATEN

Mit der von KraussMaffei neu entwickelten Maschinenfunktion Adaptive Prozessfiihrung (APC)
lassen sich Schwankungen im Fertigungsprozess beim Spritzgief3en sofort kompensieren.
Auch schwierige Chargen und Rezyklate konnen so zu durchgangig hochwertigen Bauteilen

verarbeitet werden.

TEXT: PETRAREHMET FOTOS: KRAUSSMAFFEI

m Jahr 2012 starteten die KTW Kunststofftechnik Weiflenburg
und KraussMaffei ein gemeinsames Projekt, um die Ausschuss-
quote im SpritzgieRprozess zu reduzieren, denn selbst bei sta-
bil eingestellten Prozessen wird die Bauteilqualitat im Laufe der
Zeitvon aufBleren Faktoren beeinflusst. Dies gilt besonders beim
Einsatz von Recyclingmaterial, da hier haufig Qualitatsschwankun-
gen im Rohmaterial auftreten. Das ist aber nicht der einzige Aspekt.
Raumtemperatur und Luftfeuchtigkeit konnen die Qualitat der End-
produkte ebenfalls beeinflussen. Um diese Schwankungen im Fer-
tigungsprozess zu kompensieren, hat KraussMaffei eine neue Ma-
schinenfunktion, die sogenannte Adaptive Prozessfihrung (APC),
entwickelt und mit KTW zur Serien-
reife gebracht.

KTW ist ein sehr erfolgreicher mit-
telstandischer Automobilzulieferer,
dessen Umsatz sich in den letzten
finf Jahren nahezu verdreifacht hat.
Spezialisiert ist das Unternehmen auf
hochwertige Auf3en- und Innenraum-
Bauteile, zum Beispiel Abdeckungen,
Verkleidungen, Blenden, Luftfih-
rungen und Radlaufschalen, die so-
wohl im Standardspritzguss als auch
mit Sonderverfahren wie Mehrkom-
ponententechnik, Hinterspritzen von
Folie oder Stoff sowie Variotherm-
technik hergestellt werden. Auf insgesamt 21 SpritzgieBmaschi-
nen verarbeitet KTW etwa 5.000 Tonnen Thermoplaste pro Jahr. Seit
1998 setzt das Unternehmen komplett auf Spritzgieitechnik aus dem
Hause KraussMaffei. Seither sind in mehreren Tranchen 14 vollauto-
matisierte Maschinen im SchlieBkraftbereich von 80 bis 2.300 Ton-
nen beschafft worden. Im Jahr 2011 erwarb KTW im Rahmen eines
groferen Pakets auch die MX 2300, auf der Radlaufschalen aus Re-
cyclingmaterial fir einen groflen deutschen Automobilhersteller

~Unsere Erkenntnisse und
Winsche sind sukzessive
in die Entwicklung der
neuen Maschinenfunktion
eingeflossen.”

ALBERT BURGHART, WERKSLEITER BEI KTW IN WEISSENBURG

NULL-FEHLER-PRODUKTION

Auf einer MX 2300 von KraussMaffei produziert KTW Radschalen aus
Recyclingmaterial fiir einen gro3en Automobilhersteller. Die adaptive
Prozessfiihrung APC forciert dabei die Nullfehler-Produktion.

produziert werden. Diese GroRmaschine wurde seitens KraussMaffei
mit der Adaptiven Prozessfiihrung ausgeristet, um im Produktions-
alltag Erfahrungen mit dem neuen Feature zu sammeln und diese in
die Entwicklung einflieen zu lassen.
Das von KTW fiir die Radlaufschalen
verarbeitete Polyolefin-Rezyklat wird
in 80-Tonnen-Grofsilos gelagert. Je
nach Herkunft unterscheiden sich die
Rezyklate in Korngrofle, Beschaffen-
heit und Schittdichte mit der Folge
erheblicher Viskositatsschwankun-
gen. Mit Hilfe von APC kann KTW in-
nerhalb definierbarer Grenzen auto-
matisch in den Produktionsprozess
eingreifen, so dass eine Verande-
rung der Materialviskositat nicht zu
Schwankungen im Bauteilgewicht
fihrt. Dazu erldutert Albert Burghart,
Werksleiter bei KTW in Weilenburg:
.Der Einsatz der APC-Funktion hat uns in die Lage versetzt, die kon-
tinuierliche Uberwachung der Schmelzequalitat deutlich zu verbes-
sern, die Ausschussquote in der Folge signifikant zu reduzieren und
eine Ruckverfolgbarkeit der Bauteile schussgenau zu gewé&hrleisten.”

Prozessstabilitat und Bauteilqualitdt verbessert
In der SpritzgieBproduktion spielt die Prozessstabilitat eine ent-
scheidende Rolle im Hinblick auf die Qualitat der hergestellten
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Bauteile. Deswegen missen SpritzgieBmaschinen mit sehr hoher
Wiederholgenauigkeit tUber eine lange Produktionszeit arbeiten.
In der Praxis wird jedoch ein zunachst stabil eingestellter Prozess
unter Umstanden durch verschiedene Faktoren negativ beeinflusst.
Die Faktoren reichen von Viskositatsschwankungen des Materi-
als Uber Einflisse der Umgebungsbedingungen bis hin zu ver-
schleilbedingten Effekten. Die SpritzgieBmaschine arbeitet zwar
mit der gewohnten Prazision weiter, ist aber nicht in der Lage, die
von auflen in den Prozess eingebrachten Schwankungen auszu-
gleichen, was zu Qualitdtsmangeln und damit zu Produktionsaus-
schuss fihrt.

.Mit unserer Adaptiven Prozessfilhrung kénnen wir diese Probleme
weitgehend eliminieren. Die neue Maschinenfunktion ist in die MC6-
Maschinensteuerung integriert und analysiert in jedem Einspritzvor-
gang den aktuellen Prozesszustand, so dass die SpritzgieBmaschine
eigenstandig in der Lage ist, einen eingestellten Prozess und damit
die Formteilqualitat stabil zu halten, erlautert Dr. Reinhard Schiffers,
Leiter Maschinentechnologie bei KraussMaffei. Diese Anderungen
werden durch die Erfassung bestimmter Schlisselparameter der
Maschine registriert, durch die intelligente Auswertung dieser Pro-
zessdaten kann die Maschine innerhalb der vorgegebenen Grenzen
auf den aktuellen Prozesszustand reagieren. Die Adaptive Prozess-
fihrung passt dazu den Umschaltpunkt und das Nachdruckprofil an
die aktuelle Schmelzeviskositat und den aktuellen FlieBwiderstand
im Werkzeug an. Abweichungen kénnen auf diese Weise noch im sel-
ben Schuss ausgeglichen werden.

Raumliche N&he fiir enge Zusammenarbeit und kurze Wege

.Wir sind sehr zufrieden mit der Zusammenarbeit mit KraussMaffei.
Im Rahmen des Projektes hat es eine enge Verzahnung beider Hauser
gegeben, die fur beide Seiten fruchtbar war”, erganzt Burghart. .Un-
sere Erkenntnisse und Wiinsche sind sukzessive in die Entwicklung
der neuen Maschinenfunktion eingeflossen. Das hat alles reibungs-
los funktioniert.”

KOMPENSATION VON SCHWANKUNGEN
APC halt die Prozesse auch dann stabil,
wenn die Viskositat des Materials
beziehungsweise der FlieBwiderstand

im Werkzeug durch auBlere Einflisse
verandert werden.

ALBERT BURGHART,

Werksleiter bei KTW in WeiBlenburg, zeigt sich
zufrieden: Mit der adaptiven Prozessfiihrung APC
lassen sich auch Rezyklate durchgehend zu quali-
tativ hochwertigen Bauteilen verarbeiten.
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MX 5500 UND MX 4500 BEI WEBER

AHEAD Ausgabe 01.2015

FURS GANZ GROSSE GEMACHT

Meilensteine der GroBmaschinen: Mit einer Schlie3kraft von 5.500 Tonnen ist die MX 5500 ein absoluter
Benchmark in der Welt der grof3en SpritzgieBmaschinen. Zusammen mit einer weiteren Gro3maschine,
einer MX 4500, produziert sie groBvolumige Millbehalter beim Entsorgungsspezialisten Weber.

TEXT: PETRAREHMET FOTOS: KRAUSSMAFFEI

ntsorgungsbehalter in allen gangigen Groflen und Aus-
fihrungen sind das Markenzeichen der 1969 gegriindeten
Abfallbehédlter & Container Weber GmbH & Co. KG. Alle
Produkte werden in der eigenen Fertigung am Stand-
ort im rheinischen Haan nach den Vorgaben der DIN EN
840 produziert. Dabei sichern standige in- und externe Prifungen
und Zertifizierungen eine gleichbleibend hohe Qualitat. Abnehmer
sind Kommunen, Entsorgungsunternehmen und Industriebetriebe
weltweit. Bei der Investition in zwei neue Grofmaschinen hat sich
das Unternehmen bewusst fir die KraussMaffei Technologie der
MX-Baureihe entschieden. Seit Oktober 2014 produzieren die neue

MX 5500 und MX 4500 besonders grofie Millbehalter und -contai-
ner. Fir KraussMaffei ist der Auftrag zugleich ein Rekord: Mit einer
SchlieBkraft von 5.500 Tonnen ist die MX 5500 die bislang grdfte
SpritzgieBmaschine Uberhaupt - weltweit.

