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Wittmann

Liebe Leserinnen und Leser,

Im Maschinen- und Gerétebau geht nichts mehr ohne Soft-
ware und Bildschirmanzeigen. Und so macht der Siegeszug
von Flachbildschirmen jeglicher Art und Grof3e auch vor der
Kunststoffindustrie nicht Halt. Wihrend ein grof3ziigiger Bild-
schirm bei SpritzgiefSmaschinen schon seit Jahrzehnten einen
gewohnten Anblick darstellt, werden zunehmend auch Peri-
pheriegerite mit schonen farbigen Anzeigen ausgestattet. Im
Zuge der Diskussion um Industrie 4.0 werden nun auch ver-
mehrt die Anzeigen von MES-Systemen als Bildschirme aus-
gefiihrt. Und deren Diagonale wichst von einer Generation
zur nichsten an — wie es der technische Fortschritt gebietet.

Ein Nebeneffekt davon ist, dass der Raum, der sich auf
Sichthohe des Bedieners befindet (und jener um die Maschi-
nensteuerung herum), von besonderem Interesse ist, um
nicht zu sagen, heif} begehrt. Eine Spritzgiefimaschine mit
modernen Peripheriegeriten, evtl. externer HeifSkanalrege-
lung und MES-System, vermittelt schon heute gewisserma-
len die Anmutung eines Arbeitsplatzes fiir einen Borsen-
makler. Zahlreiche Anzeigen, auf denen Charts und Werte
dargestellt werden, die Aufschluss tiber den Status der Gerite
geben — und zur Kenntnis genommen oder geflissentlich
ignoriert werden konnen.

Eine derartige Massierung von Anzeigen erweist der Zu-
ginglichkeit und der Ubersicht keinen echten Dienst mehr.
Die WITTMANN Gruppe hat sich dieser Problematik ange-
nommen, und wir haben es uns zum Ziel gesetzt, den Bild-
schirm unserer UNILOG B8 Maschinensteuerung im grofSt-
moglichen Maf fiir Spritzgief3-Peripheriegerite zu 6ffnen.
Um eine Analogie zum Fernsehen zu bemiihen: Der Bediener
bendtigt nun nicht fiir jeden ,Kanal” eine eigene Anzeige.

Die Losung: WITTMANN 4.0 Plugin! Nach dem Anste-
cken eines Peripheriegerits an die Spritzgief3-Arbeitszelle,
steht sofort auch dessen Bedienoberfliche auf der UNILOG
B8 zur Verfiigung, und zwar unter Berticksichtigung der zum
aktuellen Bediener gehérenden Eingabeberechtigungen. Die
Oberfliche des angeschlossenen Geriits lduft auf der B8 Ma-
schinensteuerung in dhnlicher Weise wie eine App auf einem
Smartphone. Das Blittern in Listen, das Verédndern von Dar-
stellungen bzw. 3D-Simulationen (z. B. des digitalen Roboter-
Zwillings der R9 Steuerung) wird auf dem Maschinenterminal
ruckfrei wiedergegeben. — Nur eine der Innovationen, die wir
auf der Fakuma 2017 in Friedrichshafen vorstellen. Wir freu-
en uns, lhnen vom 17. bis 21. Oktober die Neuheiten aus allen
Produktbereichen und aus unserer Prozesstechnologie zeigen
zu diirfen: Besuchen Sie uns am Stand 1204 in Halle B1!

Herzlichst, Ihr Michael Wittmann
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Fakuma
Highlights

Das Highlight

von WITTMANN
BATTENFELD auf
der Fakuma 2017:
die neue EcoPower
Xpress SpritzgieB3-
maschine.

Die Spritzaggrega-
te der MicroPower
COMBIMOULD
Anwendung.

Fakuma 2017: WITTMANN BATTENFELD
zeigt anspruchsvolle SpritzgieBtechnologie

Unter dem Motto ,be smart” prdsentiert WITTMANN BATTENFELD
dem interessierten Fachpublikum auf der diesjéihrigen Fakuma
in Friedrichshafen vom 17. bis 21. Oktober SpritzgieBtechnologie

auf héchstem Niveau.
Gabriele Hopf

Das Highlight: vollelektrische Hochleistungs-
SpritzgieBmaschine EcoPower Xpress 400

Die neue EcoPower Xpress — erstmals auf der K 2016
als Prototyp vorgestellt — wurde im laufenden Jahr zur
Serienreife entwickelt und steht ab Herbst dieses Jahres in
Schliefikraft-Grofien von 400 t und 500 t zur Verfiigung. Bei
der EcoPower Xpress handelt es sich um eine schnelllaufen-
de, vollelektrische Maschine, die vor allem fiir die Anfor-
derungen der Verpackungsindustrie bzw. fiir Dinnwand-
Anwendungen konzipiert wurde. Die hochdynamischen
Antriebsachsen fiir Einspritzen, Schlieflen und Offnen sind
auf schnelle Bewegungen und hochste Regelgenauigkeit aus-
gelegt. Der Einsatz von hochdynamischen Servoantrieben
garantiert ein Hochstmaf} an Energieeffizienz.

Auf der Fakuma demonstriert WITTMANN BATTEN-
FELD die Funktionalitét dieses Maschinentyps am Beispiel
einer EcoPower Xpress 400/3300+, mit der in einem 96-fach-
Werkzeug von Plastisud (Frankreich) Verschlusskappen aus
HDPE in einer Zykluszeit von 2,7 Sekunden hergestellt wer-
den. Die Kappen werden anschlieflend mit dem Capcooler
von Eisbir (Osterreich) gekithlt und in Boxen abgelegt.

Schwerpunkt: smarte Mehrkomponenten-
Technologie fiir anspruchsvolle Anwendungen

Der Schwerpunkt des WITTMANN BATTENFELD
Ausstellungsprogramms auf der Fakuma 2017 liegt auf
COMBIMOULD Maschinen der PowerSerie. Es werden
zwei Maschinen der servohydraulischen SmartPower
Reihe zu sehen sein, sowie eine weitere, fiir den Spritzguss
von Kleinst- und Mikroteilen konzipierte Maschine der
vollelektrischen MicroPower Reihe mit kompakt integrierter
Mehrkomponenten-Technologie. Auf einer SmartPower
120/525H/130L wird eine 2-Komponten-Anwendung
vorgestellt, deren eine Komponente aus thermoplastischem
Material besteht, und die zweite aus Fliissigsilikon. Die

Produktion der Teile erfolgt mit einem 4+4-fach-Werkzeug
von Silital (Oldrati Gruppe/Italien), hergestellt von Linea
Stampi Srl. Die Teile werden mit einem WITTMANN W831
Roboter mit neuer R9 Steuerung entnommen und auf einem
Forderband abgelegt.

Auf einer SmartPower 60/210H/210S/210V ist eine
3-Komponenten-Anwendung zu sehen. In einem 6-fach-
Werkzeug von Geobra Brandstitter (Deutschland) werden
PPT, POM und PA zu einem Playmobil-Schimpansen ge-
formt. Die offene Bauweise der SmartPower, ihre grof3ziigi-

WITTMANN innovations — 4/2017



gen Abmessungen und sehr gute Zugénglichkeit, eignen sich
besonders gut fiir Mehrkomponenten-Anwendungen, bei
gleichzeitig bester Energieeffizienz.

Bei der dritten COMBIMOULD Anwendung handelt es
sich um die Herstellung eines 2-Komponenten-Steckers im
Tontragerkopf eines Plattenspielers. Der aus PC und elek-
trisch leitfdhigem PC gefertigte Teil wird in einem 1-fach-
Werkzeug von Ortofon (Dénemark) auf einer MicroPower
15/10H/10H produziert, die mit zwei parallelen Spritzag-
gregaten plus Drehteller ausgestattet ist. Die Teileentnahme
und -ablage erfolgt durch einen eigens fiir diese Maschine

neben der Maschine bietet den Besuchern die Moglichkeit,
sich eingehend mit diesem Verfahren auseinanderzuset-
zen. WITTMANN 4.0 stellt die Losung der WITTMANN
Gruppe fiir das vieldiskutierte Konzept von Industrie 4.0
dar.

Um das Konzuept von WITTMANN 4.0 allen inter-
essierten Messebesuchern noch besser zu verdeutlichen,
kann die Integration der WITTMANN Peripheriegerite
in die UNILOG B8 Maschinensteuerung anhand einer
anschaulich gestalteten interaktiven Schautafel nachvollzo-
gen werden.

konzipierten

WITTMANN ] 128073 e R B 257 C Unsere Services:

W8VS4 SCARA A8 sl N o MES und CMS -
F.-_-'. - Machanis 1 T 28.2 % un

Roboter. Zudem - | — billagezncyy smart, effizient

sorgt ein integrier- . E r __“#‘ 1 7 .0 R

tes Kamerasystem — i Y Abgerundet

fiir die automati- ' L‘ . wird das Fakuma-

sche Qualitatskon-
trolle der Teile.

Vollintegration
von Robotern und
Peripherie via
WITTMANN 4.0, kombiniert mit dem
AIRMOULD® Gasinnendruckverfahren

Anhand sdmtlicher auf der Fakuma ausgestellten Ex-
ponate wird die Vernetzung von Maschine und Peripherie
mit WITTMANN 4.0 realisiert und demonstriert. Erstmals
ist neben der Integration von Robotern, TEMPRO Tempe-
riergerdten, gravimetrischen GRAVIMAX Dosiergerdten
und FLOWCON Durchflussreglern auch die Integration
von WITTMANN ATON Trocknern in die UNILOG B8
Maschinensteuerung moglich.

Die Geréte-Integration via

T WhEemanicn b

. ] Programm von
WITTMANN
BATTENFELD
durch die Préisen-
tation verschie-
dener Serviceleis-
tungen. Im Zuge der Vorstellung des MES (Manufacturing
Execution System) des WITTMANN BATTENFELD
Partners MPDV Mikrolab (Deutschland) wird die Vernet-
zung von Spritzgiefimaschinen — und somit ihre Einbindung
in die Welt von Industrie 4.0 — demonstriert. Als Beson-
derheit kann das WIBA-MPDV SmartMonitoring Modul
in jede B8 Steuerung integriert und tiber deren Bildschirm
abgerufen werden. Somit ist es moglich, von jeder einzelnen
Spritzgieffmaschine aus den Status aller anderen Maschinen
im Netzwerk einzusehen. Und erstmals wird die Einbindung
einer Spritzgieffmaschine tiber das
in Kiirze verfiighare EUROMAP

WITTMANN 4.0 wird am Beispiel == | @ e — a | 77/83 Protokoll auf Basis von OPC/
einer vollelektrischen Maschine = LT Iytirmy B& UA gezeigt. Die Freigabe dieses
der EcoPower Serie mit Insiderzelle ~|® " | *&®F——— neuen EM 77/83 Protokolls ist
demonstriert. Auf dieser EcoPower | & | = et o ww o vOn EUROMAP fiir Februar 2018
160/750 mit 1.600 kN SchliefSkraft i | g Se— B sy — geplant.
wird unter Einsatz des WITTMANN 2 = o | Zusiatzlich wird den Besuchern
BATTENFELD AIRMOULD® Gas- S e = —— am Messestand die Moglichkeit
innendruckverfahrens die Produk- - : = ;_____ —— geboten, sich iiber die Funktions-
tion eines Kleiderbiigels in einem | W E—— . - weise des neuen zeitgeméfien CMS
1-fach-Werkzeug von Haidlmair s = (Condition Monitoring System)
(Osterreich) gezeigt. Wobei auch % | -—— . - kundig zu machen, welches die
die AIRMOULD? Schnittstelle in o o f_.. —_— Maschinenzusténde tiberwacht.
die UNILOG B8 Steuerung integ- " g Das System erhebt iiber Sensoren
riert ist. 2l die wichtigen Maschinenzustands-
Die hier zum Einsatz kommende L daten. Diese werden in der Ma-
Druck- und Stickstofferzeugungs- F (313 schinensteuerung ausgewertet und
einheit wurde von WITTMANN sl {iber das MES im Unternehmens-
BATTENEFELD entwickelt und ge- i- “E- netzwerk zur Verfiigung gestellt,
fertigt. i'_r_ wo sie etwa fiir die Wartungspla-
Die Teile werden mit einem E' =3 nung herangezogen werden kon-
WITTMANN W818 Roboter — aus- 1= ° nen. Und schlief3lich wird iiber
gestattet mit der neuen R9 Steue- I"' & T e V=] :n.:u—: s das so genannte WebService 24/7

rung — entnommen und auf das in
die Zelle integrierte Forderband
abgelegt. Ein ,AIRMOULD" Center”

informiert, das rund um die Uhr
angebotene Online-Service von
WITTMANN BATTENEFELD. ¢
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Steu-
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BATTENFELD,
MPDV Mikrolab

