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Michael
Wittmann

Liebe Leserinnen und Leser,

WITTMANN 4.0 goes MES! —
schiftigen wir uns mit dem Thema der Vernetzung von Spritz-

Schon seit vielen Jahren be-

giefimaschine, Roboter und Peripheriegeriten zu einer Arbeits-
zelle. Unsere Losung fiir die flexible Arbeitszelle, die alle ange-
schlossenen Gerite automatisch erkennt und datentechnisch
richtig zusammenfasst, nennen wir WITTMANN 4.0. Der Be-
diener einer WITTMANN 4.0 Arbeitszelle profitiert von einer
zentralen Datenverwaltung, dem schnellen und sicheren An-
passen der Einstellungen beim Werkzeugtausch und der korrek-
ten Prozessdatenerfassung fiir die Riickverfolgbarkeit der Pro-
duktion. Bislang konnten wir diese Funktionalitét auf der B8
Steuerungsebene unserer SpritzgiefSmaschine anbieten.

Eine Maschinensteuerung ist jedoch kein geeigneter Daten-
bank-Server und soll diese Aufgabe auch nicht erfiillen. Somit
existiert also einerseits eine relativ enge Begrenzung der aufge-
zeichneten Datenmenge, und andererseits aber keine Strategie
fir Datenredundanz. Abhilfe konnte ein so genanntes MES
(Manufacturing Execution System) als eigenstdndiges Pro-
gramm oder als Modul eines ERP-Systems bieten. Jedoch ha-
ben bislang alle MES-Hersteller bei der Kommunikation auf
der Maschinenebene Halt gemacht. Somit war es zwar moglich,
alle maschinenabhéngigen Prozessdaten und Werte von direkt
in die Maschine integrierten Peripheriegeriten (also praktisch
nur Temperiergerdten) abzuspeichern, aber keine dariiber hin-
ausreichenden Daten anderer Peripheriegerdte. Damit ist nun
Schluss, und es freut mich, Ihnen mitteilen zu konnen, dass wir
die einzigartige Funktionalitit von WITTMANN 4.0 auf die
MES-Ebene bringen konnten. Schon seit lingerer Zeit pflegen
wir engen Kontakt zum italienischen Start-Up ICE-flex, das
mit dem Programm TEMI ein sehr innovatives MES entwi-
ckelt hat, welches speziell auf die Bediirfnisse der Kunststoff-
industrie ausgelegt ist. Den vorldufig neuesten Hohepunkt un-
serer Zusammenarbeit mit ICE-flex stellt ein Joint-Venture-
Abkommen dar, welches Mitte September besiegelt wurde. Mit
dem von uns eingebrachten Kapital beabsichtigen wir, weitere
Entwicklungen schnellstmoglich voranzutreiben.

Auf der bevorstehenden Fakuma konnen Sie sich iiber die
faszinierenden neuen Moglichkeiten zur Datensammlung
und Riickverfolgbarkeit der Produktion informieren. Selbst-
verstandlich préasentieren wir auflerdem unzahlige Produkt-
neuheiten aus allen Unternehmensbereichen, wie etwa unsere
neue vertikale VPower SpritzgiefSmaschine und die neuen
Roboter der WX Serie.

Wir wiirden uns freuen, Sie vom 16. bis 20. Oktober in
Friedrichshafen begriifien und begeistern zu diirfen!

Herzlichst, Ihr Michael Wittmann
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Fakuma
Highlights

Das Messe-High-
light von WITT-
MANN BATTEN-
FELD: die neue
VPower Vertikal-
maschine.

Fakuma 2018: Neue SpritzgieBtech-
nik von WITTMANN BATTENFELD

Unter dem Motto ,be smart” stellt WITTMANN BATTENFELD in
Friedrichshafen auf der diesjéihrigen Fakuma vom 16. bis 20.
Oktober seine neue vertikale VPower SpritzgieSmaschine vor.
Mit dieser Maschine wendet WITTMANN BATTENFELD die
Design-Sprache der PowerSerie nun auch auf die

Vertikalmaschinen-Baureihe an.