Grund fir die Investition in zwei neue Grofimaschinen bei Weber
waren die Anschaffung neuer Werkzeuge sowie im Zuge des-
sen die Kapazitatserweiterung und eine gewilinscht hdhere
Flexibilitat in der Fertigung. Produziert werden sollten Millgrof3be-
halter mit einem Volumen von 660 bis 1.100 Litern. Doch die extre-
me Grofle der Bauteile stellte besondere technische Anforderungen
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REKORDMASCHINE

Die KraussMaffei MX 5500-75000/7500
mit einer SchlieBkraft von 5.500 Tonnen
produziert bei Weber grofvolumige Mill=
behalter in unterschiedlichen Farben

und Groflen.

an die neuen SpritzgieBmaschinen. ..Die Herstellung grofvolumiger
Behalter fir die Millentsorgung erfordert zwangslaufig auch den
Einsatz groBer Werkzeuge. Die hohen Schussgewichte und langen
FlieBwege bedingen hohe SchlieBkréafte”, fasst Helmut Guntermann,
Geschaftsfihrer bei Weber, die besondere Aufgabenstellung zusam-
men. .Die neuen SpritzgieBmaschinen mussten zudem Zuhaltekraf-
te von mindestens 4.500 beziehungsweise 5.500 Tonnen erfillen. Mit
den neuen KraussMaffei Maschinen haben wir fir unsere Anspriiche
die beste Wahl getroffen”, so Guntermann weiter.

Neben den technischen Vorziigen der MX-Baureihe habe vor allem
die Umsetzung im Detail Uberzeugt. Dazu zahlten zum Beispiel die
massive Ausfihrung des Maschinenbettes und der Aufspannplat-
ten sowie die verlangerten und verbreiterten Gleitschuhe. Ein wei-
terer Pluspunkt war die Fihrung der Holme in der beweglichen
Formplatte (iber die gesamte Offnungsweite der SchlieBeinheit. In
Summe bieten diese technischen Feinheiten beste Voraussetzungen
fir einen prozesssicheren Betrieb mit bis zu 150 Tonnen schweren
Werkzeugen.

Hydromechanische Zweiplatten-Schlieeinheit iiberzeugt
GroBmaschinen der MX-Baureihe zeichnen sich vor allem durch
die von KraussMaffei entwickelte hydromechanische Zweiplatten-
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Mit einer
Schlief3kraft von

5. 500 Tonnen

ist die MX 5500 eine der

g I"O Bte n SpritzgieBmaschinen

der Welt.

sz 1.100

Liter soll ein Mull-
grof3container fassen.

LRX 1000 garantiert

SC h ne |.|.e Zykluszeiten und

zuverlassiges
Handling.

SchlieBeinheit aus. Diese ist besonders kompakt in der Bauweise,
schnell in der Produktion und wartungsarm im Betrieb. Das Verrie-
gelungssystem ist fir kurze Zyklen bei praziser Positionierung aus-
gelegt. Dank der Plattenparallelitat wird das Werkzeug geschont und
eine hohe Formteilqualitdt sichergestellt. ., Dariber hinaus punktet
die MX-Baureihe durch eine hohe Schmelzequalitat und eine beson-
ders gute Schussgewichtskonstanz”, ergénzt Klaus Wimberger, Lei-
ter Konstruktion bei KraussMaffei. Bei der Auslegung und Umset-
zung der neuen Grofmaschinen fir Weber arbeitete die KraussMaffei
Konstruktionsabteilung eng mit den Verantwortlichen bei Weber zu-
sammen - mit dem Ergebnis einer erfolgreichen Systemldsung.

MaBgeschneiderte Kundenldsung

.KraussMaffei hat sich bei der Auslegung der Maschinen nicht nur
auf Standards begrenzt, sondern ist optimal auf unsere individuel-
len Anforderungen eingegangen. Das war ein klarer Pluspunkt”, so
Guntermann weiter. Auch die langjahrige gute Erfahrung mit
den bereits im Maschinenpark vorhandenen Grof3maschinen von
KraussMaffei habe den Kunden Uberzeugt. Ausgestattet sind die
beiden neuen MX 5500 und MX 4500 ebenfalls mit modernen Auto-
mationslésungen, und zwar jeweils mit einem Linearhandlinggerat
LRX 1000 (X-Hub von 3.000 Millimetern]. Sie garantieren schnelle Zy-
kluszeiten und ein zuverlassiges Handling der gro3en Bauteile.
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KRAUSSMAFFEI KUNDE GEALAN SETZT MUCELL-TECHNOLOGIE ERFOLGREICH EIN

WEIL STICKSTOFF (FAST) NICHTS WIEGT

Es ist eine Technologie, die allen nitzt, denn sie verbraucht weniger Ressourcen - sowohl bei der
Herstellung wie auch spater, wenn die Kunststoffteile im Einsatz sind: MuCell. Der KraussMaffei
Kunde Gealan Formteile GmbH produziert damit erfolgreich fir die Automobilindustrie.

TEXT: DR.SABINE KOB MITARBEIT: ANNA-MARIAMEYER FOTOS: KRAUSSMAFFEI, ISTOCKPHOTO

uCell-Teile sind - verglichen mit konventionellen Arti-
keln - besonders leicht, entstehen in kirzerer Zeit und
auf kleineren Maschinen mit niedrigeren Betriebskosten.
Werden sie im Auto verbaut, so profitiert auch der End-
nutzer durch einen geringen Spritverbrauch. Wie beim
Turmodul des BMW Mini, das Gealan auf einer 1.000-Tonnen-Maschi-
ne fertigt und das acht Prozent weniger Gewicht auf die Waage bringt.

MuCell bezeichnet ein physikalisches Schaumverfahren: Mit Hilfe
von Stickstoff, der in der Schnecke zudosiert wird, bildet sich im In-
neren des Bauteils eine Schaumstruktur. Damit die Zellen mdglichst
fein verteilt sind, muss das Einspritzen sehr schnell erfolgen. Beim

Mini-Modul aus glasfaserverstarktem ABS dauert es nur etwa eine Se-
kunde, bis es vollkommen gefillt ist - rund ein Drittel der Zeit von her-
kémmlichen Bauteilen. Und hier beginnt schon das Einsparpotenzial.

Der wichtigste Zykluszeitvorteil ergibt sich aus der Eliminierung der
Nachdruckzeit, die durch das Aufschaumen in der Kavitat ersetzt wird.
Zusatzlich bendtigt man durch die verringerte Viskositat der Kunst-
stoff-Gas-Schmelze geringere SchlieBkrafte an der Maschine. Fir das
Tdrmodul konnte man anstatt einer 1.500-Tonnen-Maschine eine be-
stehende mit 1.000 Tonnen nutzen. Ein Drittel weniger Schlie3kraft
heift Schonung des Werkzeuges und weniger Aufwand bei Energie und
anderen Betriebsmitteln.

ERFOLGREICHE ZUSAMMENARBEIT
Die Firma Gealan fertigt unterschiedliche SpritzgieBteile fiir die Automobilindustrie mit dem MuCell-Verfahren.
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Effizienzsteigerung in der Fertigung bringt Wettbewerbsvorteile
Gealan produziert noch zwei weitere MuCell-Teile: eine Riickwand fiir

ein Klimagehause sowie einen Funktionstrager fir die Mittelkonso-
le des Ford Lincoln, der auf einer GX 650 lauft. Bei letzterem Artikel
wurde ebenfalls eine Gewichtseinsparung von acht Prozent erreicht,
was sich in diesem Fall besonders lohnt: Das Material, ein PPA mit
50-prozentigem Glasfaseranteil, ist ex-

trem hochwertig und daher kostspielig.

.Wettbewerbsvorteile gewinnt man
heute nicht mehr nur durch einfache Ef-
fizienzsteigerungen in der Fertigung”,
erklart denn auch Gerhard Laubmann,
der Geschaftsfihrer von Gealan. .Des-
halb suchen wir auf technologischer
Ebene nach Kostensenkungspotenzia-
len. Das MuCell-Verfahren hat unsere
Erwartungen absolut erfillt.”

Fur die Teilegeometrie selbst bringt die
Schaumstruktur ebenfalls entscheiden-
de Vorteile. Wegen ihrer grof3eren Stei-
figkeit im Vergleich zum Vollmaterial
konnen Wande diinner ausgefiihrt und Rippen schmaler dimensi-
oniert werden. Zudem bilden sich an Stellen, wo Wande und Rip-
pen aufeinandertreffen, weniger ausgepragte Einfallstellen, weil
die Materialanhaufung geringer ist. Die ausgewogenere Druck-
verteilung und die gleichmafBige Schwindung in Langs- und Quer-
richtung fiihren auch zu weniger Spannungen und Verzug. Bei der
Ford-Mittelkonsole tritt, wegen der hohen Verzugsfreude des Glas-
fasermaterials, dieser Vorteil offen zutage: Der Verzug wurde um
bis zu 70 Prozent vermindert.

,Das MuCell-Ver-
fahren hat unsere
Erwartungen ab-
solut erfullt.”

GERHARD LAUBMANN,
GESCHAFTSFUHRER, GEALAN
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GEALAN FORMTEILE GMBH
Fertigung in modernster Halle, komplett
ausgestattet mit KraussMaffei Maschinen.

Werkzeuge stehen im Fokus

Dabei ist die Schaumstruktur nur zu sehen, wenn man die Kunst-
stoffkomponenten auseinanderschneidet, denn dort, wo die Schmel-
ze am Werkzeug anliegt, bildet sich eine geschlossene Integralhaut.
Damit die Vorziige des Verfahrens voll zur Geltung kommen, braucht
es speziell dafir ausgelegte Werkzeuge. Besonders auf Entliftung
und Kihlung ist zu achten, weil die Werk-
zeuge kalter gefahren werden als beim
Spritzguss ohne MuCell. Lutz Fischer,
Technischer Leiter bei Gealan, erinnert
sich: ,Das Mini-Tdrmodul haben wir noch
einmal neu konstruieren lassen, um bei
der Werkzeugauslegung alle Mdglichkei-
ten optimal auszuschéopfen. Mit den Ein-
sparpotenzialen konnten wir BMW Gber-
zeugen und fertigen seit 2013 die Teile in
Serie.” Fischer lobt auch die Zusammen-
arbeit mit KraussMaffei: ., Der technische
Austausch ist immer sehr gut, beispiels-
weise wenn es darum geht, anspruchs-
volle Projekte zu realisieren. Diese Art
von Partnerschaft ist fur uns wertvoll,
denn dadurch erfahren wir auch aus ers-
ter Hand von neuen Trends, wie etwa dem MuCell-Verfahren.”