GmbH)

Gabriele Hopf
leitet das WITT-
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FELD Marketing
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TEMPRO plus
D160 Temperierge-
réit, jetzt neu mit
SpeedDrive

Uniibertroffene Spritzguss-Temperierlosung:
TEMPRO plus D, SpeedDrive, FLOWCON plus

Durchflussregler und Temperiergerdite von WITT-
MANN haben den guten Ruf des Unternehmens
begriindet und sind heute aus der Kunststoff-
industrie nicht mehr wegzudenken. Auf der
Fakuma 2017 stellt WITTMANN den aktuellen
Héhepunkt langjéhriger Entwicklungsarbeit vor.
Zdravko Gavran

SpeedDrive Option fiir noch effizientere Temperierung

Obwohl der Spritzgief3prozess zu einem der effizientes-
ten Massenproduktionsverfahren der heutigen Zeit gehort,
strebt die Kunststoff verarbeitende Industrie nach immer
noch weiter erhohter Effizienz. Hier gelangte wihrend
der letzten Jahre die Temperierung mehr und mehr in den
Fokus der Verarbeiter. Einen weiteren wichtigen Schritt
auf diesem Gebiet hat WITTMANN nun mit der neuen
SpeedDrive Option fiir seine TEMPRO plus D Temperierge-
rdte getan, die auf der Fakuma 2017 prisentiert wird. Diese
Option steht fiir druckiiberlagerte Gerite bis 180 °C zur
Verfiigung

Dabei handelt es sich um eine drehzahlgeregelte Pumpe,
die dem Anwender nun mehrere weitere Moglichkeiten
bietet, den SpritzgiefSprozess noch differenzierter zu ge-
stalten. Das TEMPRO plus D bietet zunéchst eine duf3erst
prézise Temperaturregelung im Werkzeugvorlauf (mit einer
Abweichung von lediglich + 0,2 °C), sowie eine permanent
parallel dazu laufende Systemdruckregelung in Abhangig-
keit von der Vorlauftemperatur, was einen kavitationsfreien
Betrieb der Pumpe gewihrleistet (140—-180 °C). Durch
SpeedDrive lassen sich aber dartiber hinaus die Drehzahl
oder der Pumpendruck oder die Differenztemperatur als
Regelgrofien vorgeben, ohne dass weitere Optionen fiir das
Temperiergerit zugekauft werden miissen. (Mit dem Erwerb
der optional erhiltlichen wartungsfreien Durchflussmes-
sung — Vortex bis 100 °C, Ultraschall bis 180 °C — bietet sich
auch die Moglichkeit, den Durchfluss vorzugeben, auf den
dann geregelt wird.)

Mit jeder dieser durch SpeedDrive erméoglichten Re-
gelgrofien lésst sich die Prozesssicherheit erhéhen, und es
kénnen je nach Anwendungsfall auch Energie, und somit
Kosten, eingespart werden.

Drehzahl, Pumpendruck und Differenztemperatur neh-
men entscheidenden Einfluss auf den Spritzgiefiprozess.

Drehzahl

Durch Vorgabe einer konstanten Drehzahl, die zwischen
1.200 und 4.000 U/min definiert werden kann, wird auf
die einfachste Weise Einfluss auf den Prozess genommen.
Wobei allerdings Prozessanderungen nicht beriicksichtigt
werden konnen. Erhoht sich der Pumpendruck etwa durch
Zusetzen eines Schmutzfingers im Kreislauf, wird die
Drehzahl der Pumpe nicht automatisch nachjustiert. Eine

Prozessiiberwachung mit der Drehzahl als Regelgrofie kann
dennoch stattfinden, wenn der Pumpendruck, der sich auf-
grund der eingestellten Drehzahl ergibt, durch Vorgabe von
Toleranzgrenzen kontrolliert wird. Das Nachjustieren der
Drehzahl erfolgt dann manuell.

Pumpendruck

Mit dieser Regelgrofie kann der mit der Zeit fortschrei-
tende Verschleif$ des Pumpenlaufrads beriicksichtigt wer-
den. Dabei wird die Drehzahl der Pumpe, bezogen auf den
Pumpendruck-Sollwert, mit anwachsendem Verschleif3
des Laufrads bis zur maximalen Drehzahl von 4.000 U/min
erhoht.

Durch gezieltes Setzen der Toleranzgrenzen in Schritten
von 0,1 bar wird Alarm ausgelost, sobald sich der Pumpen-
druck-Istwert, bezogen auf den eingestellten Sollwert, au-
Berhalb der Toleranz befindet — das Signal fiir ein verschlis-
senes Laufrad, das zu tauschen ist.

WITTMANN innovations — 4/2017



Differenztemperatur

Bezogen auf den individuellen Anwendungsfall ergibt
sich je nach Werkzeugkonstruktion und der vom Anwender
gewdhlten Anbindung eine Differenztemperatur zwischen
Werkzeugeintritt und -austritt. Die Differenztemperatur
stellt die zu bevorzugende Regelgrofie dar, und sagt viel tiber
das thermische Gleichgewicht eines Spritzgieiwerkzeugs
aus, bzw. tiber die mehr oder weniger homogene Tempera-
turverteilung innerhalb der Kavititen. Wurde die Differenz-
temperatur einmal fiir einen Anwendungsfall ermittelt, kann
sie als RegelgrofSe vorgegeben und durch
Definieren von Toleranzgrenzen iiberwacht
werden. Sollte nun eine Verédnderung der
Prozessparameter der Spritzgieffmaschine
eintreten, die sich auf die Zykluszeit aus-
wirkt, wird durch Erhohen bzw. Verrin-
gern der Pumpendrehzahl auf die vorge-
gebene Differenztemperatur geregelt,
und so auf die Verdnderung reagiert.

Durchfluss

Um den Durchfluss zu regeln, ist
neben der SpeedDrive Option auch eine
Durchflussmessung vonnéten, welche %
ebenfalls die Prozesssicherheit erhoht
und die Wartungsintervalle verlangert.

Die hohe Genauigkeit der wartungsfreien
Durchflussmesstechnik (Vortex + 1,5 %

vom Maximalwert in 1/min) ermoglicht

die hochprizise Vorgabe und Uberwa-

chung des Durchflusses im Zehntelliter-
Bereich. Bei Abweichungen wird die Drehzahl
der Pumpe iiber einen Frequenzumrichter
nachjustiert, um wieder innerhalb der definier-
ten Toleranzgrenzen zu arbeiten. Wihrend die
Hauptabmessungen von Konkurrenzproduk-
ten gedndert bzw. vergrofiert werden mussten,
ist es WITTMANN gelungen, die Maf3e der
TEMPRO plus D Temperiergerite trotz Ein-
baus eines Frequenzumrichters unveréndert zu
belassen, was sich nicht zuletzt positiv auf den
Preis auswirkt, zu dem die SpeedDrive Option
angeboten werden kann.

Unabhingig davon, fiir welche der Regel-
groflen entschieden wird: Mit einem TEMPRO
plus D mit SpeedDrive ergibt sich ein entscheidender Start-
vorteil fiir die Genauigkeit der Prozessfiihrung gegeniiber
Geriten mit Standardpumpen, da es die variable Drehzahl
ermoglicht, den Arbeitspunkt der Pumpe an den Prozess
anzupassen.

Die Frage des Energieverbrauchs

Verbesserte Prozesssicherheit ist das Eine; aber um auch
noch Energie einzusparen, sollte der gesamte Temperierkreis-
lauf genauer unter die Lupe genommen werden. Schon durch
bessere Isolierung der Werkzeuge und der Schlduche sind
Einsparungen erzielbar, was bei Temperaturen iiber 100 °C be-
sonders ins Gewicht fallt. Bezogen auf die Pumpe, konnen Ein-

sparungen durch den Einsatz effizienterer Motoren erzielt wer-
den. (Seit Beginn dieses Jahres kommen in Pumpen nur noch
Motoren der Effizienzklasse IE3 zum Einsatz — Wirkungsgrad
bei 1,1 kW = 84,1 %). Reduzieren des Arbeitsdrucks der Pumpe
durch Verdndern der Drehzahl fithrt zu weiteren Einsparungen.
Dadurch sinkt die Leistungsaufnahme der Pumpe und somit
der Stromverbrauch. Allerdings fithrt dies auch zur Verrin-
gerung der Durchflussmenge, und somit zu einer hoheren
Differenztemperatur und zur Stérung des thermischen Gleich-
gewichts, mithin zu inhomogener Temperaturverteilung in den
Kavitdten. Wie aber konnte beides erzielt werden? Verringerter
Pumpenarbeitsdruck bei gleichbleibender
Gesamtdurchflussmenge?

FLOWCON plus

Der FLOWCON plus von WITT-
MANN stellt die Antwort auf die Frage
dar, wie sich ein verringerter Arbeits-
druck der Pumpe bei gleichbleibender
Gesamtdurchflussmenge durch das
Werkzeug realisieren ldsst.

Der FLOWCON plus ist ein kompak-
ter vollautomatischer Mediumverteiler,
der werkzeugnah platziert werden kann,
und der eine parallele Verteilung der Ge-
samtdurchflussmenge auf die einzelnen
Temperierkanile ermoglicht. Dadurch
kann der Gesamtdruckverlust gesenkt
werden, und es besteht die Moglichkeit,
jeden einzelnen Temperierkreislauf hin-
sichtlich Durchfluss oder Ricklauftempe-
ratur zu regeln bzw. zu iiberwachen. War
der FLOWCON plus bisher nur als integrierte
Losung in Kombination mit einer WITTMANN
BATTENEFELD SpritzgiefSmaschine erhalt-
lich, wird er nun auch als Stand-Alone-System
angeboten, das platzsparend an jede beliebige
Spritzgieffmaschine angebunden werden kann:
entweder iiber Sammel-Alarmkontakt und Ex-
tern-On/Off oder tiber OPC UA. Ab sofort ist
fiir das Gerit auch die TTY (20 mA) Temperier-
gerite-Datenschnittstelle verfiigbar, was es er-
moglicht, das FLOWCON plus System auch an
Spritzgieffimaschinen mit dlteren Steuerungen
anzubinden. SchliefSlich ist fiir den FLOWCON
plus ein optionaler Temperaturfiihler im Zulauf
erhaltlich, durch den sich die Moglichkeit der Differenztem-
peratur-Regelung ergibt.

Die neue FLOWCON Masterbox stellt bei der Stand-
Alone-Losung das grafische Betriebssystem bereit, und,
anders als bei der in die Maschine integrierten Version, ist
in ihr auch die Stromversorgung untergebracht.