Highlight der SpritzgieBtechnik: Die VPower 160

Erstmals wird die neue vertikale VPower nun auf der
Fakuma einem breiteren Publikum vorgestellt. Vor zehn
Jahren — mit der Integration in die WITTMANN Gruppe

— hat WITTMANN BATTENFELD damit begonnen, sein
gesamtes Maschinenspektrum zu erneuern. Die unter dem
Oberbegrift PowerSerie rasch bekannt gewordenen kom-
plett iiberarbeiteten Maschinen sind heute lingst auf dem
Markt etabliert. Mit Realisierung der neuen VPower ist nun
auch die Vertikalmaschinen-Baureihe auf das fortschrittli-
che Design der PowerSerie umgestellt.

Die neue VPower zeichnet sich vor allem durch ihre ho-
he Energieeffizienz, ihre Kompaktheit und Bedienerfreund-
lichkeit aus. Der grof3ziigig dimensionierte Rundtisch der
Maschine verfiigt standardmaflig iiber einen servoelektri-
schen Antrieb und ist auf kurze Drehzeiten ausgelegt. Auch
nach erfolgter Inbetriebnahme kann das Spritzaggregat von
vertikal auf horizontal umgeriistet werden — und umgekehrt.
Der Verzicht auf einen Mittelholm ermdglicht eine zentrale
Medienversorgung durch den Drehteller von unten oder
das Anbringen eines kompakten Drehverteilers. Durch ihre
offene Bauweise ist die Maschine besonders gut fiir die Ein-
bindung in Automatisierungssysteme mit Einlegteile-Zufiih-
rung und Fertigteil-Entnahme geeignet.

Auf der Fakuma 2018 kann die Funktionalitdt der neuen
VPower anhand einer VPower 160/750 mit einem Rundtisch

von 1.600 mm Durchmesser tiberprift werden.

EcoPower Xpress fiir die Verpackungsindustrie

Eine weitere Novitdt auf dem Spritzgiefisektor stellt die
EcoPower Xpress 160/1100+ dar. Nach erfolgreicher Ein-
fithrung dieses vollelektrischen Schnelllaufers mit Schlief3-
kraften von 400 bzw. 500 t, wurde diese Baureihe nun um
Maschinen des unteren Schlieffkraftsegments erweitert. In
jedem Fall handelt es sich um schnelllaufende, vollelektri-
sche Hochleistungsmaschinen, die vor allem fiir Dinnwand-
Anwendungen in der Verpackungsindustrie von Interesse
sind.

Auf der Fakuma wird das kleinste Modell dieser Baurei-
he présentiert. Mit einem 4-fach-Werkzeug werden unter
Einsatz der IML-Technologie Deckel aus PP (von Borealis
Osterreich) erzeugt. Bei der IML-Anlage handelt es sich um
eine W837 Hochleistungsanlage mit Side-Entry-Roboter
von WITTMANN. Durch antizipierenden und in Echtzeit

iibertragenen Signalaustausch zwischen Maschine und Ro-
boter kann die Formoffnungszeit auf das absolute Minimum
begrenzt werden. Die Zykluszeit fiir die Deckelproduktion
betrégt etwa drei Sekunden. Die Verarbeitungsmaschine ist
mit dem CMS (Condition Monitoring System) von WITT-
MANN BATTENEFELD ausgestattet, welches eine kontinu-
ierliche Zustandsiiberwachung der wichtigsten Parameter
gewdhrleistet.

Mehrkomponententechnologie:
SmartPower und MicroPower

Auf einer servohydraulischen SmartPower Maschine wird
den Besuchern der Fakuma von WITTMANN BATTEN-
FELD die COMBIMOULD Technologie vorgestellt. Es
handelt sich hierbei um eine SmartPower 240/750H/210S
mit einem 1-fach-Werkzeug, auf der aus ABS und TPU ein
Gehduseteil der WITTMANN R9 TeachBox produziert
wird. Die Fertigteile werden von einem WITTMANN
WX142 Roboter mit Umsetz- und Entnahmegreifer ent-
nommen. Dabei werden die Vorspritzlinge zum Umspritzen
in die zweite Kavitat umgesetzt. Anschliefiend druckt ein
Inkjet-Drucker aus Griinden der Riickverfolgbarkeit einen
QR-Code auf die Bauteile, was fiir jeden Teil die Erhebung
der Produktionsdaten zu einem spiteren Zeitpunkt er-
moglicht. Im Anschluss daran werden die Teile sortiert auf
einem Forderband abgelegt.