Die Gealan Formteile GmbH mit Hauptsitz im nordbayerischen Ober-
kotzau wurde 1985 gegriindet und umfasst, inklusive dreier Tochter-
gesellschaften, derzeit 507 Mitarbeiter. Der Tatigkeitsschwerpunkt
liegt auf technischen Funktionsteilen vor allem fir die Automo-
bilindustrie und im Bereich Fluidtechnologie. Unter anderem auf
24 KraussMaffei Maschinen werden Teile fur Klimaanlagen, Sound-
systeme oder Motorkihlungen hergestellt.



HOCHSTE QUALITATSANFORDERUNG

AllinPlast produziert qualitativ hochwertige
LED-Linsen und Teile fiir LED-Leuchten.

HOHE PRAZISION MIT ANSPRUCHSVOLLEM KUNSTSTOFF

PUNKTGENAUE STRASSENBELEUCHTUNG:
ZUKUNFTSMARKT LED-LEUCHTEN

Immer mehr Kommunen miissen ihre Strafienbeleuchtung altersbedingt modernisieren. Der Wechsel
von ineffizienten Quecksilberdampflampen zu Leuchtdioden (LED) verspricht Energieeinsparungen
von bis zu 80 Prozent. AllinPlast produziert ein wichtiges Element der neuen ,Strafenlaternen”:
Kunststofflinsen, die das Licht genau dorthin lenken, wo es benatigt wird.

TEXT: JOACHIM WEBER MITARBEIT: ANNA-MARIAMEYER FOTOS: ANNA-MARIAMEYER, ALLINPLAST

ie Anforderungen sind hoch: Nur ein Minimum an

Leuchtkraft darf verloren gehen, die Linsen sollen zwi-

schen breiter Streuung und scharfer Bindelung des

Lichts alle Varianten ermdglichen, und das Licht muss

hell sein, ohne Autofahrer oder Passanten zu blenden.
Gefordertist also eine auf die jeweilige Situation exakt abgestimmte
Lichtbrechung. Kunststofflinsen mit solchen Eigenschaften herzu-
stellen, erfordert viel Know-how sowohl in der Lichttechnik als auch
in der Kunststoffverarbeitung.

AllinPlast Kunststoffenindustrie B.V. im niederlandischen Oud-
Beijerland hat ihren Schwerpunkt in der Herstellung von Produkten
fur die Beleuchtungsindustrie. Dariber hinaus beschaftigt sich das
1968 gegriindete Unternehmen mit der Produktion technischer Teile
vom Elektronikgehause bis zu Komponenten fiir Gewachshauser und
den Gartenbau.

Weil es extremer Prazision bedarf, setzt das Unternehmen auf
die vollhydraulischen SpritzgieBmaschinen der CX-Baureihe von



KraussMaffei. Sie haben inzwischen bereits einen Anteil von 40 Pro-
zentam Maschinenpark des Unternehmens. Fir die LED-Linsen setzt
AllinPlast das - auch in der Verarbeitung - sehr anspruchsvolle Ma-
terial Polymethylmethacrylat [PMMA) ein. Wegen seiner hohen Licht-
durchlassigkeit ist es besonders geeignet, wenn es um hohe Anspri-
che an die Beleuchtung geht.

Die kleine Tiicke des PMMA: Es neigt zum Kleben und damit zum Ver-
schmutzen der Kavitdtsoberflache. Deswegen wird das Werkzeug min-
destens einmal am Tag gereinigt. Das ist dank der guten Zuganglich-
keit der CX kein Problem. Der modulare Aufbau der CX-Baureihe passt
perfektin die Produktion. Die Plastifiziereinheit kann leicht und schnell
gewechselt werden, und auch das umfassende Angebot an zusatzli-
chen Maschinenoptionen bietet eine optimale Fertigungsflexibilitat.

Auch das Angebot an Automationslosungen konnte Uberzeugen.
Vor kurzem hat sich AllinPlast einen Linearroboter LR 150 fir eine
C2+ 500-3500-Maschine zugelegt. Obwohl das Unternehmen bis
dato kaum Erfahrungen in der Automation hatte, verlief die Integra-
tion in den Produktionsprozess schnell und reibungslos. Jetzt pro-
fitiert die Firma von einer ginstigeren, schnelleren und viel pra-
ziseren Fertigung. Und: Der Ausschuss durch falsches manuelles
Handling ist enorm gesunken.

Effiziente Losungen

Jack Lems schatzt besonders die Zusammenarbeit mit
KraussMaffei. ,Alle Ansprechpartner sind jederzeit fir mich da und
die Zusammenarbeit ist stets sehr angenehm. Man fihlt sich fast

Partner & Projekte

ERFOLGREICHE ZUSAMMENARBEIT

Mark Verveer (Direktor KraussMaffei Benelux)
und Jack Lems (Prokurist AllinPlast) (von links
nach rechts).

wie in einer Familie”, sagt der Prokurist von AllinPlast. ,Auch
der Service lost unsere Probleme schnell, effizient und per-
fekt auf uns zugeschnitten. Das gibt uns ein sicheres Gefihl.
Darum haben wir uns entschieden, die Zusammenarbeit mit
KraussMaffei weiter auszubauen und in Zukunft weitere CX-Ma-
schinen zu erwerben.”

.Der Service lost unsere
Probleme schnell, effizi-
ent und perfekt auf uns
zugeschnitten.”

JACK LEMS, PROKURIST ALLINPLAST

21
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C- UND CX-BAUREIHE BEI MENSHEN PACKAGING USA

FLASCHEN UND
TUBEN HALTEN DICHT

Menshen Packaging gehort seit Uber 40 Jahren zu den
festen GrofBen der Verpackungsspezialisten in den USA.
Bei der Fertigung der unterschiedlichsten, komplexen
Kunststoffverschlisse vertraut das Unternehmen seit

jeher auf Standard- und Mehrkomponenten-Spritzgief3-

maschinen von KraussMaffei.

TEXT: SIMONE WERNER FOTOS: KRAUSSMAFFEI, CORBIS

it jahrlich Gber funf Milliarden produzierten Kunst-
stoffbauteilen zahlt die Georg Menshen GmbH & Co.
KG, Finnentrop, zu den ganz Grof3en im Weltmarkt. Das
Unternehmen ist spezialisiert auf die Entwicklung und
Produktion unterschiedlichster Standard- und Son-
derverschlisse fir Flaschen, Tuben, Beutel und Schaumauftrager.
Gefertigt werden die Produkte fir die Kosmetik-, Reinigungsmittel-,
Chemie- und Lebensmittelindustrie an sieben Standorten in Deutsch-
land, Spanien, Russland, China, Mexiko und den USA. Das Werk in
Waldwick, New Jersey, wurde als erster Schritt der Auslandsexpansi-
on bereits 1972 gegriindet, produziert seither erfolgreich Verschlisse
fur den nordamerikanischen Markt und setzt fast ausschlieflich auf
SpritzgieBmaschinen von KraussMaffei. Neben Standard- und Mehr-
komponenten-SpritzgieBmaschinen stehen zur Montage der komple-
xen Verschlusssysteme vielfaltige Automationslosungen zur Verfiigung.

Gleichbleibend hohe Produktqualitat

.Uberzeugende Designs, optimierte Funktionalitat, individuelle
Losungen, exzellente, millionenfach reproduzierbare Qualitat bei
extrem niedrigen Stiickkosten”, so beschreibt Rogelio M. Ayala,
Vice President Vertrieb und Operation bei Menshen Packaging USA,
die wesentlichen Forderungen seiner Kunden. Erfiillt werden diese
mit KraussMaffei SpritzgieBtechnik und dem globalen Produktions-
verbund, der es Menshen Uberall auf der Welt ermaglicht, gleich-
bleibend hohe Produktqualitat zu gewahrleisten. Im US-Werk ste-
hen daflir 23 SpritzgieBmaschinen zur Verfliigung, 18 davon wurden
von KraussMaffei geliefert. Auf der Gesamtproduktionsflache
von 120.000 ft? (ca. 11.150 m?) sind auBerdem zahlreiche weitere
Anlagen untergebracht. Auf vier kompletten Fertigungslinien,
vier Strangpressen, vier Verpackungslinien und zwei Fillanlagen

VIELFALT

Viele Produkte aus dem
Menshen-Portfolio werden
auf KraussMaffei Maschinen
produziert.

werden unter anderem neue Produkte entwickelt, Prototypen ge-

fertigt und ausgedehnte Tests durchgefihrt.

Mit robusten hydraulischen Maschinen alle Wiinsche erfiillen J
Bereits frih hat sich Menshen Packaging fir KraussMaffei
Partner fur SpritzgieBlésungen entschieden. Dabei spielte
die 1966 gegrindete US-Niederlassung von KraussMaff
lokaler Ansprechpartner eine wesentliche Rolle. Mittlerweile ste-
hen in Waldwick insgesamt 18 hydraulische SpritzgieBmaschi-
nen der C- und CX-Baureihen mit SchlieBkraften zwischen 500 und
5.000 kN. Markttrends und Kundenwiinschen hin zu mehr Ausstof
mit groferen Werkzeugen folgend, kamen im Laufe der nachsten
Jahre weiterentwickelte und vor allem gréfBere Masechinen hinzu.
Paul Caprio, President der US-TochtergesellschaftKraussMaffei
Corporation in Florence, Kentucky, erlautert: .Unsere CX-Baureihe
und ihre Vorgangerversionen sind im nordamerikanischen Markt
sehr etabliert, da diese SpritzgieBmaschinen robuste Arbeitstiere
sind. Sowohl die ausgereifte Technik als auch die grof3e Optionsviel-
falt haben viele Verarbeiter Uberzeugt. So hat Menshen Packaging
zum Beispiel auch eine 2-Komponenten-Maschine fir mehrfarbi-
ge Teile im t&aglichen Einsatz.” Mit SchlieBkraftgrofen von 350 bis
6.500 kN besticht die CX-Baureihe auferdem @urch ihre Flexibili-
tat und Wirtschaftlichkeit. Kernstiick ist die kampakte Zweiplatten-
schlieBeinheit. Dank des modularen Aufbaus konnen Verarbeiter
aus Uber 100 Kombinationen von Schlief3- un
mafgeschneiderte Maschine zusammenstellen und finden so fir
nahezu jede Anforderung die passende Losung. Speziell in der Ver-
packungsindustrie spielt Prazision eine wichtige Rolle - Prazision in
der SchlieBbewegung und Zuhaltekraft ebenso wie prazise und ab-
solut reproduzierbar genaue Dosierung der verarbeiteten Rohstoffe.