Perfekte Temperierlosung

Alles in allem, stellt WITTMANN aktuell die perfekte und
uniibertroffene Temperierlosung fiir den Spritzgiefiprozess zur
Verfiigung. Diese besteht aus dem TEMPRO plus D Tempe-
riergerdt mit SpeedDrive Option, welches an ein FLOWCON
plus System mit bis zu 48 Kreisen angeschlossen ist. ®
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Masterbox,
FLOWCON plus
(von oben nach
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Zdravko Gavran
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WITTMANNSs digitaler Robot-Zwilling

Mit der Vorstellung der neuen R9 Robotsteuerung zeigt WITTMANN auf
eindrucksvolle Weise das Potenzial auf, welches der Einsatz neuester
Hardware- und Software-Technologien im Hinblick auf erhéhte Effizienz
und Betriebssicherheit bietet. Eine dadurch méglich werdende bedeutende
Funktionalitidit stellt der mit der R9 Steuerung nun standardmdBig zur
Verfiigung stehende digitale Robot-Zwilling dar, der die Validierung

der vom Roboter auszufiihrenden Abldufe jederzeit virtuell ermoglicht —
und somit ohne Gefahr fiir Verarbeitungsmaschine und Roboter.

Martin Stammhammer

ie schon anlésslich der K 2016
D vorgestellte R9 Steuerung bie-

tet einen vergrofierten Darstel-
lungsbereich von 10,1" im Portratfor-
mat (gegeniiber 8,4" beim R8 Hand-
eingabegerit) und verfiigt iiber eine,
dem aktuellen Tablet-Trend folgende,
kapazitive Touch-Oberfldche. Diese
ermoglicht nun auch die Gestensteue-
rung (Wischen fiir Seitenwechsel und
Zoomen mit zwei Fingern), was die
Bedienung des Gerdts noch intuitiver
gestaltet. Auflerdem verfiigt die R9 tiber
mehrere Mehrkern-Prozessoren, die
eine optimale Aufgabenteilung ermégli-
chen und so die Leistungsfahigkeit ver-
bessern. Zeit- bzw. sicherheitsrelevante
Prozesse konnen nun komplett von
der Visualisierungsebene entkoppelt
werden, um hochste Betriebssicherheit
und die schnellstmogliche Reaktion auf
kritische Ereignisse zu realisieren.

In Anbetracht dieser Innovationen
entwickelte WITTMANN neue Her-
angehensweisen, um die Maschinenbe-
Eine reale Arbeits-  diener noch besser zu unterstiitzen. Zu
zelle, rechts dane- den neuen Moglichkeiten gesellt sich
ben, auf der gegen-  nun die Visualisierung des program-

liberliegenden mierten Ablaufs.

Seite, die entspre-

chende Darstel-

lung als digitaler ~ Virtuelle Abbildung realer Vorgénge
Zwilling auf der

R9 Steuerung. Basierend auf der Programmierung
generiert die Steuerung eine virtuelle
Arbeitszelle, in deren Visualisierung gezoomt werden zu unterscheiden, erscheint in diesem Modus ein leuch-
kann, wobei die Perspektive frei wiahlbar und jederzeit dn- tender Rahmen auf dem Bildschirm der R9 TeachBox, und
derbar ist. Es wird also eine digitale Kopie (Zwilling) der zusitzlich erfahrt der virtuelle Roboter eine schemenhafte
tatsdchlichen Arbeitszelle bzw. des Roboters in der Steue- Darstellung.
rung mitgefiihrt. Dieser Zwilling verfiigt iiber dieselben Dieser Modus erlaubt auch die Simulation der Spritz-
Ausstattungsmerkmale und Charakteristika wie das real giefimaschine anhand von hinterlegten Kenngrofien. Der
existierende Equipment, und erlaubt somit die Simulation Simulationsmodus versetzt den Bediener somit in die Lage,
der anwendungsspezifischen Abldufe. gegebenenfalls folgenschwere Fehler im Robotprogramm

Sobald entsprechende Teile eines Robotprogramms er- sehr rasch aufzudecken, ohne bei einem real durchgefiihrten

stellt wurden, besteht die Moglichkeit, tiber das Test-Menii ~ Testlauf ein Risiko eingehen zu miissen. Bewegungsablaufe
der Steuerung in den Simulationsmodus zu wechseln. Um von hoher Komplexitit, die sich aus bis zu sechs gleichzei-
nun den virtuellen Zwilling eindeutig vom realen Equipment tigen Bewegungen zusammensetzen — den Bewegungen
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samtlicher Roboterachsen und zusétzlich weiterer Dreh- ter ein Simulationslauf vorgenommen werden, und poten-

achsen —, und die zu einer Kollision des Roboters mit der zielle Ablauffehler werden friihzeitig erkannt. In so einem

Schutzeinhausung oder den Holmen der SpritzgiefSimaschi-  Fall minimiert der digitale Zwilling die an sich unproduktive

ne fithren konnten, verlieren so ihren programmiertechni- Zeit, die an einer Arbeitszelle fiir das Einrichten aufzuwen-

schen ,Schrecken® den ist.

Zumal sich auch Fehler in der Ablauflogik entdecken Denn die logische Abfolge des Robotprogramms konnte

lassen sowie potenzielle Synchronisierungsprobleme bei zuvor schon am PC getestet werden — einzig die realen

iberlagerten und simultan laufenden Funktionen. (So ist Positionen des Roboters miissen nach dem Ubertragen noch

etwa der exakte Ort einer pneumatisch betitigten Achse nur  geteacht werden.

in ihrer jeweiligen Endposition bekannt, daher sollte nach Die R9 Steuerung wartet mit einem weiteren Sicherheits-

Erteilen eines Bewegungsbefehls stets tiberpriift werden, Feature auf, das tiber den Einsatz des digitalen Zwillings

ob diese schon erreicht worden ist, bevor ein neuer Be- hinausreicht. Im Handbetrieb und wihrend eines Trocken-

fehl gegeben wird. — Ganz im Gegensatz dazu meldet eine laufzyklus aktiviert die R9 Steuerung ihre Antikollisions-

Servoachse ihre Position automatisch in extrem kurzen Kontrolle.

11:46
® =
Ransi prg -
-ﬂ -
‘ ] S %
R9 Robotsteue-
rung von WITT-
MANN. Angezeigt
wird der Startbild-
h schirm.

- Angezeigt wird
das Fenster mit
dem digitalen

. Zwilling einer
- Arbeitszelle.
E i,
|
Camara Weorkceld Camara [N Camaca iop vians Camars COAT Camen pait
| weny ‘ "3) f ,ﬂ:’ - | ":’:’ EA
tora [l 5o ). EM SRS N| Meonat 17 Setioge [ 5], Ao
Martin
Abstidnden.) Der digitale Zwilling steht in jedem Betriebs- Diese meldet permanent die Stromaufnahme jedes Stammhammer
modus fiir den gesamten Ablauf zur Verfiigung, also auch einzelnen Antriebs. Bei zu grofien Abweichungen vom ist Internationaler
im so genannten ,Trockenbetrieb” und im Hand- bzw. Step- ~ Standardwert — und somit einer hochstwahrscheinlichen Verkaufsleiter Ro-
. . . . boter und Automa-
Betrieb. Kollision des Roboters mit anderen Komponenten in .
. X . tisierungssysteme
der Arbeitszelle — erfolgt eine sofortige Abschaltung der bei der WITTMANN
Einsatz auf einem PC Antriebe. Kunststoffgeriite
Mit der entkoppelten Visualisierung des digitalen Zwil- GmbH in Wien.
Zusitzlich zur Verwendung des digitalen Zwillings auf lings auf der R9 Robotersteuerung zielt die WITTMANN Fak
der R9 Robotsteuerung kann dieser auch auf einem Personal =~ Gruppe darauf ab, kiirzere Riistzeiten zu gewéhrleisten Limal Halle
Computer gestartet werden. Sind auf diesem PC die dafiir und préventiv fiir einen storungsfreien Betrieb zu sorgen. B1
notwendigen Gerite-Definitionen vorhanden, kann bereits Erstmals nun wird diese Neuerung auf der Fakuma 2017 Stand
vor dem Einspielen des Programms in den jeweiligen Robo-  vorgestellt. ® 1204
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Equipment der WITTMANN Gruppe
fuir hochste Cyber-Sicherheit

Im Zeitalter von Industrie 4.0 - oder, ganz allgemein gesprochen, inmitten der
sich vollziehenden ,digitalen Transformation” der Welt — schreitet auch die
Vernetzung von SpritzgieBmaschinen, Robotern und Peripheriegerditen ziigig voran.
Es gilt, sich neuen Herausforderungen beziiglich Anlagensicherheit zu stellen.

Johannes Rella

Vernetzungs-
Schema des
WITTMANN 4.0
Routers.

WannaCry Ransomware und vergleichbarer Schad-

software, stellt sich fir jeden Kunststoffverarbeiter
die Frage nach der Sicherheit von cyber-physikalischem
Produktionsequipment. Im Fall von WannaCry ist bei vielen,
auch sehr namhaften Unternehmen, der fiir Produktionsbe-
triebe grofitmogliche Schaden eingetreten: ungeplanter und
zeitlich nicht eingrenzbarer Produktionsstillstand. Wie an-
dere Schadsoftware zuvor, basierte auch WannaCry auf dem
Exploit einer Sicherheitsliicke im Windows™ Betriebssystem.

S pétestens nach den Berichten tiber die Attacken der

WiBa
QuickLook App

Das WITTMANN 4.0 Sicherheitskonzept

Das grundlegendste Sicherheitskonzept besteht bekannt-
lich darin, regelmif3ig Software-Updates durchzufithren, um
damit im Besonderen das Betriebssystem auf Letztstand
zu halten. Dieses Vorgehen bietet zwar keinen hundertpro-
zentigen Schutz, stellt aber eine wichtige grundsatzliche
Vorgehensweise dar. Automatische Updates sind allerdings
bei Produktionsmaschinen nicht durchfiithrbar, da ein Up-
date unvorhersehbare Folgen fiir die Funktionalitat der
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angeschlossenen Maschine bzw. des jeweiligen Gerits
haben kann. Im schlimmsten Fall fithrt ein automatisches
Update erst recht zum Stillstand der Maschine und zum
gefiirchteten Produktionsausfall. Somit bleiben Produkti-
onsmaschinen in einer Industrie 4.0 Umgebung besonders
gefdhrdet und anfillig fur Exploits von Sicherheitsliicken
in den verwendeten Betriebssystemen.

WITTMANN BATTENFELD SpritzgiefSmaschinen mit
B6 und B8 Steuerung, sowie Roboter mit der neuesten R9
Steuerung von WITTMANN verhindern eine permanente
Kompromittierung des Betriebssystems durch Viren,
indem Anderungen, die das System betreffen, {iber
einen Unified Write Filter Mechanismus auf eine
interne RAM-Disk geschrieben werden.

Das ermoglicht bei jedem

Ein Angriff tiber ein Software-Update ist somit ausgeschlos-
sen. Im Gegensatz zu vom Handel vertriebenen herkdmmli-
chen Firewalls, ist die WITTMANN 4.0 Firewall eigens auf
die Zwecke jener Gerite und Funktionalitdten abgestimmt,
von denen angenommen werden kann, dass sie Teil der
Arbeitszelle sind.

Die Firewall ist also besonders restriktiv ausgelegt. Mit
Ausnahme des OPC Protokolls fiir die Kommunikation mit
einem MES- oder ERP-System iiber OPC UA, sind samtli-

che Kommunikationsports standardméflig geschlossen

und lassen sich nur von innerhalb der Arbeitszelle
offnen, und nur tiber ausgewdhlte und vom Be-
nutzer beabsichtigte Aktionen.