WITTMANN innovations — 4/2018



Ein zweite COMBIMOULD Anwendung demonstriert
die Produktion eines Sensorbauteils fiir ein medizinisches
Messgerit, welches auf einer vollelektrischen MicroPower
15/10H/10H 2-Komponenten-Maschine gespritzt wird. Die
MicroPower ist speziell fir den Spritzguss von Kleinst- und
Mikroteilen konzipiert und nutzt ein 4-fach Werkzeug von
Wittner, Osterreich. Die hauchdiinne aus PP und EVA9
gespritzte sphirisch geformte Membran dient innerhalb
des Messgerits zur Messung eines spezifischen Drucks. Die
Verarbeitung der Komponenten erfolgt unter Reinraumbe-
dingungen, die durch Einsatz einer Laminar-Flow-Box in
der Maschine geschaffen werden. Die Teile werden mit ei-
nem eigens fiir diese Maschine konzipierten WITTMANN
W8VS4 SCARA Roboter entnommen, mittels eines in die
Maschine integrierten Kamerasystems gepriift und auf
einem Forderband abgelegt.

WITTMANN 4.0 Zelle mit HiQ-Software-Paketen

Der volle Umfang der WITTMANN 4.0 Integration wird
auf der Fakuma anhand einer EcoPower 90/350 demons-
triert, in deren UNILOG B8 Steuerung der Roboter und
samtliche weitere Peripheriegerite integriert sind: TEMPRO

Temperiergerdt, GRAVIMAX Dosiergerdt, DRYMAX
Trockner und der elektronische FLOWCON Durchflussreg-
ler. Neu ist das elektronische Datenblatt auf der UNILOG
B8 Steuerung. Uber dieses Datenblatt kann eine Produkti-
onszelle, die iiber den WITTMANN 4.0 Router integriert
ist, konfiguriert werden, und das betriftt wieder sémtliche
erforderlichen Geréte: Roboter, Temperiergerite, Dosierge-
rdte, Trockner und Durchflussregler. Der ,,Plug & Produce”
Modus erlaubt das Anfahren der Produktionszelle innerhalb
kiirzester Zeit. WITTMANN 4.0 ermoglicht die Verfiig-
barkeit samtlicher Qualitdtsdaten fir die Dokumentation.
Dartiber hinaus erlaubt der WITTMANN 4.0 Router den
gesicherten Zugang zu allen Elementen der Produktionszel-
le tiber eine einzige IP-Adresse (Single Point Entry), sollte
ein Web-Service-Zugriff notwendig werden. Die auf der
Fakuma gezeigte EcoPower 90/350 wird die Funktionsweise
verschiedener WITTMANN BATTENFELD Software-Pake-
te demonstrieren: HiQ-Flow, HiQ-Melt und HiQ-Metering.

Bei HiQ-Flow handelt es sich um eine Einspritzregelung,
die sich auf die Viskositit des Materials bezieht. Die Soft-
ware bewirkt die Kompensation von Einfliissen, die Chargen
und Temperatur auf die Viskositit ausiiben. So kann eine
stabile Qualitét der Spritzgiefiteile erzielt werden.

HiQ-Melt steht fiir eine Methode zur Uberwachung der
Materialqualitdt, die es durch Messung der beim Plastifizie-
ren aufgewendeten Energie erméglicht, Abweichungen in
der Materialqualitdt sehr einfach zu erkennen.

Unter HiQ-Metering versteht man das aktive Verschlie-
fen der Riickstromsperre, wodurch bei jedem Schuss ex-
akt die benétigte Menge an Material eingespritzt wird, was
hochste Konstanz beim Bauteilgewicht gewéhrleistet. Darii-
ber hinaus ist auch diese EcoPower Maschine mit dem CMS
(Condition Monitoring System) von WITTMANN BATTEN-
FELD ausgestattet.

WITTMANN 4.0 Expert Corner
und Service Center

Die Messebesucher auf der
Fakuma 2018 konnen sich am
Messestand der WITTMANN
Gruppe im Stundenrhythmus
anhand verschiedener Présen-
tationen eingehend tiber die
Integration von Peripheriegera-
ten, HiQ-Software-Pakete und
das CMS Maschinenzustand-
Uberwachungssystem infor-
mieren.

Im Service Center wird
Beratung zu den von WITT-
MANN BATTENFELD bereit-
gestellten MES-L6sungen, zu
Web- und Remote-Service so-
wie zu verfahrenstechnischen
Themen angeboten. Im Expert Corner steht das Thema
Plastifiziereinheiten im Mittelpunkt.