Einspritzeinheit eine
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Ein weiterer wichtiger Garant fir ausgezeichnete Endproduktquali-
tat ist fir Menshen die eigene Forschungs- und Entwicklungsabtei-
lung. Eine Vielzahlvon Test- und Priifeinrichtungen ermadglichen die
durchgéngige Qualitatssicherung in allen Entwicklungs- und Pro-
duktionsphasen. Im eigenen Werkzeugbau werden Reparatur- und
Inspektionsservices und die Reinigung von Werkzeugen vorgenom-
men. Auflerdem stehen Kapazitaten fir den Prototypenformenbau
zur Verfigung.

Einfache Bedienung und kurze Reaktionszeiten
.Wir haben im Vorfeld der Auftragsvergaben
KraussMaffei zusammengearbeitet, so dass wir die Maschinen hier

intensiv. mit

bei uns im Werk nur noch an die Energie- und Wasserversorgung
anschliefen mussten und produzieren konnten - Plug-and-play im
klassischen Sinne”, erklart Ayala. .Neben dem ausgezeichneten ma-
schinen- und verfahrenstechnischen Know-how sind wir auch mit
der Betreuung und dem Service durch die KraussMaffei Corporation
in Florence, auflerst zufrieden. Die Mitarbeiter sind kompetent, die
Antwortzeiten kurz und die Wartung und Ersatzteilversorgung effek-
tiv", erlautert er weiter. Die rédumliche Nahe und schnelle Verfig-
barkeit von Servicetechnikern ist besonders im Massengeschaft mit
Kunststoffverschlissen essentiell. Viele der Menshen-Kunden sind
global agierende Grofunternehmen, die keine Lieferverzégerungen
akzeptieren, so dass lange und vor allem ungeplante Maschinenaus-
fallzeiten unter allen Umstanden vermieden werden missen. Hier
kommt auch die ausgefeilte Logistik in Waldwick zum Tragen. Ein
weiterer Aspekt hat fiir Menshen entscheidenden Einfluss auf Inves-
titionsentscheidungen: leicht zu bedienende Maschinen und einfach
und schnell zu erlernende Maschinensteuerungen. Ein absoluter
Pluspunkt der Technik von KraussMaffei.
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HYDRAULISCHER
ALLESKONNER
SpritzgieBmaschinen der
CX-Baureihe iiberzeugen
durch eine hohe Flexibili-
tat, Wirtschaftlichkeit und
Formteilqualitat.

.Uberzeugende Designs,
optimierte Funktionalitat,
individuelle Losungen,
exzellente, millionenfach
reproduzierbare Qualitat
bei extrem niedrigen
Stiickkosten.”

ROGELIO M. AYALA, VICE PRESIDENT VERTRIEB UND
OPERATION BEI MENSHEN PACKAGING USA
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LFI-TECHNOLOGIE UBERZEUGT BEI DER HERSTELLUNG GROSSFLACHIGER BAUTEILE

FOLIE STATT LACK

Sichtbauteile in Nutzfahrzeugen und Caravans mussen stabil und zugleich optisch ansprechend
sein. Der Einsatz tiefgezogener Folien, die mit faserverstarktem PUR versteift werden, erlaubt
eine wirtschaftliche Produktion diinner, hochfester Bauteile mit hoher Designfreiheit.

TEXT: DR. HARALD SAMBALE , PETRAREHMET FOTOS: KRAUSSMAFFEI
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KOMPLEXE GEOMETRIEN
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Um auch groBflachige Bauteile realisieren zu kénnen, wird die LFI-Einheit der neuen Anlage von einem 7-Achs-Roboter gefiihrt.

ie Parat GmbH + Co. KG hat sich

auf die Herstellung grofflachi-

ger Bauteile mit hochglénzen-

den Oberflachen spezialisiert.

Am Standort Neureichenau im
Bayerischen Wald betreibt das Unterneh-
men mehrere LFI (Long-Fiber-Injection-)
Anlagen von KraussMaffei. Vor kurzem in-
vestierte Parat nun in eine vierte LFI-Anlage
von KraussMaffei, die sich fir die Produktion
von besonders grof3flachigen Bauteilen eig-
net. .Solche Bauteile mit einem Gewicht von
bis zu 30 Kilogramm kommen vor allem fir
Nutzfahrzeuge und Caravans zum Einsatz”,
erlautert Christian Kornexl, Entwicklungs-
leiter bei Parat. Im Bereich der Nutzfahrzeu-
ge handelt es sich dabei beispielsweise um
Motorhauben, Kotfligel oder Kabinendacher
fur Traktoren und andere landwirtschaft-
liche Maschinen. Fir Caravans produziert

Parat komplette Bug- und Heckwande mit
einer Flache von mehreren Quadratmetern.
.In diesen Anwendungen liegen die Stlck-
zahlen oft im Bereich zwischen 500 und etwa
10.000 Bauteilen”, so Kornexl, .daher hat es
sich bewahrt, die Bauteile als Verbund aus
einer tiefgezogenen thermoplastischen Folie
mit faserverstarktem PUR herzustellen.”

Die neue LFI-Anlage wird im Doppelshut-
tle-Verfahren betrieben. Zwei bewegliche
Tische, auf denen sich die Werkzeuge befin-
den, fahren abwechselnd von beiden Seiten
zunachst in die PUR-Eintragstation und an-
schlieflend in die Presse ein. Zu Beginn des
Verfahrenszyklus legt das Maschinenperso-
nal die tiefgezogene Folie in das Werkzeug.
Die Folienseite, die dem Werkzeug zuge-
wandt ist, bildet spater die sichtbare, hoch-
glanzende Oberflache des Bauteils. In der

Eintragstation wird das Gemisch aus Polyol,
Isocyanat und Glasfasern auf die Ricksei-
te der Folie aufgetragen. Beim LFI-Verfah-
ren benetzt das PUR die Glasfasern, die das
Bauteil verstarken, bereits im Mischkopf.
Dies hat den Vorteil, dass anstatt vorge-
formter Glasfasermatten kostenglinstigere
Rovings als Verstarkungsmaterial verwendet
werden kénnen.

Austragsleistung von 1.000 Gramm

pro Sekunde

Die LFI-Prozesseinheit besteht aus einem
Schneidwerk und dem LFI-Mischkopf. Das
Schneidwerk fiihrt den Roving zu, schneidet
ihn in Filamente mit exakter Lange (von 12,5
bis 100 Millimeter) und férdert die geschnit-
tenen Filamente in den Mischkopf. Dort mi-
schen sich die PUR-Komponenten miteinan-
der und benetzen die Verstarkungsfasern.

i .

LR R R N

L= R R R



KraussMaffei

Mio. Euro Umsatz
erwirtschaftet die
Parat-Gruppe 2013
mit 667 Mitarbeitern.

Bei der neuen LFI-Anlage bei Parat kommt
ein Mischkopf mit einer Austragsleistung von
1.000 g/s zum Einsatz. Die Rovings werden
dem Mischkopf in vier geschlossenen Lei-
tungen zugefiihrt, dies verhindert, dass die
Rovings sich verschlingen oder ineinander
verheddern.

Um auch bei groBflachigen Bauteilen kom-
plexe Geometrien realisieren zu kénnen, ist
die LFI-Einheit der neuen Anlage auf einem
7-Achs-Roboter montiert. Eine weitere ver-
fahrenstechnische Besonderheit ist, dass
zwel verschiedene Polyoltypen zum Ein-
satz kommen. Wir verwenden eine schnell
reagierende und eine langsam reagieren-
de Polyolvariante, da der Eintrag des PUR-
Gemischs bis zu 30 Sekunden in Anspruch
nehmen kann”, erklart Christian Kornexl.
.Zu Beginn tragen wir die langsam reagie-
rende Komponente ein, im Laufe des Schus-
ses wird sukzessive der Anteil des schnell
reagierenden Polyols erhoht. Auf diese Weise
ist gewahrleistet, dass das Material gleich-
mafig aushartet und die Materialdichte im
Bauteil keinen Schwankungen unterliegt.”

Hohe Fertigungsflexibilitat

Ein wichtiger Aspekt bei der Auslegung der
neuen LFI-Anlage war die Fertigungsfle-
xibilitat. Die Fahrbahn der beweglichen Ti-
sche ist im Hallenboden versenkt, um eine
ergonomische Bedienhdhe zu gewahrleis-
ten. ..Zum Einlegen der Folie und fir die Bau-
teilentnahme sind keine Podeste notwen-
dig. Diese Barrierefreiheit ermdglicht einen
schnellen Werkzeugwechsel, unter anderem
kénnen wir mit einem Stapler direkt an die
Anlage heranfahren”, so Kornexl. .Zuséatzlich
verkirzen wir die Ristzeiten mit magneti-
schen Werkzeugspannsystemen. So sind wir
in der Lage, besonders flexibel auf die Wiin-
sche unserer Kunden einzugehen.”