IT Firewall Kommunikation mit
Neustart des Systems, den s der . AuBenwelt"
Originalzustand des Be- System Intranet
triebssystems bei Auslie- [ | | | | | So kann beispielsweise
lf::rung d;}ls Ge\r/éits vx;ieder- Production Netwerk ‘];(XITC;?EI\\;Q;%V;ANN )
erzustellen. Viren konnen pritzgief$-
sich somit nicht im System Worlkeall maschine mit B8 Steue
Jfestsetzen” und dieses auf rung iiber TeamViewer
Dauer beeinflussen. 4 h eine Anbindung nach
. WITTMANN 440 Reuter WAN .

Dennoch hat sich auflen erwirkt werden,
WITTMANN BATTEN- um damit die Funktionali-
FELD der weiterfithrenden T tdt von Remote Servicing
Sicherheitsfrage gestellt | | bereitzustellen, wenn
und in enger Zusammenar- DMZ gewiinscht.
beit mit einem auf dem Ge- Routing Core OPC UA Aggregation server Nach dem Aufbau
biet der Cyber-Sicherheit and Port- einer Session erlaubt
fithrenden Unternehmen forwarding Plug & Produce Remote Servicing einer
ein Sicherheitskonzept fiir A WITTMANN BATTEN-
vernetzte WITTMANN 4.0 [ [ FELD Niederlassung den
Arbeitszellen entwickelt T e L et A e e direkten Zugriff auf die
und bereits in der Praxis freigegebene Spritzgief3-
umgesetzt. Die Sicher- LAN maschine zum Zweck der
heitsannahme fiir die \ J Maschinenanalyse. Ebenso
Entwicklungsarbeit war, 4 ) kann eine manuelle Frei-
dass das Produktions- Worlkeell - LAN gabe fiir die QuickLook
netzwerk auflerhalb einer App der WITTMANN
WITTMANN 4.0 Arbeits- Gruppe erteilt werden.
zelle sicherheitstechnisch Diese erlaubt einem
kompromittiert sein kann, Android- oder iOS-Mo-
obwohl beim Anwender biltelefon innerhalb des
selbstverstindlich eine Firmennetzwerks die Ein-
Firewall vorgeschaltet ist. sichtnahme auf den Ma-
Deshalb folgt der Aufbau schinenstatus von WITT-
der Systemarchitektur fiir MANN BATTENFELD
eine WITTMANN 4.0 Spritzgiefimaschinen mit
Arbeitszelle dem Zwiebel-  \ _/ B6 und B8 Steuerungen,
schalenprinzip. sowie WITTMANN Ro-

Die dauf3erste Schicht um die WITTMANN 4.0 Arbeits-
zelle bildet die Firewall des Kunden-Netzwerks. Da die dort
vorhandenen Sicherheitsmechanismen und Einstellungen
den Produktionszellen unbekannt sind, muss diese Schicht
als ,unsicher” angesehen werden. Die nichste Sicherheits-
schicht bildet eine restriktiv konfigurierte WITTMANN 4.0
Firewall, die in einem eigens dafiir von WITTMANN ent-
wickelten Router untergebracht ist. Die Software auf dem
Router ist mit einer digitalen Signatur versehen, und jeder
Schritt beim Booten des Routers wurde ,secure” ausgelegt.

botern mit R8.3 beziehungsweise R9 Steuerungen. In diesem
Fall teilt der WITTMANN 4.0 Router der QuickLook App
mit, unter welchen Ports welche Maschinen und Roboter zu
finden sind.

Natiirlich 6ffnet jedes Offnen eines zusitzlichen Kommu-
nikationsports auch ein Schlupfloch und erhoht somit das
potenzielle Risiko von Cyberattacken. Allerdings wird das
Offnen eines Ports vom Anwender ganz bewusst vorgenom-
men und nur fiir den Zeitraum der beabsichtigten Nutzung
aktiviert. >>
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Abwehr von DoS-Attacken

Ein weiterer Vorteil der WITTMANN 4.0 Systemar-
chitektur ist das Abschirmen der Produktionsmaschinen
vor so genannten DoS-Attacken (Denial of Service). Diese
zielen typischerweise darauf ab, eine derart hohe Flut von
Anfragen bei der Gegenstelle zu generieren, dass diese
gegebenenfalls ihre Kommunikationsaufgabe nicht mehr
bewiltigen kann und den Dienst einstellt.

Wiirde diese
Flut von Kommu-
nikationspaketen \ |

direkt bei einer
Produktionsma-
schine eintref-
fen, konnte das
durchaus den
Komplettausfall
der Maschine
mit sich bringen.
Innerhalb der
WITTMANN 4.0
Architektur hin-
gegen, betriftt ein

moglicher Ausfall
ausschliefSlich den
Router und somit
nur die Kommu-
nikation mit dem
MES/ERP-System,
wobei aber anzu-
nehmen ist, dass diese Systeme zum betreffenden Zeitpunkt
aufgrund von Netzwerkiiberlastung ebenfalls nicht mehr
aktiv sind. Die Verarbeitungsmaschinen und anderen Gerite
der betreffenden WITTMANN 4.0 Arbeitszelle konnen
hingegen ungehindert weiter produzieren.

Dariiber hinaus existiert ein grundlegender Schutzmecha-
nismus, um einem denkbaren Ausfall des WITTMANN 4.0
Routers im Falle einer DoS-Attacke vorzubeugen. Eine
besondere Eigenheit des WITTMANN 4.0 Routers besteht
darin, dass dieser das gerdtetypische Kommunikationsauf-
kommen von intern angeschlossenen Geriten nach auflen
zu einem MES/ERP-System ,,abschétzen” kann. Die Kom-
munikationsfrequenz von Produktionsgeriten ist innerhalb
einer bestimmten Bandbreite bekannt und durch das hier
zum Einsatz kommende OPC UA Protokoll und den darauf
basierenden kiinftigen EUROMAP Standards vorherseh-
bar. Sollte sich diese Frequenz iiber einen mittelfristigen
Zeitpunkt atypisch verhalten, muss von einer Anomalie, wie
beispielsweise einer DoS-Attacke, ausgegangen werden. Als
Gegenmafinahme wird der WITTMANN 4.0 Router das
Socket, tiber das die Kommunikation lauft, schlieffen, um
damit die Socket-Attacke zu unterbinden. Die Funktionalitat
des Routers wird dadurch aufrecht erhalten.

WITTMANN 4.0: ,,Plug & Produce”

In der inneren Schicht einer WITTMANN 4.0 Arbeits-
zelle befinden sich nun die WITTMANN BATTENFELD
Maschine mit B8 Steuerung, der WITTMANN Roboter mit
R8.3 oder R Steuerung sowie die diversen WITTMANN

Peripheriegerite. Diese Zone ist von aufien abgeschirmt und
erlaubt somit einen gesicherten Betrieb mit der zusammen
mit den Geriéten ausgelieferten Betriebssystemversion.
Neueste Peripheriegerate von WITTMANN konnen in
einer WITTMANN 4.0 Arbeitszelle nach dem Prinzip ,Plug
& Produce” beliebig an- und abgesteckt werden. Nach der
Server-Authentifizierung eines neu angeschlossenen Peri-
pheriegerits mittels SSL/TLS Protokoll und Schliisseltausch
tiber Zertifikate findet die Gerite-Identifizierung statt. Das
-

- q 7 neu angeschlos-
\

N
— T p "Yan

T
f \
| B Geriteliste des

WITTMANN 4.0

Routers eingetra-

gen. Die Gera-

teliste dient als

sene Gerit gibt
sich zu erkennen
und wird mit den
entsprechenden
Kennungen in die

Datenbasis, mit
deren Hilfe iiber
die B8 Steuerung
der WITTMANN
BATTENFELD
Spritzgiefima-

. schine das neu

" _, angeschlossene
Gerit einge-
richtet wird. Fiir
die Anmeldung
der Peripheriegerite sind eigene Passworter eingerichtet.
Jedes Gerdt wird mit einem Standardpasswort ausgeliefert,
das vom Anwender gedndert werden kann bzw. gedndert
werden soll. Die Passwortsicherheit liegt beim jeweiligen
Anwender, zumal keine werksseitigen Master-Passworter
existieren. Der Login-Prozess lauft tiber die zuvor erstellte
sichere SSL-Verbindung.

Der eigentliche Datenaustausch zwischen den unter-
schiedlichen angeschlossenen Geriten und letztlich zu
einem MES- oder ERP- System findet tiber das Standard-
protokoll OPC UA statt.

Die Kommunikation der Spritzgieffimaschine zum MES-
System wird zukiinftig dem EUROMARP Standard 77 ange-
passt, sobald dieser — voraussichtlich im September 2017

— freigegeben ist. Ebenso befinden sich diverse EUROMAP
Standards fiir die Peripheriegerite via OPC UA bereits in
der Standardisierungsphase und werden sofort ab Verfiig-
barkeit eingesetzt.

Jede WITTMANN 4.0 Arbeitszelle ist standardmaflig
und fiir sich mit den vorhin beschriebenen Komponen-
ten und Sicherheitsmechanismen ausgestattet, um dem
Anwender den besten Cyber-Schutz und die hochstmog-
liche Verfiigbarkeit von Maschine und Geréten zu bieten.
Bei zahlreichen Tests des von WITTMANN beauftragten
Sicherheits-Unternehmens wurden simulierte Angriffe von
White-Hat-Hackern mit diversen Bedrohungsszenarien
durchgespielt und getestet.

WITTMANN 4.0 hat sich in sémtlichen Szenarien be-
wihrt und erlaubte ein ununterbrochenes Weiterproduzie-
ren innerhalb der gesamten Arbeitszelle. ®
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WITTMANN 4.0 fiir den neuen ATON plus H

Nach den WITTMANN Robotern, dem Durchflussregler-, Temperier-
und Materialforder-Equipment, unterstiitzt nun auch der neue
ATON plus H Materialtrockner das Konzept von WITTMANN 4.0.
Diese neue Generation des WITTMANN Segmentrad-Trockners wird

auf der FAKUMA 2017 vorgestellt.
Markus Wolfram

er neue ATON plus H Segmentradtrockner kann
D tiber einen Router mit einer WITTMANN BATTEN-

FELD SpritzgiefSimaschine verbunden und somit
ohne jede Einschrinkung von der Maschinensteuerung
aus bedient werden. Um trotzdem stets ein einheitliches
Erscheinungsbild der Maschinensteuerung zu gewihrleis-
ten, wurde das Oberfldchendesign der Trocknersteuerung
entsprechend angepasst.

Die Integration des Gerits in die Maschinensteuerung
erlaubt es nun, das Einstellen bzw. Verdndern der Trockner-
Parameter (etwa der Trocknungstemperatur) bequem an der
Maschine vorzunehmen. Ebenso konnen von dort der Status
des Trockners und der aktuelle Taupunkt abgefragt werden.
Selbst auf Trockner, die mit mehreren Trocknungstrichtern
bestiickt sind, kann nun von der Verarbeitungsmaschine aus
zugegriffen werden.

Die Trocknerfunktionen

Der neue ATON plus H Trockner als solcher ist ab sofort
mit einem um nahezu 50 % vergroflerten Touch-Bildschirm
von 7" Bildschirmdiagonale ausgestattet.