Dort werden die neuesten Losungen bei Schnecken und

Riickstromsperren prasentiert und deren Vorteile aufgezeigt.

Im Rahmen eingehender Fachgespriche konnen magliche
mafigeschneiderte Losungen besprochen werden. @
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WITTMANN
PRIMUS 10.

Stellvertretend fiir
die neue WX Bau-
reihe: WITTMANN
WX143 Roboter.

WITTMANN
PRIMUS 26.

der Fakuma 2018

Automatisierung und Peripherie auf

Die WITTMANN Gruppe ergreift auf der Fakuma Fachmesse in
Friedrichshafen auch in diesem Jahr die Gelegenheit, ihre neuesten
Entwicklungen auf den unterschiedlichsten Gebieten vorzustellen.
Vom 16. bis zum 20. Oktober présentiert WITTMANN am Messe-
stand 1204 in Halle B1 seine aktuellen Innovationen aus den

Bereichen Automatisierung und Peripherie.

Erweiterung der PRIMUS Roboter-Baureihe

WITTMANN présen-
tiert auf der Fakuma die
Neuzugédnge zur PRIMUS
Roboterserie: PRIMUS 10
und PRIMUS 26.

Der PRIMUS 10 stellt
eine Erweiterung der Bau-
reihe nach unten dar, ist fiir

die Entnahme von Angiissen
) konzipiert und standardma-

lig mit einer Angusszange

ausgestattet. Seine kompak-

ten Abmessungen — Horizontalachsenldnge von 1.000 bis
1.500 mm — pridestinieren ihn fiir den Betrieb innerhalb der
Schutzeinhausung einer Maschine, was zur Folge hat, dass
fiir die Einhausung weniger Kosten anfallen — und das bei
CE-konformem Betrieb.

Das Gerit bietet auch die Moglichkeit, einen Vakuum-
kreis zu integrieren, um nicht nur die Anguss-, sondern
auch die Teileentnahme realisieren zu konnen.

Mit dem PRIMUS 26 fithrt WITTMANN nun noch
grofiere Modelle der Reihe ein, mithin die ersten Modelle
der Serie, die auf Maschinen mit SchlieSkraften von bis zu
400 t laufen konnen, gleichzeitig die ersten PRIMUS Robo-
ter mit verfahrbarer Entformachse. Durch seine Traglast
von 10 kg kann der PRIMUS 26 auch komplexere Greifer
manipulieren. Neben der hochsten Traglast aller PRIMUS
Modelle verfiigt er auch iiber die grofite Hubvielfalt. Die
Horizontalachse ist mit einer maximalen Hubldnge von
6.000 mm verfiigbar, was Anwendungen mit Ablagen hinter
der Schliefleinheit einer SpritzgiefSmaschine erméglicht.

Der Entformhub betrégt bis zu 800 mm, vertikal sind bis zu
1.400 mm moglich. Das Gerit ist dartiber hinaus auch als
Modell PRIMUS 26T mit Teleskopachse verfiigbar.

Die neuen WX Roboter

Die Konstruktionsweise der Baureihe pro bildet das
Riickgrat der WX Roboter, welche sich ebenfalls durch den
konsequenten Einsatz von Leichtbautechnik auszeichnen,
wie auch durch das speziell fiir Linearroboter entwickelte
verteilte Antriebskonzept.

Diese Kombination verleiht den WX Modellen hochste
Dynamik bei gleichzeitig niedrigstem Energieverbrauch,
und der minimierte Einsatz bewegter Energie- und Verbin-
dungsleitungen erhoht die Lebensdauer. Dariiber hinaus
kommt auch bei WX Robotern eine besondere Vakuum-
funktion zum Einsatz, mittels derer Einsparungen im Pro-
zess erzielt werden konnen. Eine spezielle Klappe verhin-
dert den Druckabfall im System und minimiert so den
Aktivierungszeitraum des Vakuumerzeugers, resultierend
in reduziertem Luftverbrauch.

Die Y-Achse der WX Roboter hat gegeniiber jenen der
pro Serie eine komplette Uberarbeitung erfahren. Sie er-
laubt an den Seiten des Vertikalprofils nun den Zugang zu
den Greifer- und Vakuumkreisen. Ebenfalls dort sind die
Greiferstecker fiir die Signalriickmeldung angebunden.