Sauberkeit ist ebenfalls ein entscheidender
Faktor bei der Herstellung von Bauteilen mit
optisch anspruchsvollen Oberflachen. Denn
bei einem Schaumdruck von etwa zehn Bar
fihrt jede Glasfaser, die sich zwischen Werk-
zeug und Folie verirrt, zu einer nicht akzep-
tablen optischen Stérung in der Oberflache.

Um die Hallenumgebung maglichst faserfrei
zu halten, ist die PUR-Eintragstation einge-
haust. Die Tore 6ffnen sich erst, wenn der
Materialeintrag abgeschlossen ist. Auch die
Presse ist mit Schleusentoren von der Um-
gebung abgeschirmt.

Kratzfeste Folien mit homogener Dicke

Die Herstellung der Bauteile beginnt mit
einem Verfahrensschritt, der dem LFI-Pro-
zess vorgelagert ist: dem Tiefziehen der
Folie. .Wir kehren den traditionellen Her-
stellungsprozess um, weil wir die Bauteile in
gewisser Weise erst lackieren und dann ver-
steifen”, so Kornexl. Statt einer Lackschicht
kommen Folien zum Einsatz, die den Bautei-
len eine hochglanzende Oberflache verlei-
hen. Sie kann beispielsweise aus ABS oder
PC bestehen. Eine Beschichtung aus PMMA
erhoht die Kratzfestigkeit der Oberflache.
Vor der Versteifung mit PUR in der LFI-An-
lage muss die Folie der Bauteiloberflache
entsprechend umgeformt werden. .Beim

Uber

Standorte verfiigt das
Unternehmen in Deutschland,
Osterreich, Ungarn und
Rumanien.

Tiefziehen kommt es vor allem darauf an,
in allen Bereichen eine homogene Dicke zu
erzeugen”, erklart Kornexl. Dazu muss die
Folie zunachst gleichmafig erwarmt wer-
den. Ist die entsprechende Temperatur er-
reicht, wird die Folie mit Unterdruck an ein
Werkzeug gepresst und in Form gebracht.
Firdie LFI-Folien stehen bei Parat drei Tief-
ziehanlagen zur Verfigung.

Nachbearbeitung mit hochster Prazision
Im Anschluss an den LFI-Prozess werden
die Konturen der Formteile nachbearbeitet,
um den beim Pressen entstandenen Uber-
stand zu entfernen. Parat verfigt fur diesen
Arbeitsgang Uber 15 Portalfrasmaschinen,
sechs Roboterzellen und eine Wasserstrahl-
anlage. .Welches Verfahren zum Einsatz
kommt, hangt unter anderem von der Bauteil-
grofe ab. Je kleiner das Bauteil ist, desto ein-
facher der Frasvorgang”, erlautert Kornexl.
Bei grofiformatigen Bauteilen bieten die Por-
talfrasmaschinen die hochste Prazision. Die
Erstellung der Bearbeitungsprogramme er-
folgt bereits in Vorfeld Gber CAM-Schnittstel-
len. Auf diese Weise entsprechen die fertigen
Bauteile exakt den Konstruktionsdaten.
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IM GROSSFORMAT
Die neue LFI-Anlage produziert mehrere Quadrat-
meter grof3e Sichtbauteile.

MEHR DESIGNFREIHEIT DANK LFI

Zu den Bauteilen fir den Nutzfahrzeugbereich,

die Parat im LFI-Verfahren produziert, gehdren
beispielsweise Motorhauben, Kotfligel oder
Dachelemente fur landwirtschaftliche Fahrzeu-
ge und Baumaschinen. Bei diesen Anwendun-
gen geht es darum, mit geringen Wanddicken
eine moglichst grofle Bauteilsteifigkeit zu er-
reichen. Hinzu kommen die hohen Anforderun-
gen an die optische Qualitat der Bauteilober-
flache. Im Vergleich zu den friher verwendeten
lackierten Blechteilen haben die LFI-Bauteile
zahlreiche Vorteile. Zunachst sind die Produk-
tionskosten deutlich geringer, da keine nach-
tragliche Lackierung erforderlich ist. Dariber
hinaus bietet das LFI-Verfahren eine gréfere
Freiheit beim Bauteildesign. AuBerdem fiihren
Bagatellschaden in der Oberflache eines LFI-
Bauteils nicht so schnell zu optischen Storun-
gen. Der Grund: Die farbgebende Folie hat eine
Dicke von 1,5 mm und ist damit deutlich dicker
als eine Lackschicht. Und selbst wenn die Folie
so stark beschadigt wird, dass die PUR-Schicht
freiliegt, tritt im Gegensatz zu Lackschaden an

Blechteilen keine Korrosion auf.

Etwas andere Anforderungen stellen dage-
gen die Bauteile, die als Heck- und Bugwand
fir Wohnwagen eingesetzt werden. Die PUR-
Schicht hat hier eine Dicke von bis zu 20 mm,
weil neben den mechanischen Eigenschaften
auch die Isolationswirkung des PUR eine wich-
tige Rolle spielt. Bisher waren solche Wandele-
mente aus einer Holzfaserplatte, einer relativ
dicken EPS-Schicht und einer AuBenhaut aus
Aluminium aufgebaut. Durch die guten Damm-
eigenschaften des PUR sind die LFI-Bauteile
deutlich dinner. Daher und durch die dreidi-
mensionale Kontur der Bauteile sorgen sie fir
zusatzlichen Platz im Innenraum des Caravans.
Dieser Platz kann beispielsweise als Stauraum

oder fir Ablagefdcher genutzt werden.
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AUS EINER HAND

INS BESTE _
LICHT GERUCKT

Das neue HELLA-Werk im Westen Mexikos
setzt Mafistabe in Sachen Produktionseffizienz
und Sauberkeit. Der Automobilzulieferer pro-
duziert hier Scheinwerfer und Heckleuchten
fir den nord- und stidamerikanischen Markt.
Alle 23 SpritzgieBmaschinen inklusive Auto-
mation lieferte KraussMaffei.

TEXT: SIMONEWERNER FOTOS: HELLA, CORBIS

eit Januar 2014 laufen die Bander in Irapuato, Guanajuato,

rund 350 km westlich von Mexiko-Stadt, auf vollen Tou-

ren. Rund 1,2 Millionen Scheinwerfer und 2,4 Millionen

Heckleuchten sollen das Werksgelande jahrlich verlas-

sen. Die fir rund 90 Mio. Euro errichtete 24.000 Quadrat-
meter grofle Produktionsstatte gilt konzernweit als Mafistab, was
Fabrikaufbau, eingesetzte Technologien sowie Qualitat der Produk-
te und Prozesse angeht. .Wir praktizieren Lean Manufacturing, der
Weg zum Kunden ist bis ins letzte Detail geplant”, sagt Dominique
Boulegue, verantwortlich fir die Strategie von HELLA in Mexiko. Der
mexikanische Automarkt wachst wieder stark. 2013 wurden im Land
fast drei Millionen Fahrzeuge hergestellt, im Jahr 2017 sollen es be-
reits vier Millionen sein. Die gute Anbindung an die Markte Nord-
und Stdamerikas macht das Land zu einem wichtigen Knotenpunkt
der Automobilindustrie, viele Autohersteller aus Asien, Europa und
den USA haben in Mexiko Produktionsstandorte. Boulegue erganzt:
HELLA ist bereits seit 1964 vor Ort und hat sich zu einem fihrenden
Hersteller von Scheinwerfern im Land entwickelt.”

Produktionsexzellenz mit SpritzgieBtechnik von KraussMaffei

Um die bestmadgliche Effizienz in der Produktion von Streuschei-
ben und Heckleuchten im neuen Werk zu erzielen, hat sich HELLA in
Mexiko fir den langjahrigen Partner KraussMaffei als Lieferant fir
SpritzgieBmaschinen und Automation entschieden. .Vor allem unse-
re GroBmaschinen-Baureihe MX eignet sich mit ihrer Schnelligkeit,
Prazision und hervorragenden Schmelzequalitat fiir anspruchsvolle
Standard- und Mehrkomponentenanwendungen in der automobilen
Leuchtenproduktion”, erlautert Bengt Schmidt, Leiter der Business
Unit Automotive von KraussMaffei. ,Fir die Produktion der mehrfar-
bigen Pkw-Rickleuchten setzt HELLA auf unsere bewahrten 2- und
3-Komponenten-Maschinen mit Drehtischwerkzeugen und Automati-
on.” Insgesamt 23 vollautomatisierte SpritzgieBmaschinen stehen fiir
die Produktion der Auflenscheiben, Gehduse und Reflektoren zur Ver-
fiigung. Die grofiten Maschinen sind eine MX 1600 fiir eine 2K-Anwen-
dung und eine MX 1450 fir eine 3K-Anwendung, die kleinste Maschine
ist eine CX 300 fur Bulk Molding Compounds (BMC). Auf den Mehr-
komponentenmaschinen werden die mehrfarbigen Rickleuchten aus

CX 650-3000
BLUEPOWER
Alle 23 Spritz-
gieBmaschinen
im Werk sind von
KraussMaffei.

IRAPUATO: In diesem Werk produziert
HELLA Scheinwerfer und Heckleuchten.



PMMA gespritzt, auf den mittelgroBen Standardmaschinen die Streu-
scheiben aus Polycarbonat. Die Reflektorenproduktion Gbernimmt
die 300-Tonnen-BMC-Maschine.

Alle Maschinen sind mit der KraussMaffei BluePower Servo Drive
Technologie ausgerdistet. Fir die energetische Optimierung hydrau-
lischer Antriebe nutzt diese Technologie die hohe Dynamik von Ser-
vomotoren, um die Drehzahl der Hydraulikpumpe stets den tatsachli-
chen Erfordernissen anzupassen.