Auch auf dem Gebiet der Energieeinsparung erweist sich
der ATON plus als Spitzenprodukt. Ublicherweise benétigt
ein Materialtrockner am meisten Energie fiir die Regenera-
tion des Trockenmittels. Standardmaf3ig ist der ATON plus
mit dem so genannten 3-Save Prozess ausgestattet, einer
Funktion zur thermischen Energiertickfithrung, die einen
effizienten Betrieb des Trockners gestattet. Zunéchst wird
die fiir die Regeneration bendtigte heifSe Luft in einem

speziell konstru-

ierten Heizrohr

Ciryar

vorerhitzt, und
dann direkt Giber
einen Heizstab
weiter aufgeheizt. I
AnschliefSend ‘ ; y -

o c—

wird die erhitzte -

1 60.0| 1 60.1

Luft dem Trock- ]
nungsmittel ge-
gen die Befeuch-

tungsrichtung zugefiihrt, was die Entfeuchtung des Trock-
nungsmittels entsprechend beschleunigt. Die Temperatur
der Regenerationsluft wird im Hinblick auf die fiir das
Material benétigte Trocknungstemperatur angepasst. Der
ATON plus ist somit in der Lage, selbststandig den optima-
len Temperaturbereich fiir die Regeneration zu wihlen, und
kann die Regenerationstemperatur gegebenenfalls erhéhen
oder absenken.

In Verbindung mit einem Taupunktsensor, kann beim
ATON plus der so genannte EcoMode zum Einsatz kom-
men. Diese Funktion erméglicht es, einen fiir das Material
optimal passenden Regenerationsvorgang zu finden. Sollte
es nicht vonnoéten sein, dass das mit einer losen Trocken-
mittel-Schiittung befiillte Segmentrad sténdig rotiert — und
also kontinuierlich regeneriert werden muss —, schaltet
der Trockner in den EcoMode und reduziert entsprechend
die Regenerationszyklen. Dies senkt den Energieverbrauch
noch weiter, erlaubt aber nach wie vor ein hervorragendes
Trockenluftverhalten bei niedrigem Taupunkt. ®
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Bild links:
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WITTMANN BATTENFELD Hybridtechnologie
fiir optische Hochprazisionsteile

Die Herstellung hochwertiger optischer Bauteile erfordert Maschinen und
Werkzeuge, die héchste Anspriiche an Prdzision und Wiederholgenauigkeit
erfiillen. Zur Produktion groBerer Teile in diesem Segment nutzt das Unter-
nehmen UPT-Optik Wodak GmbH mit Sitz in Niirnberg seit Anfang 2017
eine Hybridmaschine der MacroPower Serie von WITTMANN BATTENFELD.

Gabriele Hopf

orst Wodak, Geschiftsfithrer und Eigenttimer der
UPT-Optik Wodak GmbH, blickte auf 25 Jahre

Erfahrung im optischen Formenbau zuriick, als

er sich 2005 mit zwei Mitarbeitern selbststindig machte —
rund 300 m vom heutigen Standort entfernt. Sieben Jahre
spéter bezog der ambitionierte Unternehmer mit bereits
54 Mitarbeitern und einem Bestand von 11 Spritzgiefima-
schinen den aktuellen Standort.

Mittlerweile beschiftigt das Unternehmen 125 Mitar-
beiter, die im Verlauf dieses Jahres noch um 20 vermehrt
werden sollen. Der Bestand an Spritzgieffimaschinen belduft
sich inzwischen auf 27 — im SchliefSkraftbereich von 300
bis 8.500 kN.

Hochwertige optische Teile

Die UPT-Optik Wodak GmbH hat sich auf hochwertige
optische Prizisionsteile spezialisiert und nimmt in diesem
Produktsegment eine fithrende Stellung auf dem Welt-
markt ein.

Das Leistungsspektrum des Unternehmens umfasst
die Berechnung der Optik und deren Umsetzung als Geo-
metrie, des Weiteren die Fertigung von Prototypen, die
Herstellung von Muster- und Serienwerkzeugen im eigenen
Werkzeugbau, die Messung, Priifung und Serienfertigung
hochwertiger optischer Teile inklusive deren Beschichtung
mit Gold, Silber und Aluminium sowie die Montage ganzer
Baugruppen. Das Produktspektrum des Unternehmens

umfasst unter anderem Beleuchtungsoptiken fiir Gebdude,
Straflen, Flugfelder, Tunnel, Operationssile, Ampeln, Eisen-
bahnsignale und Lichtschranken; dartiber hinaus Lichtleiter
fiir die Automobilindustrie, Objektive fiir Logoprojektoren,
Nachtsichtgerite, Reflektoren, Einsétze fiir Frontscheinwer-
fer, Steckverbindungen fiir die Telekommunikationsindus-
trie, Linsen fiir die Solartechnik zur Biindelung von Strahlen,
Spiegel fiir den Einsatz in Satelliten, Disposals fir Augen-
operationen und vieles mehr.

Beliefert werden Abnehmer in Europa, Amerika, Russ-
land und Australien. Zu den Kunden des Unternehmens
zdhlen auch Mitbewerber, fiir die UPT-Optik Wodak opti-
sche Einsétze und Prototypen fertigt.

Bei den Produkten von UPT-Optik Wodak handelt es
sich um optische Kunststoffteile im High-End-Segment,
deren Prézision nur noch durch Glasoptiken tibertroffen
werden kann.

Die Fertigung dieser Produkte setzt spezifisches Know-
how tiber die gesamte Bandbreite des Leistungsspektrums
voraus, vor allem aber im Werkzeugbau. In der Produktion
kommen sechs Ultraprizisionsmaschinen fir das Frisen
und Drehen im Sub-pm-Bereich zum Einsatz. Die Mess-
und Priifgerdte des Unternehmens sind auf das Erkennen
minimalster Abweichungen ausgelegt, um die hohen Qua-
litatsstandards sicherstellen zu konnen, welche an diese
Produkte angelegt werden. Zur Gewahrleistung hochster
Prézision werden samtliche Maschinen in klimatisierten
Réumen betrieben.
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Die MacroPower E Hybridmaschine

Von den insgesamt 27 Spritzgieffmaschinen arbeiten
sechs in einem Reinraum der Klasse 10.000 nach FED-Stan-
dard. Bei UPT-Optik Wodak kommen nahezu ausschliefSlich
elektrische Verarbeitungsmaschinen zum Einsatz, die jenes
Maf3 an Prézision, Wiederholgenauigkeit und Sauberkeit
bieten, die die Produktion von High-End-Produkten voraus-
setzt.

Auch der im Vergleich mit hydraulischen Geréten gerin-
ge Energieverbrauch elektrischer Maschinen sowie deren
niedriger Gerduschpegel waren fiir Horst Wodak entschei-
dende Argumente fiir deren Anschaffung.

Zur Herstellsung grofierer, dickwandiger optischer Teile
ist bei UPT-Optik Wodak seit Ende 2016 eine MacroPower
E 850/5000 Hybridmaschine von WITTMANN BATTEN-
FELD mit einer SchliefSkraft von 8.500 kN im Einsatz.

Die Herstellung dieser Teile erfordert eine Maschine, die
mit hochster Prézision und Wiederholgenauigkeit aufwartet
und zudem langen Nachdruckzeiten standhilt, ohne dabei
die Antriebsmodule zu tiberlasten. Die MacroPower E er-
fiillt diese Anforderungen in uneingeschréinkter Weise. Sie

kombiniert eine servohydraulische Schlief3einheit mit einer
servoelektrischen Spritzeinheit, was einen hochprézisen
Einspritzvorgang ermoglicht. Um bei langen Zykluszeiten
von bis zu 25 Minuten das Schlieflen der Riickstromsperre

zu verbessern, ist sie mit einer aktiven Schlief$funktion fiir die
Riickstromsperre (nach dem Dosiervorgang) ausgestattet. Dar-
iiber hinaus kommt bei UPT-Optik Wodaks MacroPower E

das von WITTMANN BATTENFELD angebotene EXPERT-

Coining Prézisionsprigen zur Anwendung, bei welchem
jede Druckdose einzeln angesteuert und somit die Platten-
parallelitdt geregelt werden kann — resultierend in einem
noch hoheren Grad an Genauigkeit. Und es kann wihrend

eines Einspritzzyklus mehrfach Material eingespritzt

werden, was es mit einem zweiten
Spritzparametersatz ermoglicht, einen
weiteren Layer aufzutragen oder in
zwei Kavitdten einzuspritzen.

Die Entnahme und Ablage der Teile
auf ein Forderband erfolgt durch einen
WITTMANN W843 pro Roboter.
Dieser weist aufgrund seiner verstérk-
ten Profile eine hohe Belastbarkeit auf,
die weniger aufgrund des Gewichts
der Teile erforderlich ist, als vielmehr
deshalb, um die Teile mit dem sehr sta-
bilen Anguss sicher aus dem Werkzeug
entnehmen zu konnen.

Beste Ergebnisse

Horst Wodak zeigt sich nach
Durchfiithrung verschiedener Tests
sehr zufrieden mit der Leistung der MacroPower E. ,Die
Maschine erfiillt unsere hohen Anforderungen hinsichtlich
Prazision und Wiederholgenauigkeit und zeigt ein sehr
gutes Verhalten bei den geforderten Nachdruckzeiten!” Dar-
iiber hinaus schitzt Horst Wodak den geringen Energiever-
brauch, die hohe Laufruhe und nicht zuletzt die kompakte
Bauweise dieser Grofimaschine — und natiirlich die einfache
und unproblematische Bedienung tiber die UNILOG B6
Steuerung. ¢
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Ensinger Precision Components
wachst mit WITTMANN BATTENFELD

Das US-Unternehmen Ensinger Precision Components (EPC), Teil der
Ensinger GmbH (Deutschland), ist ein Spezialist fiir hochwertige maBge-
fertigte technische SpritzgieBteile, die unter anderem in der Luftfahrt-
und Verteidigungstechnik, in der Ol- und Gasindustrie und der Medizin-
technik zum Einsatz kommen. Kiirzlich hatte es das Unternehmen in
Angriff genommen, sein Produktionswerk zu modernisieren, und im Zuge
dessen verschiedenes liberholtes Equipment zu ersetzen.

Greg und Mitch Hannoosh

PC stellte fiir diese Aufgabe ein
Espeziel]es Team zusammen,

das sich weltweit auf die Suche
nach jenem Produktionsequipment
machte, welches den Bediirfnissen
des Unternehmens am besten gerecht
werden konnte. Es stellte sich schlief3-
lich heraus, dass die Antwort keine
120 km entfernt in Connecticut zu
finden war — und dass das Team die
Entscheidung mit Einstimmigkeit fél-
len konnte. WITTMANN BATTEN-
FELD wurde zum Lieferanten von
drei schliisselfertigen Arbeitszellen
erkoren.

,Stolz auf diese Partnerschaft" -
energische Wachstumspléne

In einem jiingst im Hauptquartier
von WITTMANN BATTENFELD
USA in Torrington, Connecticut,
gefiithrten Gesprich, legte der Ge-
schiftsfithrer von EPC, Matt McKen-
ney, jene Griinde dar, die sein Team
davon iiberzeugten, sich fir WITT-
MANN BATTENFELD als Liefe-
ranten von SpritzgiefSequipment zu
entscheiden.