Um die Wartung des Gerits weiter zu vereinfachen,
werden die Fithrungswagen der Vertikalachse tiber eine
zentrale Schmierstelle befettet, und es wurde eine Option
zur Schmierung des Antriebs geschaffen: Die Achse kann
mit einem speziell abgestimmten Schmierrad ausgestattet
werden. Dieses stellt eine kontinuierliche Schmierstoffa-
bgabe an die Zahnstange sicher. In Verbindung mit einer
vereinfachten Zugénglichkeit der Schmierstellen reduziert
sich so der Zeitaufwand fiir die Wartung.
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Die vom neuen Design gesetzten Akzente machen die
WX Modelle unverwechselbar. Zunéchst sticht die markante
Farbgebung ins Auge. Die Roboter sind zweifarbig lackiert,
was ihre Designsprache in besonderer Weise unterstiitzt.
Die Abdeckung der Ventile und E/A-Karten ist nun einteilig
ausgefiihrt und geht flieflend in die neugestaltete Abdeck-
platte des Y-Profils iiber.

Die neue A-C-Slim Servoachse

Zeitgleich mit den neuen WX Robotern stellt WITT-
MANN eine neue A-C Servo-Rotationsachse vor, die spezi-

ell auf Applikationen mit kleiner verbleibender Forméffnung
ausgelegt ist.

Im Vergleich zum schon bisher existierenden grofieren
Modell mit einer Traglast von 30 kg, ist die neue Slim-Vari-
ante der Kombiachse um rund 25 % kiirzer, und in der Brei-
te ist sie um etwa 20 % schlanker geworden.

Das Haupteinsatzgebiet dieser Achsenkombination sieht
man bei WITTMANN im Schliefikraftbereich von 150 bis
500 t. Um in diesem Bereich noch effizient arbeiten zu kon-
nen, kann die Achse mit bis zu 15 kg belastet werden.

GRAVIMAX Dosiergerdte mit neuen Funktionen

Der GRAVIMAX ist fiir unterschiedlichste Durchsitze
erhaltlich und verfiigt tiber eine Steuerung mit Touch-Ober-
flache. Die an der Front des WITTMANN GRAVIMAX an-
gebrachte leuchtende ambiLED Anzeige visualisiert den ak-
tuellen Status des Gerdts. Die Steuerung erlaubt das Ab-
speichern von Rezepten mit den dazugehorenden Misch-
vorgdngen. Diese Rezepte konnen per USB-Stick oder per

-~

spezieller GraviLog Software auf weitere Gerite tibertragen

werden. Dariiber hinaus sorgt der SmartRegrind Modus fiir
die automatische Anpassung des Rezepts — je nach Verfiig-
barkeit von Mahlgut.

Die RTLS Echtzeitverwiegung (Real Time Live Scale) er-
moglicht ein stets gleichbleibendes Dosierergebnis. Hierbei
handelt es sich um einen 2-stufig durchgefiihrten bis zum
Erreichen des Zielgewichts progressiv exakter werdenden
Dosiervorgang.

In den Materialtrichtern des GRAVIMAX kann das Ma-
terial ungehindert fliefSen. Die Trichter konnen mit klapp-
baren Deckeln ausgestattet werden, die es ermoglichen, ein
darauf montiertes Fordergerit nach hinten wegzuklappen,
was die einfache Reinigung von Fordergerdt und Materi-
altrichter ermoglicht. Die Bezeichnung SL-Konstruktion
steht fiir ,,Stationary Lid". Dieser Aufbau gestattet es, die
Materialtrichter des GRAVIMAX zu entnehmen, ohne dass
ein Fordergerdt abmontiert werden muss.

Jeder GRAVIMAX verfiigt zur einfachen Anbindung an
einen Rechner iiber eine Ethernet-Schnittstelle. Somit kann
auch tber eine nachtrégliche Lizenz der Datenaustausch
per OPC UA erfolgen. Besteht noch kein Reporting, bietet

WITTMANN mit seiner GraviLog Software eine Losung zur

Aufzeichnung von Daten. Dieses Softwarepaket ermdglicht
die Erfassung samtlicher Daten aller in einer Produktion
vorhandener GRAVIMAX Dosiergerite.