Hochste Anforderungen an Optik und Oberfliachenqualitat

Um die mehrfarbigen Rickleuchten optisch einwandfrei herzustel-
len, liegen die Anspritzpunkte direkt in der Trennebene. Die Abtren-
nung der Anglsse erfolgt durch Linearroboter, die auch die fertigen
Teile aus der Maschine entnehmen. Die eingesetzte Werkzeugtech-
nik basiert auf den integrierten KraussMaffei Drehtischen. Diese bie-
ten eine optimale Abdichtung der Komponenten gegeneinander durch
den Verbleib der jeweils bereits gespritzten Komponente in der Ka-
vitat. Das ermaglicht die homogene Verbindung aller Materialkom-
ponenten fur optisch hochste Anspriiche. Durch den parallelen Ein-
spritzprozess, die effektive Werkzeugkihlung und den elektrischen
Antrieb des Drehtisches werden extrem kurze Zykluszeiten erreicht.

Im Gegensatz zu den Rickleuchten werden die Streuscheiben in der
Regel aus Polycarbonat hergestellt. Hier setzt HELLA auf die Vier-
Zonen-HPS-Hochleistungsschnecken mit kundenspezifischer Geo-
metrie und dreiteiliger Riickstromsperre mit Antihaftbeschichtung.
Die aus Schneckenkopf, Sperrring und Druckring bestehende Riick-
stromsperre zeichnet sich durch prazises SchlieBverhalten und hohe
Schussgewichtskonstanz auch bei geringem Schneckenriickzug aus.
Durch die intelligente Kombination von Scher- und Mischzonen wird
das Material sehr schonend unter geringem Staudruck homogeni-
siert mit dem positiven Effekt, dass beim Plastifizieren einerseits ein

vollautomatisierte

SpritzgieBmaschinen

stehen fiir die Pro-
duktion der AuBlen-
scheiben, Gehause
und Reflektoren zur
Verfiigung.

unerwiinschter Anstieg der Schmelzetemperatur, zum anderen vor-
zeitiger Verschleifl von Schnecke und Zylinder vermieden wird. Durch
eine rheologisch optimal ausgelegte Schneckengeometrie lassen
sich Kunststoff und Maschine gleichermafien schonen. Das Ergebnis
sind langere Standzeiten von Schnecke und Zylinder in Kombination
mit hohen Aufschmelz- und Ausstof3leistungen.

Angebotsbreite liberzeugt Kunden

.Uns beeindruckte die Leistungsfahigkeit der KraussMaffei Maschinen in
puncto Formteilqualitat und Produktivitat von Anfang an. Sie erfillt seit
Jahren die hohen Anspriiche an die Produktion von Fahrzeugbeleuch-
tung im weltweiten HELLA-Verbund”, sagt Boulegue. Die sehr kompakte
und leistungsstarke MX-Baureihe ist speziell fir den Dauerbetrieb aus-
gelegt. Sie kombiniert kurze Maschinenzeiten mit schnellen Zyklen und
hohem Formteilausstof. Die Baureihe ist modular aufgebaut und flexibel
flr spezielle Produktionsanforderungen zu adaptieren. Dabei hat sich die
MX-Baureihe weltweit erfolgreich in vielen Branchen positioniert und
Mafistabe, insbesondere in der Automobilbranche, gesetzt.

Zur Produktion der Reflektoren setzt HELLA auf Duroplaste und voll-
hydraulische 3.000-kN-SpritzgieBmaschinen der CX-Baureihe, die
speziell fur die Herstellung von Kunststoffbauteilen aus riesel- und
nichtrieselfahigen Formmassen wie BMC, SMC, TMC, Phenol, Mela-
min ausgeristet sind. Alle Komponenten der Plastifiziereinheit, Dise,
Zylinder und Schnecke sind mit widerstandsfahigen Beschichtungen
versehen. Im Duroplast-Ausristungspaket sind auflerdem Funkti-
onen wie Kernpragen, Liften und Werkzeugvakuum enthalten, die
konstante Prozessbedingungen gewahrleisten.

AbschlieBend werden die Einzelkomponenten, Streuscheiben, Aufien-
scheiben und Reflektoren in speziellen Montagelinien zu kompletten
Scheinwerfern beziehungsweise Heckleuchten zusammengebaut und
verschweifit und verlassen just in time das Werk.
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ALLIGATOR PLASTICS IST SPEZIALISIERT AUF KUNSTSTOFFTEILE FUR HOCHSTE ANSPRUCHE

HIGHTECH FURS BIERFASS

Das stahlerne Getrankefass hat Konkurrenz bekommen. ,KeyKeg" heifit das doppelwandige
Einweg-Kunststoffgebinde aus den Niederlanden. An seiner Entwicklung war der KraussMaffei
Kunde Alligator Plastics mafigeblich beteiligt. Fir den Hersteller Light Weight Containers fertigt
er die Abdichtung des doppelwandigen Behalters, ein anspruchsvolles Multifunktionsteil.

TEXT: JOACHIM WEBER MITARBEIT: ANNA-MARIAMEYER FOTOS: KRAUSSMAFFEI, ALLIGATOR PLASTICS

DOUBLE-WALL-TECHNOLOGIE

Alligator Plastics BV fertigt Dichtungen fir
Bierfasser aus Kunststoff. Dank des neuen
Zweikammersystems kommt das Bier zu
keinem Zeitpunkt mit Treibgas in Beriihrung
ist optimal gegen Oxidation geschitzt.

m Jahr 2006 kam das ausgekligelte Kunststofffass auf den

Markt. Zu Beginn fertigte Alligator Plastics dafiir nur rund

33.000 Dichtungen pro Jahr. Doch das intelligente und ef-

fiziente Produktdesign setzte sich rasch durch. Das gerin-

ge Gewicht bei hoher Belastbarkeit und Stapelfahigkeit, die
bessere Haltbarkeit des Fillguts, der Wegfall des Leergut-Ruck-
transports und der separaten Kohlensaureflaschen sowie der
Benutzerkomfort Gberzeugten Getrankehersteller in aller Welt,
genauer: in inzwischen mehr als 180 Landern.

2014 wurden bereits einige Millionen Fasser produziert, und mehr als
200 Brauereien nutzten das innovative Transport- und Lagergefaf3.
Immer haufiger werden auch Wein, Cidre und Erfrischungsgetran-
ke darin abgefillt. Das KeyKeg besteht aus vier Basiskomponenten:
einem Basecup genannten Kunststofftrager, einem Auflen- und Innen-
fass zum Lagern und Konservieren der Getranke sowie einem Griffring
an der Oberseite, mit dem sich das Fass anheben und stapeln lasst.

Sehr gute Reproduzierbarkeit liberzeugt

Alligator Plastics im niederlandischen Son fertigt die Abdichtung der
doppelwandigen Kunststoffhilse. Sie ist Bierverschluss, Staubab-
dichter, Bierklappe und Sicherungsring in einem. Dazu gibt es noch
einen speziell entworfenen Handgriff. Und die technischen Anforde-
rungen an das Teil sind alles andere als trivial: Die Gebinde werden
bei einem Druck von bis zu sechs Bar getestet; in der Praxis stehen
sie bis zu ein Jahr unter einem Druck von drei Bar. Druckverluste sind
nicht erlaubt. Denn sie wiirden umgehend zu einem Qualitatsverlust
der Getranke fiihren. Hochste Préazision ist also unabdingbar. Die
Hygieneregeln der Lebensmittelindustrie verscharfen das Anforde-
rungsprofil zusatzlich.

Das SpritzgieBunternehmen ist intensiv auch an der Weiterentwick-
lung des Produkts beteiligt. Aus den anfangs 14 Teilen der Dichtung
sind inzwischen ganze vier geworden. Auflerdem ist der Verschluss
nun sehr einfach zusammenzustellen und mit einer Bewegung auf
das Fass zu montieren. Produziert werden die Teile im Mehrkompo-
nentenverfahren auf einer KraussMaffei SpritzgieBmaschine CXV 110
mit einem Drehtisch und einem V-Aggregat.

.Die sehr gute Reproduzierbarkeit auf den KraussMaffei Maschinen
erlaubt uns die Herstellung der Dichtungen in sehr engen Toleran-
zen”, erklart Wietse T. Wissema, Eigentimer und Managing Director
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von Alligator Plastics. Das liegt zum einen an der prazisen Platten-
parallelitat und zum anderen am exakten Schussgewicht der Plastifi-
ziersysteme. Diese zeichnen sich durch ein homogenes Aufschmelz-
verhalten auch bei hohen Durchsatzen aus. Das Ergebnis sind prazise
Produkte sowie eine hohe Produktivitat und Wirtschaftlichkeit.

MafBgeschneiderte Lésungen

Wissema schatzt besonders die technische Kompetenz seiner An-
sprechpartner und die gute und enge Zusammenarbeit mit dem Ser-
vice. .KraussMaffei hat jahrelange Erfahrung in allen relevanten
Technologiegebieten und kann uns immer wichtigen Input zu Kun-
denprojekten geben”, sagt der Firmenchef. .Gerade im Mehrkom-
ponentenbereich bendtigen wir aufgrund unserer speziellen Ent-
wicklungen besondere Peripherien und Lésungen. Von KraussMaffei
bekommen wir sie - perfekt auf unsere Bedirfnisse zugeschnitten.
Die Bandbreite ist branchenfiihrend.”

Auch die jingste Innovation begleiten die Miinchener: das KeyKeg
Slimline. In enger Zusammenarbeit mit dem Kunden entwickelte Al-
ligator ein Basecup, das nur 160 statt 230 Gramm wiegt. Der neue
Kunststofftrager hat eine Starke von nur 1,5 Millimetern und kann ein
Gewicht von 300 Kilogramm tragen. Damit ist es mdglich, die Gebin-
de in bis zu zehn Ebenen zu stapeln.