,Wir sind stolz auf diese Partner-
schaft®, dauflerte er anlasslich einer
Inspektion seiner drei neuen Arbeits-
zellen, die komplett und produktions-
bereit im WITTMANN BATTENFELD Trainingscenter auf-
gebaut waren. WITTMANN BATTENFELD lieferte hierfir
die Maschinen und sdamtliches weiteres Equipment, mit
Ausnahme der Werkzeuge. ,,Es ging nicht einfach nur darum,
drei Maschinen zu kaufen — sondern vielmehr darum, eine
fir beide Seiten vorteilhafte andauernde Partnerschaft mit
einem Lieferanten zu etablieren, der unser Unternehmen
dabei unterstiitzen sollte, das nachste Level zu erklimmen.*

Die Geschifte gehen gut bei EPC, aber das Unterneh-
men vermeidet den Stillstand; fiir die kommenden funf
Jahre wurden energische Wachstumspline formuliert, die

das Erreichen anspruchsvoller ISO
Zertifizierungen einschliefSen, das
Erschlieflen neuer Geschiftsfelder
und die Verdopplung des jahrlichen
Umsatzes. Einen wesentlichen Teil
dieser Wachstumspline stellt das
Austauschen von élterem Equip-
ment dar; die neuen WITTMANN
BATTENFELD Arbeitszellen er-
setzen SpritzgiefSmaschinen, die 20
Jahre lang ihren Dienst getan haben.
»Es ist wichtig fiir uns, unsere

Produktionsmittel zu modernisieren
— nicht nur im Hinblick auf hohe-

re Kapazitéten, sondern auch, um
unseren Kunden zu zeigen, dass wir
in unsere Produktion investieren®, so
McKenney. ,Die Spritzgiefitechnik
hat im Verlauf der letzten 20 Jahre
weitreichende Entwicklungen durch-
gemacht Bei EPC ist geplant, die Er-
neuerung des Maschinenparks weiter
fortzusetzen, bis das Durchschnittsal-
ter der Produktionsanlagen auf zehn
Jahre oder weniger gesunken ist.

Alles aus einer Hand -
und noch viel mehr

Als das Team von EPC sich noch
in der Phase befand, nach neuen
Anbietern von Spritzgiefimaschinen
zu suchen — fithrt Matt McKenney
aus —, stellte sich die WITTMANN BATTENFELD Philo-
sophie des ,alles aus einer Hand" bereits als einzigartig und
verlockend dar — also die Moglichkeit, alle Maschinen und
das gesamte weitere notige Equipment von einem einzigen
Anbieter zu beziehen. Aber noch einige weitere Faktoren
beeinflussten die Entscheidung.

»Da gab es drei oder vier Punkte, die den Ausschlag zu-
gunsten von WITTMANN BATTENFELD gegeben haben,
und einer davon war ihr Konzept, alles aus einer Hand zu
liefern®, so McKenney. ,,Es war uns moglich, das gesamte
Equipment dort zu beziehen; WITTMANN BATTENFELD
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war der einzige Lieferant, der sowohl die SpritzgiefSma-
schine und den Roboter, als auch die Miihle, die Trockner,
und die Temperier- und Fordergerite liefern konnte. Unser
grofler Vorteil besteht nun nicht nur in der Tatsache der
Verfuigbarkeit der gesamten Maschinerie als solcher, son-
dern auch darin, dass die Verantwortung fiir alles ebenfalls
bei einem einzigen Lieferanten liegt. Ein weiterer Vorteil
war der Standort des Unternehmens, der unserem eigenen
in Putnam, Connecticut, so nahe liegt — sollten wir irgend-
etwas bendtigen, konnen wir ohne Umstdnde herkommen*
Dariiber hinaus erwihnte Matt McKenney die Verfiigbarkeit
von Ersatzteilen, die mit dem Internet in Zusammenhang
stehenden Services, und — als von herausragender Bedeu-
tung — die von WITTMANN BATTENFELD angebotenen
Trainingseinheiten. WITTMANN BATTENFELDs Fa-
higkeit, samtliche Spritzgief3-Parameter tiber die Maschi-

nensteuerung zu verwalten, bietet einen weiteren entschei-
denden Vorteil, so Markus Klaus, Leiter des Spritzgief3-
Department von WITTMANN BATTENFELD USA. ,Ob

es sich um die Programmierung des Roboters, die Einstel-
lungen fiir das Werkzeug oder die Parameter der Peripherie-
gerite handelt, auf all das kann von einem einzigen Ort aus
zugegriffen werden®, fithrt er aus.

,Die Bediener von EPC werden direkt hier vor Ort, in
unserem Spritzgief3-Schulungszentrum in Torrington,
trainiert®, so Klaus. ,Das Programm wird von Christian
Gliick geleitet. Die Schulungen umfassen Trainingseinhei-
ten an den Spritzgieffimaschinen, den Robotern und den
Peripheriegeriten: Nach Beendigung der Schulungen fir
die EPC-Mitarbeiter erfolgte der Abbau der Arbeitszellen
und der Transport zum Produktionsstandort von EPC, wo
Mitarbeiter von WITTMANN BATTENFELD den Aufbau
und das Anfahren iiberwachten.

Herausfordernde Materialien

Alle drei dieser neuen WITTMANN BATTENFELD Ar-
beitszellen arbeiten mit EcoPower Spritzgiefimaschinen, den
ersten vollelektrischen Maschinen, die bei EPC zum Einsatz
kommen. ,Das war im Hinblick auf die herzustellenden Tei-

le eine gute Entscheidung®, sagt McKenney. ,Wir brauchten
die Vorteile, die elektrische Maschinen verschaffen — Sau-
berkeit, Schnelligkeit, Wiederholgenauigkeit.

Luftfahrt- und Verteidigungstechnik sind die wichtigs-
ten Markte fiir EPC, gefolgt von jenen fiir Geschafts- und
Industrieausstattungen. Fiir viele dieser Produkte kommen
Hochtemperatur-Materialien zum Einsatz. Das Spritzgiefien
dieser speziellen Teile hat duf3erst prézise zu erfolgen. Die
Ensinger GmbH ist weltweit fithrend bei der Verarbeitung
von Materialien wie PEEK, PPS, PS und einer Vielzahl ge-
fiillter Granulate. Tatséchlich ist Ensinger der mengenmaf3ig
grofite Verarbeiter von Victrex/PEEK weltweit.

»Die Verarbeitung dieser Materialien kann eine echte
Herausforderung darstellen, also mussten wir sicherstellen,
dass unser neuer Maschinenlieferant in Zusammenarbeit
mit uns die dafiir am besten geeigneten Anlagen konzipie-
ren kann‘, so McKenney.

»Wir konnen uns sicher sein, dass
unsere neuen Verarbeitungsmaschi-
nen und das tibrige Equipment diese
Aufgaben bewiltigen. Aber mehr noch
schitzen wir die Betreuung, die wir
laufend von WITTMANN BATTEN-
FELD erhalten

Eine einstimmige Entscheidung

Vor Ankauf der drei neuen Arbeits-
zellen, war das einzige von EPC je
angeschaffte WITTMANN BATTEN-
FELD Gerit die Hochtemperaturaus-
fithrung eines Wassertemperiergerits.
Als sich das siebenkopfige EPC-Team
aufmachte, zu den Lieferanten von
Spritzgieimaschinen zu recherchieren,
war also sehr wenig Wissen tiber das
umfangreiche Portfolio von WITT-
MANN BATTENEFELD vorhanden. Als Ausgangspunkt fiir
die Suche dienten die besonderen bei EPC vorhandenen
Anforderungen:

¢ Die Herausforderung, beste Materialien
bei hohen Temperaturen zu verarbeiten.
Kurze Maschinenlaufzeiten mit schnellen

*

Produktwechseln — sechs bis zehn Werkzeug-
wechsel pro Tag (an mehreren Maschinen).

*

Haufige Reinigungsvorgidnge anlésslich
von Materialwechseln und héufige Wechsel
von Schnecke und Schneckenzylinder.

Das Recherche-Team von EPC umfasste sowohl Ma-
schinenbediener als auch Vertreter des Managements. Acht
Lieferanten wurden begutachtet, und schliefilich fiel die
einstimmige Entscheidung zugunsten von WITTMANN
BATTENFELD.

»Wir werden damit fortfahren, unser Produktionsequipment
zu modernisieren, und wir sind tiberzeugt davon, dass wir den
richtigen Partner dafiir gefunden haben®, so McKenney. ,,Wir
blicken schon ins kommende Jahr voraus, in dem wir planen,
zwei weitere Maschinen zu ersetzen — und wir wissen natiir-
lich schon jetzt, mit wem wir zusammenarbeiten werden: ®
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Spritzguss

Matt McKenney,
Geschdiftsfiihrer von
Ensinger Precision
Components
(links), und Charlie
Middelaer vor
einer WITTMANN
BATTENFELD
EcoPower 110
SpritzgieBmaschi-
ne, installiert in der
EPC Produktions-
stdtte in Putnam,
Connecticut,

Greg und Mitch
Hannoosh
betreiben die
Marketingagentur
Next Step Com-
munications Inc.
in Kittery Point in
Maine, USA.
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Férderung

Das Produkti-
onswerk von 3A
Plastics in La
Baume-d'Hostun,
Frankreich.

Von links nach
rechts: Dominique
Griat (3A Plastics
Produktionsleiter),
Laurent Lacharme
(3A Plastics Ge-
schftsfiihrer),
Grégory Maron
(Kundenberater
von WITTMANN
BATTENFELD
Frankereich).
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Die zentrale Materialforder- und
Trocknungsanlage von 3A Plastics

3A Plastics mit Sitz in La Baume-d'Hostun in Frankreich, wurde 2014 von
Laurent Lacharme gegriindet. Von Beginn an setzte 3A Plastics aus Komfort-
und Sicherheitsgriinden auf durchgehende Automatisierung — und speziell

auf SpritzgieBmaschinen, Roboter und Peripheriegerdite der WITTMANN Gruppe.
Wir haben Laurent Lacharme getroffen, um mit ihm iiber sein im Jahr 2014
installiertes zentrales Materialférder- und Trocknungssystem zu sprechen.

Julie Filliere

as Unternehmen 3A
Plastics ist ein Spe-
zialist fiir thermo-

plastische SpritzgiefSteile mit
besonderen mechanischen
Eigenschaften. Das Unter-
nehmen konzentriert sich
auf die Herstellung techni-
scher Teile fiir den Freizeit-
sektor, speziell auf die Pro-
duktion von Ersatzlésungen
fiir Teile aus Buntmetall und
Buntmetall-Stahl.

Komponenten der
Zentralanlage

Die im Unternehmen
installierte WITTMANN
Anlage ist mit Materialbe-
héltern aus rostfreiem Stahl
ausgestattet, die eine bessere
und 6konomischere Materi-
allagerung erméglichen. Die
zum Einsatz kommenden
Fordergerite garantieren ei-
nen einfachen, sicheren und
reibungslosen Forderprozess.
Im Wesentlichen besteht
die Anlage aus einem WITT-
MANN DRYMAX E180
Batterietrockner und einer
WITTMANN SILMAX
E Trocknungsanlage mit
funf Trocknungssilos. Der
Batterietrockner ist als
Hochtemperatur-Ausfiih-
rung realisiert — fiir hohere
Prozesstemperaturen von
bis zu 180 °C zur effizienten
Trocknung von Materialien, die hohere Trocknungstem-
peraturen erfordern. Die SILMAX Trocknungssilos sind
samtlich mit der so genannten SmartFlow Funktion aus-
gestattet, der intelligenten Luftverteilungs-Funktion von
WITTMANN. SmartFlow leistet die automatische Luft-

Egl

regelung zur Anpassung an unterschiedliche Materialien
und schwankende Bedarfsmengen. Zusétzlich vermeidet
die Materialschutzfunktion des DRYMAX die Ubertrock-
nung und thermische Schiadigung des Kunststoftfgranulats
durch kurzfristige Absenkung der Trocknungstemperatur
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wihrend der Stillstandszeiten der Verarbeitungsmaschine.

Der CODEMAX Kupplungsbahnhof ist mit Glasbogen
ausgestattet, perfekt geeignet fiir die Forderung abrasi-
ver Materialien. Der RFID-kodierte CODEMAX Kupp-
lungsbahnhof sorgt fiir die stets korrekte Belieferung
der SpritzgiefSimaschinen mit den unterschiedlichsten
Materialien.