Fiir die Zukunft bestens geriistet

Alligator Plastics ist auf hochkomplexe Kunststoffteile fir Kunden
aus den Bereichen Automobil, Lebensmittel, Medizin und Lifestyle
spezialisiert. Das Unternehmen ist ebenso innovativ wie expansiv.
Seit 2010 hat sich der Umsatz mehr als verdoppelt - auf sechs Mil-
lionen Euro. Gerade Mitte September 2014 hat der Spritzgiefler ein
neues Betriebsgebdude mit einer Flache von 1.800 Quadratmetern
eroffnet. Damit hat er seine Betriebsflache rundweg verdoppelt.

Die neue Halle wird in erster Linie ein modernes Lager- und Be-
standsverwaltungssystem aufnehmen. Im frei gewordenen Raum
des bestehenden Gebaudes werden zusatzlich zu den bisherigen
15 SpritzgieBmaschinen neue Produktionssysteme aufgestellt - nicht
zuletzt von KraussMaffei.

Aus

Teilen der Dichtung
sind

geworden.
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Der neue Kunststofftrager
hat eine Starke von nur

1,5

ein Gewicht von

300 «iogramm

tragen.

Millimetern
und kann

FLEXIBILITAT IST TRUMPF
KraussMaffei Maschinen ermdéglichen

schnelle und einfache Werkzeugwechsel.



BEI SKIBINDUNGEN GEHT ES UM HOCHSTE SICHERHEIT BEI GERINGEM GEWICHT

KOMFORTABEL BERGAUF UND
BERGAB - FIBERFORM FAHRT MIT

Im Jahr 1952 meldete Hannes Marker seine erste Skisicherheitsbindung zum Patent an.
Seither steht Marker, heute Marker Volkl, fur Innovation und Sicherheit im Skisport. Im
Dezember 2014 brachte Marker das jlingste Produkt auf den Markt: die Touren-Skibindung
Kingpin. An ihrer Entwicklung war neben der Firma S&W GmbH auch KraussMaffei beteiligt.

TEXT: JOACHIM WEBER MITARBEIT: STEFAN SCHIERL FOT0S: MARKER VOLKL, ISTOCKPHOTO

NEU

Die Touren-Skibindung Kingpin
von Marker Uberzeugt mit hohem
Komfort und speziell in der Abfahrt
mit einer fiir Skitourenbindungen
ungewohnten Performance.




as Besondere an der neuen Tou-

ren-Bindung: Sie kombiniert den

Vorderbacken einer herkomm-

lichen, allerdings sichtbar ver-

besserten PinTech-Bindung [fur
den Aufstieg) mit einem Hinterbacken ohne
Pins, der eher dem einer Alpinbindung (fur die
Abfahrt) gleicht. Pins sind seitliche Federstif-
te, die den speziell daflir ausgeristeten Ski-
schuh flexibel fixieren und ihn im Notfall frei-
geben. Gleichzeitig dienen die Pins als Gelenk
fur die Rotation des Schuhs beim Aufstieg.

Tester bescheinigen der Kingpin-Bindung einen
hohen Komfort und grofle Sicherheit sowie
speziell in der Abfahrt eine fir Tourenski unge-
wohnte Performance. Und mit einer Zertifizie-
rung nach DIN 1SO 13992:2007 bestatigt auch
der TUV dieser Bindung eine hohe Sicherheit.

Hightechprodukt

Der Beitrag von KraussMaffei ist in der
montierten Skibindung kaum zu sehen: der
Multifunktionsstringer, ein Funktionstra-
ger unter dem Hinterbacken der Bindung.
So unauffallig das Teil erscheint - es ist
Hightech im wahresten Sinne des Wortes.

Sein Grundkdrper ist ein Organoblech, ein
Kunststoffverbund-Pressteil auf Basis
einer Carbonfasermatte, das mit einem fa-
serverstarkten Kunststoff umspritzt und
mit mehreren Funktionselementen verse-
hen ist. FiberForm heif3t das Verfahren von
KraussMaffei, das das Thermoformen mit
dem SpritzgieBen kombiniert und eine zen-
trale Forderung des Kunden Marker erfillt:
Hochleistungsteile von maoglichst geringem
Gewicht zu erzeugen.

Funktionsintegration im Blick

.Die Entwicklung dieses Teils war wirklich
anspruchsvoll”, sagt Stefan Schierl, Ent-
wicklungsingenieur bei KraussMaffei Tech-
nologies, .denn wir sahen uns sehr hohen
Vorgaben in Bezug auf die Einlegegenau-
igkeit sowie auf die mechanischen und op-
tischen Eigenschaften gegenibergestellt.
Der Reiz der Neuentwicklung lag aber auch
darin, ein Produkt zu schaffen, das beispiel-
haft fir die Mdglichkeiten der Funktions-
integration steht.” Und: .Bereits dieses ver-
gleichsweise kleine Teil zeigt einen grofien
Teil des Leistungsspektrums, das mit Fiber-
Form méglichist.”
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Auf kleiner, schmaler Flidche enthalt der
Multifunktionsstringer drei hoch belaste-
te Funktionselemente, alle aus glasfaser-
verstarktem Polyamid. Unter dem hinte-
ren Ende der Bindung sitzt ein Spindelblech
(das kein Blech mehr ist], das der Anpas-
sung der Bindung an die Schuhlange dient.
An einer Pilzschraube, die in einem kunst-
stoffumspritzten Loch in der Mitte des
Teils sitzt, wird wahrend des Aufstiegs die
Skibremse arretiert. Und eine waagerechte
Buchse am vorderen Ende tragt einen Bol-
zen, um den sich ein Umstellhebel dreht.
Damit stellt der Skifahrer die Bindung vom
Aufstiegs- in den Abfahrtsmodus um. Dabei
wird der Hinterbacken Gber den Multifunk-
tionsstringer einfach nach vorn (Abfahrt)
oder nach hinten (Aufstieg) geschoben.

Organobleche bieten Vorteile

Um die Faserenden des Organoblechs ein-
zufassen und eine prazise Auflenform her-
zustellen, ist das Teil noch mit Glasfaser-
Kunststoff umspritzt. AuBerdem wird im
vorderen Bereich des Organoblechs ein Teil
zu einer Sicke umgeformt, einer rinnenfor-
migen Vertiefung, die den Stringer mecha-
nisch verstarkt. .,Auch dies ist ein Beispiel
der Funktionsintegration, die mit Organo-
blechen mdglich ist. Generellist dieses Bau-
teil ideal dafiir geeignet, die Vorteile von Or-
ganoblechen zu demonstrieren, namlich
definierte mechanische Eigenschaften und
Funktionsintegration in nur zwei Prozess-
schritten in einer SpritzgieBmaschine zu er-
zeugen”, hebt Schierl hervor.

Geringes Gewicht bei hoher Funktionalitat
FiberForm, die Kombination von Thermofor-
men und SpritzgieBen, wird bislang Uiberwie-
gend in der Automobilindustrie angewandt.
In Serie entstehen hier Sitzschalen und -leh-
nen, Instrumententafeltrdger, Seitenauf-
prallschutz-Elemente oder Semistruktur-
bauteile aus faserverstarkten Kunststoffen.
Ob Versteifungen durch Rippen, geformte
Offnungen mit verstarktem Rand oder kom-
plexe Geometrien - im FiberForm-Verfahren
lasst sich vieles fertigen, was als Blechteil
kaum oder gar nicht herstellbar ware, und
das in nur einem Prozess.

.FiberForm ist wie das Spritzgielen leicht
zu automatisieren und in einen Spritzgief3be-
trieb zu integrieren. Da FiberForm mit nahe-
zu allen fur das Spritzgieverfahren verfiig-
baren Sonderverfahren zu kombinieren ist,
ergeben sich unzahlige Ansatze fur Funk-
tionsintegration und Bauteilgestaltung”,
zeigt Schierl die Moglichkeiten auf.
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OPEN HOUSE POLIURETANO

FASZINATION PUR

Ob hart oder weich, gegossen oder geschaumt - das Interesse und Anwendungsspektrum des
Werkstoffs Polyurethan bleibt auch in Mexiko ungebremst. Mehr als 100 Besucher machten
das ..Open House Poliuretano” bei KraussMaffei in Mexiko zu einem gelungenen Kundenevent.

TEXT: PETRAREHMET FOTOS: KRAUSSMAFFEI

it mexikanischen Trompeten
und der Live-Demonstrati-
on einer Polyurethan-Misch-
und -dosieranlage eréffnete
KraussMaffei in Mexiko das
.Open House Poliuretano”. Mehrals 100 Kun-
den waren der Einladung im Oktober 2014
nach Querétaro in Zentralmexiko gefolgt, um
sich praxisnah Uber neueste Entwicklungen
und Technologien bei der PUR-Verarbeitung
zu informieren. . Die Faszination und das In-
teresse am Werkstoff Polyurethan in Mexi-
ko ist weiterhin sehr grof3. Das spiegelt auch

das positive Feedback der Besucher unserer
Open-House-Veranstaltung wider”, erklart
Emilio Lopez, Leiter der Tochtergesellschaft
der KraussMaffei Gruppe in Mexiko.

Zahlreiche neue Entwicklungen und Einsatz-
maoglichkeiten im Bereich Polyurethan ergeben
sich beispielsweise im Zuge der steigenden
Nachfrage nach wirtschaftlichen Leichtbau-
losungen. .Mit unseren Technologien HP-RTM
und LFI bieten wir beste Losungen fiir Com-
posite-Prozesse, und mit Molded Flex & Inte-
rior Trim erfillen wir optimal den Wunsch der

AHEAD Ausgabe 01.2015

LIVE-BETRIEB

Demonstration der Polyurethan-Misch- und -dosier-
anlage EcoStar 16/16 im Rahmen des Open Houses
Poliuretano bei KraussMaffei Mexiko.

Automobilhersteller (OEMs) und der Tier-1-Zu-
lieferer nach kurzen Zykluszeiten und geringen
Fertigungskosten”, so Lopez weiter.

Gelungenes Open House

Die Besucher des Open Houses konnten
sich live vor Ort von den technischen Vorzi-
gen der Polyurethan-Misch- und -dosieran-
lage EcoStar 16/16 lberzeugen. Ausgewie-
sene Fach- und Gastvortrage zu den aktuel-
len Themen Composites, Glasumschaumen,
Molded Flex & Interior Trim und weifle Ware
rundeten die erfolgreiche Veranstaltung ab.
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PARTNERSCHAFTLICHE ZUSAMMENARBEIT MIT DER FIRMA 3CON
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INTERIOR-TRIM-SYSTEME AUS EINER HAND

KraussMaffei starkt seine Systemkompetenz im Bereich Interior Trim der Reaktionstechnik
und arbeitet seit Anfang des Jahres als Partner mit der 3CON Anlagenbau GmbH zusammen.
Der aufstrebende Automobilzulieferer mit Sitz in Ebbs/Osterreich zéhlt zu den weltweit fiih-
renden Anbietern der Technologien Kaschieren, Umbugen und Thermoformen.

TEXT: PETRAREHMET FOTO: KRAUSSMAFFEI

.

Technology So /<
Automot } '
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GLOBALE ZUSAMMENARBEIT

Gemeinsame Systemkompetenz im Bereich Inte-
rior Trim: Nicolas Beyl, President des Segments
Reaktionstechnik der KraussMaffei Gruppe, und
Hannes Auer, CEO und Griinder von 3CON (v.L.).

Interior Trim realisiert die
Reaktionstechnik Produk-
tionsanlagen fir geschaumte oder hinter-

Im Bereich
KraussMaffei

schaumte Teile fir den Fahrzeugbau
mit asthetisch besonders hochwertigen
Oberflachen wie beispielsweise
mententafeln, Tirseitenverkleidungen, Tur-
bristungen und Fenstereinfassungen. Dabei
liefert KraussMaffei mafigeschneiderte Sys-
temldsungen aus einer Hand, von den Werk-
zeugen Uber die Misch- und Dosieranlagen
bis hin zum Equipment zum Beschneiden
und Stanzen der fertigen Bauteile. Durch
die Partnerschaft mit 3CON komplettiert
KraussMaffei nun seine Systemkompetenz.
.Mit der Firma 3CON haben wir einen wert-
vollen Partner an unserer Seite, mit dem wir
unseren Kunden auch die Technologien Ka-
schieren, Umbugen und Thermoformen an-
bieten kénnen”, erklart Nicolas Beyl, Pre-
sident des Segments Reaktionstechnik der
KraussMaffei Gruppe. .Wir freuen uns sehr,
mit KraussMaffei eine Firma mit globaler Auf-
stellung an unserer Seite zu haben”, ergénzt
Hannes Auer, Griinder und CEO von 3CON.
Beide Unternehmen arbeiten seit Anfang des
Jahres national und international eng im Ver-
trieb und bei der Projektierung zusammen.

Instru-

MEHR UBER DIE FIRMA 3CON

Kontinuierliches Wachstum und ein hoher
Grad an Innovationskraft kennzeichnen die
1998 gegriindete 3CON. Das Unternehmen
beschaftigt mittlerweile rund 200 Mitarbeiter
in seiner Zentrale in Ebbs/Kufstein, Oster-
reich. Weltweite Vertriebs- und Servicestiitz-
punkte betreuen alle namhaften Automobil-

hersteller und deren Zulieferer.

Die Innovationsfreudigkeit des Unternehmens
zeigt sich in zahlreichen Eigenentwicklun-
gen und weltweiten Patenten. Herausragende
Beispiele sind eine neue Vakuumkaschieran-
lage fir kirzere Zykluszeiten und Material-
einsparung sowie das selbstentwickelte ESL-

Verfahren (Exakt-Zuschnittkaschieren).

> MEHR INFOS UNTER

www.3con.com

MATERIALICA AWARD 2014

AUSGEZEICHNETER
LEICHTBAU

Das Surface Resin Transfer
Molding (Surface RTM] von
KraussMaffei ermdoglicht die
grof3serientaugliche Herstellung
faserverstarkter Sichtbauteile
im Fahrzeugbau.

TEXT: PETRAREHMET

Der Materialica Design + Technology
Award ist eine begehrte Auszeichnung.
Am 21. Oktober 2014 wurde sie im Rah-
men der Materialica Messe in Minchen
abermals in vier Kategorien an innovati-
ve Design- und Technologieprodukte ver-
liehen. Der Preis in Gold in der Katego-
rie .Surface & Technology” ging an die
KraussMaffei Reaktionstechnik. Ausge-
zeichnet wurde das im Surface RTM her-
gestellte Dachmodul fir den Sportwagen
Roding Roadster R1.

Sofort lackierfahig

Das rund 0,45 Quadratmeter grofle
Dachelement ist bei einer Abmessung
von 772 mal 585 Millimeter ein wahres
Leichtgewicht. Dank der eingesetzten

carbonfaserverstarkten Endlosfaser
bringt es lediglich 2,57 Kilogramm auf die
Waage. Fir die nétige Festigkeit und Sta-
bilitat sorgt der hohe Faservolumenan-
teil von 50 Prozent. Uberzeugt hat die Jury
zudem die Grofiserientauglichkeit des Sur-
face-RTM-Verfahrens. Der vollautomati-
sierte Fertigungsprozess erlaubt Zyklus-
zeiten von lediglich finf bis sieben Minuten
und eroffnet damit endlich auch den Weg
zu hohen Stickzahlen. Ein weiteres Argu-
ment: Das Bauteil ist sofort lackierfahig.
Zusatzliches Nacharbeiten — zum Beispiel
Spachteln und Schleifen - und damit auch
ein grofler Kostenblock entfallen.

> MEHR INFOS UNTER
www.surface-rtm.com
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GEMEINSAM STARK UND
WELTWEIT EINMALIG

Die KraussMaffei Gruppe zahlt zu den weltweit fiihrenden Herstellern von Maschinen und
Anlagen zur Produktion und Verarbeitung von Kunststoff und Gummi.

8

Der Kaufmann Joseph Anton von Maffei
(1790-1870) griindet in Miinchen-
Schwabing das ..Eisenwerk Hirschau".

Die KraussMaffei Gruppe kann
Uber die drei Produktmarken
KraussMaffei, KraussMaffei
Berstorff und Netstal das
komplette Angebot im Ma-
schinenbau fir die Kunststoff
und Gummi produzierende
Industrie abdecken und Kunden
individuell bedienen.
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mit Universitaten und an-
erkannten Instituten fir die
Kunststoff- und Gummient-
wicklung sorgen dafur, dass
die KraussMaffei Gruppe mit

it [IIPRODUKTIONSWERKEN

voraus bleibt. entwickelt und produziert die KraussMaffei Gruppe ihre Maschinen.

arbeiten weltweit fur die
KraussMaffei Gruppe.
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HOCHSTGESCHWINDIGKEIT FUR PET-PREFORMS

RENNPFERD IN SPITZENFORM
——

Sie ist das neue Spitzen-
modell in der Reihe der
Netstal-Systeme zur
Herstellung von PET-
Preforms: die PET-LINE 5000. Das Rennpferd
unter den Preform-Anlagen setzt Maf3sta-
be in Wirtschaftlichkeit und Effizienz. Denn
zum einen arbeitet die PET-LINE 5000 noch
schneller als ihre Vorganger. |hre Lock-to-
Lock-Zeit unterbietet die bisherigen Werte
um bis zu eine halbe Sekunde. Bei Zykluszei-
ten von unter zehn Sekunden, wie sie in der
Preform-Produktion tblich sind, bedeutet
dies eine Steigerung des Outputs um Zehn-
tausende von Flaschenrohlingen pro Tag.

Zum anderen glanzt das System mit seiner
Energieeffizienz. Es verbraucht rund zehn
Prozent weniger Energie als das Vorganger-
modell und um bis zu 20 Prozent weniger als
der Wettbewerb. Diese Einsparungen sind der
Erfolg mehrerer technologischer Verbesse-
rungen, zum Beispiel der variablen Regelung
des Pumpendrucks oder der Riickgewinnung
der Bremsenergie. Mit ihren herausragenden
Leistungsdaten zielt die PET-LINE 5000 vor
allem auf Kunden mit sehr hohem Produkti-
onsvolumen. Damit ist das System unter an-
derem ideal geeignet fir die Markte USA und
China.

MESSEKALENDER MARZ - OKTOBER 2015

NPE, Orlando, Florida, USA

23.03.2015 - 25.03.2015

KraussMaffei Gruppe

MTMS, Briissel, Belgien

25.03.2015 - 27.03.2015

KraussMaffei, Netstal

Usetec, Karlsruhe, Deutschland

13.04.2015 - 15.04.2015

KraussMaffei, Netstal

Compounding World, Kéln, Deutschland

21.04.2015 - 23.04.2015

KraussMaffei Berstorff

Elmia Polymer, Jonkoping, Schweden

21.04.2015 - 24.04.2015

KraussMaffei

Plagkem, Celje, Slowenien

21.04.2015 - 24.04.2015

KraussMaffei

Feiplastic, Sao Paulo, Brasilien

04.05.2015 - 08.05.2015

KraussMaffei Gruppe

Plast, Mailand, Italien

05.05.2015 - 09.05.2015

KraussMaffei

Technics, Belgrad, Serbien

11.05.2015 - 15.05.2015

KraussMaffei, Netstal

Chinaplas, Guangzhou, China

20.05.2015 - 23.05.2015

KraussMaffei Gruppe

Plastpol, Kielce, Polen

26.05.2015 - 29.05.2015

KraussMaffei Gruppe

DKT, Nirnberg, Deutschland

29.06. 2015 - 02.07.2015

KraussMaffei Berstorff

Composites Europe, Stuttgart, Deutschland

22.09.2015 - 24.09.2015

KraussMaffei

Fakuma, Friedrichshafen, Deutschland

13.10.2015 - 17.10.2015

KraussMaffei Gruppe
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