Viele unterschiedliche Materialien

Danach gefragt, warum er sich fiir die Investition in
eine zentrale Materialférder- und Trocknungsanlage
entschieden hat, verweist Laurent Lacharme auf den
betrichtlichen Vorteil, der daraus erwichst, iiber einen

rundum sauberen, sicheren und zweckméfig eingerich-

teten Produktionsbereich zu verfiigen. Die Zentralanlage
von 3A Plastics erlaubt es nun, die komplette Verwaltung
fiir samtliche verarbeiteten Materialien an einem einzi-
gen spezifischen Ort zu biindeln, vollig abgetrennt vom
gesamten Rest der Produktion.

Ein solches Arrangement bietet untibertroffene Pro-
zesssicherheit und vermeidet auch zusétzliche Larment-
wicklung im eigentlichen Produktionsbereich. Diese
strategische Entscheidung wird klar, wenn die Vielzahl un-
terschiedlicher Materialien in Betracht gezogen wird, die
bei 3A Plastics verarbeitet werden: PEEK, PSU, PAA, PPS,
PTFE, PEL, TPU, PET, PPA, LCP, BLEND, PPO, PPE, TPE,
PBT und einige sehr besondere Materialien wie PA12
HYBRID FCL/FVL und andere, etwa gefiillt mit Glasfa-
sern, Karbon, Teflon, Wolfram und Molybdén-Disulfid.

Und wenn zusitzlich ins Kalkiil gezogen wird, dass die
bei 3A Plastics hergestellten speziellen Kunststoffproduk-
te sehr strengen Spezifikationen unterworfen sind, dann
versteht sich die Entscheidung fiir eine zentrale Material-
forder- und Trocknungsanlage gewissermafSen von selbst.

Vorteilhaftes VNC

In Hinblick auf die
kiirzlich installierten
Zugriffsmoglichkeiten iiber
VNC (Virtual Network
Computing) duflert Laurent
Lacharme seine uneinge-
schriankte Zufriedenheit.

Er verweist auf die zahlrei-
chen Vorteile, die sich nun
bieten, vor allem auf die
Moglichkeit, die komplette
zentrale Materialanlage
iiber einen einzigen Perso-
nal Computer zu steuern.
So ist es ihm méglich, sehr
einfach von seinem Biiro
aus mit der Anlage zu arbei-
ten, oder auch von zu Hause
aus, wo er Zugriff auf samt-
liche Parameter des Systems
erhilt, wo sich Fordergerite
aktivieren und deaktivieren
und die Prozesse in den
Trocknungssilos visualisie-
ren lassen, Materialforder-
zeiten angepasst werden
konnen, ...

Bei 3A Plastics engagie-
ren sich das Management
und die Belegschaft stindig
dafiir, die Produktionspro-
zesse zu vereinfachen, die
Vorgénge zu automatisieren
und abzusichern und die
Produktionsdaten zusam-
menzutragen. Derzeit wird
die Kapazitit der installier-
ten Materialanlage noch
nicht zur Gédnze ausgeschopft. Und so ist die Ankiin-
digung keine Uberraschung, dass der Standort von 3A
Plastics in La Baume-d’ Hostun zu Beginn des Jahres 2018
eine Erweiterung erfahren wird. Statt 1.000 m* Produkti-
onsfliche werden dann 1.500 m® zur Verfiigung stehen. ®
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Férderung

WITTMANN
BATTENFELD
EcoPower 110
SpritzgieBmaschi-
ne bei 3A Plastics
in La Baume
d'Hostun.

Teilansicht der 3A
Plastics Material-
forder- und Trock-
nungsanlage.

Julie Filliere

ist Assistentin der
Geschdiftsfiihrung
und Marketing-
Verantwortliche
bei WITTMANN
BATTENFELD
France SAS in
Moirans.
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Temperierung

Rechts im Hinter-
grund eines der
neuen TEMPRO
plus D180 Hoch-
temperatur-Was-
sertemperiergerdite
von HN Group,
angeschlossen an
eine WITTMANN
BATTENFELD
SpritzgieBma-
schine. Diese
Produktionszelle
umfasst zusdtzlich
einen WITTMANN
CNC Roboter auf
der Maschine und
einen WITTMANN
Materialtrockner
(im Vordergrund).
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HN Group: Vorteile durch Wasser als
Hochtemperatur-Medium

Das Unternehmen HN Group A/S ist einer der fiihrenden Zulieferer in der Kunst-
stoffindustrie Dédnemarks. Unternehmenssitz ist Billund, das schon als das
«Silicon Valley" der déinischen Kunststoffindustrie bezeichnet wurde — wo sich
beispielsweise auch das Hauptquartier von Lego befindet. Schon seit Iéin-
gerer Zeit nutzt HN Group Maschinen und Peripherie der WITTMANN Gruppe,
darunter TEMPRO plus D Geriite fiir Hochtemperatur-Anwendungen.

Kasper Hagemann

as Unternehmen HN
Group ist ein Privatun-
ternehmen, das durch Fusi-

onen und Ubernahmen von drei
zuvor unabhingigen Unternehmen
entstand, deren altestes bereits im
Jahr 1941 gegriindet worden war.
Der nunmehrige Eigentiimer und
Generaldirektor, Henrik Nicolaisen,
hatte eines dieser zuvor unabhén-
gigen Unternehmen im Jahr 1991
gegriindet.

Schon seit 1986 hatte WITT-
MANN BATTENFELD diese drei
Unternehmen beliefert. Die dlteste
BATTENFELD SpritzgiefSmaschi-
ne, die derzeit noch bei HN Group
in Verwendung steht, stammt aus
dem Jahr 1994 und verfiigt iiber
einen bedarfsorientierten hydrau-
lischen Antrieb, der im Verlauf der
vergangenen 23 Jahre massiv zur
Energieeinsparung beigetragen hat. Uber die Jahre hat HN
eine betridchtliche Anzahl von SpritzgiefSmaschinen, CNC
Robotern, Temperiergerdten, Trocknern und Dosiergera-
ten der WITTMANN Gruppe erworben.

Heute besteht der HN Maschinenpark aus tiber 50
hochautomatisierten Produktionszellen. Die in grofien
und kleinen Serien, als Prototypen und in Nullserien
gefertigten Teile finden ihre Abnehmer in der dénischen
Industrie, werden aber auch in andere europdische Lander
exportiert. HN stellt viele sehr komplexe Teile her, darun-
ter solche, die aus zwei oder drei Komponenten bestehen,
sowie Einlege-Spritzgussteile. Die Kunden entstammen
der Medizintechnik, dem Elektronik-Bereich, der Au-
tomobil-, Nahrungsmittel- und Spielzeugindustrie, und
dariiber hinaus dem Sektor der Energiegewinnung (Wind-
kraft, Solarenergie, Gas, Wasser). Manche dieser Abneh-
mer verlassen sich auf fertigungssynchrone Lieferungen.

Partnerschaft mit der WITTMANN Gruppe

In Déanemark wird die WITTMANN Gruppe durch
das Unternehmen Wiba Tech ApS mit Sitz in Fredensborg
repréasentiert. Kiirzlich orderte HN eine grofie Anzahl

von WITTMANN TEMPRO plus D180 Temperiergera-
ten bei Wiba Tech. Diese Temperiergeriate ermoglichen
Werkzeugtemperaturen bis zu 180 °C, wobei Wasser als
Temperiermedium zum Einsatz kommt.

Wir trafen uns mit Allan Hansen, dem Verkaufsleiter

und Marketing-Manager der HN Group, und dem Ein-
kaufsleiter Kim Serensen. Wir fragten nach der Art und
Weise, wie die TEMPRO Gerite von WITTMANN ver-
wendet werden, und warum nun Wasser-Temperiergerite
zum Einsatz kommen, nachdem zuvor Gerite mit Ol als
Temperiermedium in Verwendung waren — augenschein-
lich war hier eine grofie Verinderung vonstattengegangen.

Warum eine derart hohe Temperatur?

Allan Hansen: Um hochentwickelte Rohmaterialien
wie etwa Ultrason, Fortron und Peak zu verarbeiten, sind
Temperaturen notig, die tiber dem Siedepunkt von Was-
ser zu liegen kommen. Frither war das nur mit Gerdten
méglich, die Ol als Temperiermedium verwendeten. Der
Einsatz von heiflem Ol bringt allerdings einige offensicht-
liche Nachteile mit sich; die Verwendung von heifem
unter Druck stehendem Wasser ist die wesentlich bessere
Alternative. Denken wir nur an den Umstand, dass die
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spezifische Heizleistung von Wasser jene von Ol um das
mehr als zweifache tibertriftt. Die passende Temperatur
zu erreichen, und diesen Wert dann wieder zu verdndern
— und das mit hoherer Prézision —, ldsst sich viel schnel-
ler mit TEMPRO plus D180 Wasser-Temperiergerdten
durchfithren.

Welchen Herausforderungen stellt man sich, wenn
man heifles Wasser verwendet, das unter Druck steht?
Kim Serensen: Es sind hier zwei Dinge zu nennen.

Sprechen wir zuerst kurz iiber die Sicherheit. Unsere
Mitarbeiter sind hervorragend geschult, und sie wissen
ganz genau, wie sie mit unter Druck stehendem Wasser
umzugehen haben. Hinsichtlich dessen hatten wir also

nie irgendwelche Probleme. Der zweite Aspekt ist ein

A

bisschen heikel; die Schwierigkeiten, die er bereitet, wer-
den aber durch den zyklischen Mediumstausch, den die
WITTMANN TEMPRO Geriite durchfithren, beseitigt.
Mit zunehmender Temperatur und zunehmendem Druck
werden Bestandteile aus dem Wasser herausgelost, durch
welche die verbauten Komponenten Schaden nehmen
konnen. Um dem entgegenzuwirken, verfiigen TEMPRO
plus D Temperiergerite tiber eine spezielle Funktion zum
zyklischen Mediumstausch. Das heifit, es vollzieht sich

ein sukzessiver Wasser-Austausch, der alle zehn Minuten
fiir jeweils eine halbe Sekunde durchgefiithrt wird. Durch
ein sich 6ffnendes Magnetventil wird eine kleine Menge
Wasser aufgenommen, und dieselbe Menge wird iiber den
Kithlwasserauslass abgelassen. Auf diese Weise wird in-
nerhalb von zehn Stunden das Wasser komplett getauscht,
ohne dass der Prozess beeintréichtigt wiirde.

Wie sehen Sie bei HN Group WITTMANN BATTEN-
FELD als Lieferanten?

Allan Hansen: Unser langdauerndes gegenseitiges
Kunden/Lieferanten-Verhaltnis sehe ich personlich
einfach nur in den positiven Erfahrungen begriindet, die
wir gemacht haben. Wir nehmen WITTMANN BATTEN-
FELD als einen hochanstdndigen und vertrauenswiirdigen
Lieferanten qualitativ hochwerti-
ger Produkte wahr.

Kim Serensen: Wir wissen,
dass uns WITTMANN BATTEN-
FELD in so mancher Hinsicht
duflerst professionell unterstiitzt:
mit Beratung vor dem Kauf und
der Belieferung mit Ersatzteilen,
aber auch sowohl beim vorbeugen-
den wie bei einem sehr plotzlich
notig werdenden Service. Bei
WITTMANN BATTENFELD wird
einfach wahrgenommen, dass wir
zu jedem Zeitpunkt ein moglichst
rasche Reaktion bendtigen.

Fiir die Zukunft wird bei der
HN Group die Anschaffung von
WITTMANN BATTENFELD
SmartPower SpritzgiefSimaschinen
ins Auge gefasst, ein Maschinen-
typ, der in vollem Umfang den
Bediirfnissen des Unternehmens
entspricht. Der Servoantrieb der SmartPower und die
einzigartige KERS-Technologie bieten mehrere weitere
Vorteile: innovatives Design, hohe Lebensdauer, minima-
len Wartungsaufwand und niedrigen Energieverbrauch.
Dariiber hinaus ist jede WITTMANN BATTENFELD
Spritzgieffimaschine mit der fortschrittlichen, bediener-
freundlichen und hochintegrativen UNILOG B8 Maschi-
nensteuerung ausgestattet.

Allan Hansen and Kim Serensen erwéhnen auch das
von WITTMANN BATTENFELD vertretene Konzept des
»alles aus einer Hand" also die Belieferung mit simtlichem
Equipment aus einer einzigen Quelle. Schlief3lich verwei-
sen sie auf die Maschinensteuerung als ganz entscheiden-
den Vorteil, iiber welche sowohl die Spritzgieffmaschine
als auch samtliche Peripheriegerite gesteuert werden
konnen, wobei einzig und allein die UNILOG B8 Steue-
rung an der Maschine zum Einsatz kommt. Nicht zuletzt
besteht sogar die Moglichkeit, eine komplette Produkti-
onszelle iiber ein Smartphone oder ein Tablet zu iberwa-
chen — von wo auch immer im Unternehmen. All diese
Vorteile zusammengenommen, konnten bei HN kiinftig
den Ausschlag zugunsten der WITTMANN BATTEN-
FELD SmartPower Technologie geben. ®
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Temperierung

Einkaufsleiter
Kim Sorensen in
der SpritzgieBab-
teilung von HN
Group.

Ein Beispiel fiir den
bei HN Group in
Billund, Ddnemark,
praktizierten
Einlege-Spritzguss.

Kasper
Hagemann

ist Ingenieur bei
Wiba Tech ApS
in Fredensborg,
Dénemark.
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News

Die Trenciner Burg
war der Veranstal-
tungsort fiir die
Geburtstagsparty
von WITTMANN
BATTENFELD SK
spol. s r.o. Die slo-
wakische Nieder-
lassung der WITT-
MANN Gruppe
hatte allen Grund
zu feiern, absol-
vierte sie doch ein
duBerst erfolgrei-
ches erstes Jahr.

Von links nach
rechts: Michal
Slaba, Geschdifts-
fiihrer von WITT-
MANN BATTEN-
FELD CZ spol. S.r.o.
(Tschechische
Republik), und
Juraj Majersky,
Geschdiftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD SK
spol. s r.o. (Slowa-
kei), bei der Begrii-
Bung der Kunden
und Gdste.
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WITTMANN BATTENFELD Slowakei feierte
den ersten Geburtstag

Am 8 Juni 2017 fand in der Trenciner Burg die Feier zum ersten Geburtstag der
slowakischen WITTMANN BATTENFELD Niederlassung statt. Uber 70 Gdste konn-
ten von Michal Slaba and Juraj Majersky, den Geschdiftsfiihrern der WITTMANN
Gruppe in der Tschechischen Republik und in der Slowakei, begriil3st werden.

ertreter zahlrei-
Vcher wichtiger
Kunden nahmen an
der Geburtstagsfeier
teil: Reutter SK, Magna
Slovteca, Veeser Plastic,
ESOX, J.P. PLAST,
Sartech, CEIT, Ulstrup
Plast und JMP Plast —
um nur einige wenige
zu nennen.

Nachdem Juraj
Majersky die Géste
willkommen geheifien
hatte, stellte er in einem
kurzen Vortrag das
Produkt-Portfolio der
WITTMANN Gruppe
vor, und sprach iiber
die wichtigsten Vor-
kommnisse, die sich im
Verlauf des ersten Ge-
schiftsjahrs der slowakischen Nieder-
lassung ereignet hatten. WITTMANN
BATTENFELD Slowakei hatte hochst
erfolgreich die Bearbeitung des slowa-
kischen Marktes von WITTMANN
BATTENFELD CZ iibernommen,
und das neue Team hatte sich sofort
etabliert.

Verstdrkte Aktivitédten

Die neue slowakische Niederlas-

sung verstirkte die Verkaufsaktivitaten,

und legte auch besonderen Wert auf
das Ersatzteil-Management und den
Ausbau der Serviceleistungen. Im
Hinblick auf den wachsenden slowa-
kischen Markt wurde beispielsweise
das Volumen bei der Bevorratung mit
Ersatzteilen betrachtlich vergrofiert.
Eine Mafinahme, die bei den Kunden
auf grofie Resonanz stief3, denn sie
trug zu einer weiteren Zeitersparnis
bei. Die slowakischen Kunststoff-
verarbeiter werden auch in Zukunft
davon profitieren, dass WITTMANN
BATTENFELD diese Aktivititen nun
noch weiter verstiarkt. WITTMANN

BATTENFELD Slowakei ist auf dem
besten Weg, auf dem lokalen Markt
einen neuen Maf3stab hinsichtlich

Qualitat und Innovation zu setzen.
Natiirlich umfasste das Rahmenpro-
gramm der Geburtstagsfeier auch ent-
sprechend festliche Unterhaltung: die
Auffithrung eines Schwertkampfes und
mittelalterliche Ténze, dargebracht in
historischen Kosttimen. Anschlieflend
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waren die Gaste dazu eingeladen, an
einer Fithrung durch die Burg von
Trencin teilzunehmen. WITTMANN
BATTENEFELD Slowakei erntete
uneingeschrankt positive Reaktionen
fiir die Darbietungen — und natiirlich
fiir die als sehr aktiv wahrgenommene
Rolle auf dem slowakischen Markt.
Aufjeden Fall sieht das Unternehmen
spannende Jahre auf sich zukommen.



Supplier Excellence Award fiir 2016

ITTMANN BATTENFELD,

INC. in Torrington, Connec-
ticut, wurde von MANN+HUMMEL
USA, INC. der NAFTA Supplier Ex-
cellence Award fiir 2016 verliehen, fir
»Kundenservice und Zuverlassigkeit®.

Mit dieser Auszeichnung werden

Lieferanten geehrt, die mit hohem Ar-
beitseinsatz, hervorragendem Support
und Engagement in exemplarischer
Weise fiir MANN+HUMMEL titig
waren. WITTMANN BATTENFELD
wurde im Besonderen aus folgenden
Griinden bedacht: Reaktionszeit,
Transparenz und Zielstrebigkeit — und
aufgrund der allgemein hohen Qualitat
seiner Produkte. In den Jahren 2013
und 2014 war WITTMANN BATTEN-
FELD von MANN+HUMMEL schon
jeweils zum , Lieferanten des Jahres*
ernannt worden. MANN+HUMMEL,
ein fur WITTMANN BATTENFELD
weltweit wichtiger Kunde, nutzt in Nord-
amerika schon seit 1998/99 BATTEN-
FELD Maschinen zur Erzeugung von
Ansaugleitungen fiir die Automobilin-
dustrie und viele andere Teile. Im Lauf
der Jahre kamen immer mehr WITT-
MANN BATTENFELD Maschinen

Flex Preferred

m 31. Mai 2017 fand die Uber-

reichung der Preferred Sup-
plier Awards 2017 durch Flex an die
Preistréager statt. Den Rahmen fiir den
Festakt bildete das diesjéhrige Global
Supplier Summit, das im Flex Custo-
mer Innovation Center in Milpitas, Ka-
lifornien, ausgerichtet wurde — mitten
im Herzen des Silicon Valley.

Unter den diesjdhrigen Preistrigern
befand sich auch die WITTMANN
Gruppe. 160 Géste wohnten der Verlei-
hungszeremonie bei, in deren Verlauf
die Auszeichnung an Domenik Nikollaj,
International Key Account Manager
der WITTMANN Gruppe, iberreicht
wurde.

Die Flex Preferred Supplier Awards
wiirdigen die hervorragende Leis-
tungsfahigkeit eines Zulieferers, die
strategische Wertschopfung, exzel-
lenten Service, Innovationskraft und
die gute Zusammenarbeit. Die fiir die

zum Einsatz, darunter die Modelle
HM 500, HM 650, MacroPower 800,
MacroPower 1000 und MacroPower
1300 — sdamtlich mit WITTMANN Ro-
botern ausgestattet. Die Partnerschaft
verfestigte sich —
eine Entwicklung,
die weiter anhilt —,
und so wurden von
MANN+HUMMEL
seit 2010 15 neue
WITTMANN
BATTENFELD Ma-
schinen angeschafft,
sowie zahlreiche
WITTMANN
Roboter der Grofien
W711 bis W843.
Was WITTMANN BATTENFELD
zunichst in spezieller Weise von Mit-
bewerbern abhebt, ist die Kundenbe-
treuung. Brad Robert, Einkaufsleiter
von MANN+HUMMEL USA, INC.,
duflert sich hierzu wie folgt: ,WITT-
MANN BATTENFELDs Konzentra-
tion auf den Kunden stellt eines jener
Merkmale dar, die das Unternehmen
wirklich von seinen Mitbewerbern
abhebt. Wir schitzen unser gutes

Verhiltnis zu WITTMANN BATTEN-

FELD wirklich auflerordentlich, und
wir sehen einer von fortgesetztem

Wachstum gekennzeichneten, gemein-

samen Zukunft freudig entgegen.

»Wir sehen diese Auszeichnung als
eine der ehrenvollsten an, die wir als
Unternehmen erringen kénnen®, so
David Preusse, Geschiftsfithrer von
WITTMANN BATTENFELD, INC.
»Wenn unsere Kunden derart explizit
auf unsere erfolgreiche Titigkeit hin-
weisen, und auf den Unterschied, den
unsere Bemithungen mit sich bringen,
dann macht uns das wirklich stolz auf
die Arbeit, die wir geleistet haben.” ®

Supplier Award 2017

Auszeichnung ausgewéhlten Zulie-
ferer wurden von den Flex-internen
Beschaffungs- und Logistik-Experten
aus verschiede-
nen Unterneh-
mensbereichen
nominiert.

,Flex spricht
seine Anerken-
nung aus, und
spendet den
Beitrdgen seiner
bevorzugten
Lieferanten Bei-
fall — far deren
standfestes Enga-
gement und die
Hingabe, mit der sie fiir das Erbringen
von Spitzenleistungen eintreten®, so
Tom Linton, Chief Procurement und
Supply Chain Officer bei Flex. ,Es ist
uns ein Vergniigen, diese grof3artigen
Unternehmen mit dem Preferred
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Supplier Award des Jahres 2017 aus-
zuzeichnen! Flex verfiigt iber rund
200.000 Mitarbeiter in 30 Landern,
und offeriert
fortschrittliche
Losungen auf
den Gebieten
des Produktde-
sign, der Ent-
wicklungsar-
beit und der
eigentlichen
Herstellung.
Dariiber hinaus
sorgt Flex

fiir Echtzeit-
Transparenz
bei den Lieferketten und stellt kleinen
wie grofien Industrieunternehmen
Dienstleistungen auf dem Gebiet der
Logistik zur Verfiigung — in den un-
terschiedlichsten Sparten und auf den
unterschiedlichsten Markten. ¢

News

Von links nach
rechts:

Benjamin Piercy,
MANN+HUMMEL;
Tom Betts, WITT-
MANN BATTEN-
FELD; Markus
Klaus, WITTMANN
BATTENFELD;
Brad Roberts,
MANN+HUMMEL;
Kurk Wilks,
MANN+HUMMEL.

Domenik Nikollaj,
WITTMANN
International Key
Account Manager
(links), und Tom
Linton, Flex Chief
Procurement und
Supply Chain
Officer.
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