Dariiber hinaus ist jeder aktuelle GRAVIMAX fiir WITT-

MANN 4.0 vorbereitet, also die vereinheitlichte Kommuni-
kation samtlicher Gerite einer Spritzgief3-Arbeitszelle. So

kann auch der GRAVIMAX mit der Verarbeitungsmaschine

verbunden und von dort aus bedient werden.

Das neue TEMPRO plus D300 Olgeriit

Nach der dufierst erfolgreichen Einfithrung des Oltem-
periergerats TEMPRO plus D250, das schon sdmtlichen
Anforderungen einer WITTMANN 4.0 Anbindung gerecht
wurde, geht WITTMANN

hinsichtlich der Temperatur-
Obergrenze nun noch einen
Schritt weiter und stellt das
neue TEMPRO plus D300
vor, das Thermool-Temperier-
gerit fiir hochste Anspriiche
bis 300 °C.

Das TEMPRO plus D300
stellt 16 kW Heizleistung zur

Verfiigung. Die 1-kW-Pumpe
erbringt einen maximalen
Druck von 6 bar und eine Durchflussmenge von 55 1/min.
Erstmals stellt WITTMANN auf der diesjahrigen Fakuma
eine Durchflussmessung fiir Oltemperiergerite vor: sowohl
fir das dltere TEMPRO plus D250, als auch fiir das neue
TEMPRO plus D300.

WITTMANN innovations — 4/2018

Fakuma
Highlights

SL, ,Stationary Lid":
Materialtrichter
Abnehmen ohne
Verkanten und
Verletzungsgefahr,
einfach und be-
quem zu reinigen.

WITTMANN A-C
Servoachse Stan-
dard (links), dane-
ben die neue A-C-
Slim Servoachse.

TEMPRO plus
D300 Oltempe-
riergerdt.

60-200 kg/h
Durchsatz:
GRAVIMAX G14
und GRAVIMAX
G34 (rechts) im
neuen Design.
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Blick in die
Mahlkammer der
S-Max 2.

TEMPRO plus
D120/1-L Tempe-
riergerdt kommt
etwa fiir groBe
Werkzeuge zum
Einsatz.

Bild links:
Langsam laufende
Zahnwalzenmiihle
S-Max 2, eines

der drei neuen
Modelle der S-Max
Miihlenserie.

Bild rechts:
FLOWCON plus
Stand-alone
Durchflussregler-
Losung von WITT-
MANN.

Fakuma

Dartiiber hinaus priasentiert WITTMANN ebenfalls
erstmalig eine frequenzgeregelte leistungsstarke SpeedDrive
Pumpe fiir Olgerite — fiir noch gréfere Prozesssicherheit
und verbesserte Energieeffizienz. SpeedDrive verschafft die
Moglichkeit, eine von vier ProzessgrofSen (Drehzahl, Pum-
pendruck, Differenztemperatur, Durchfluss) als zusitzliche
Regelgrofie vorzugeben, was ein energieoptimiertes Arbei-
ten ermoglicht, ohne den Prozess zu gefihrden.

Das neue TEMPRO plus D120/1-L (,L" = ,Large”)

Die neueste Entwicklung stellt das TEMPRO plus
D120/1-L dar, ein direkt gekihltes, grofy dimensioniertes
Einkreis-Temperiergerit mit Wasser als Temperiermedium,
geeignet fiir einen Temperaturbereich von bis zu 120 °C.

Das ,L“ im Produktnamen steht fiir ,large” — fiir die je-
weils hohe Heiz- und Pumpenleistung dieses Modells. Die
Pumpe verfiigt iiber eine Leistung von 4 kW, bei einem
Druck von max. 5,9 bar und einem Durchfluss von 280 I/min.
Das Gerit ist ab sofort bis zu einer optionalen Heizleistung
von 36 kW verfiigbar. Es kommt tiberall dort zum Ein-
satz, wo grofle Werkzeuge

verwendet werden, wo also
speziell beim Anlaufen
der Produktion eine hohe
Heizleistung nétig ist, und
danach eine hohe Kiihlleis-
tung.

Die fiir das TEMPRO
plus D120/1-L verfiigba-
ren Optionen entsprechen

jenen, die auch fir die an-
deren Geréte der Serie D
angeboten werden. So wie diese ist auch das neueste Modell
der Baureihe mit einem 5,7" grofSen farbigen bediener-
freundlichen Touch-Display ausgestattet, iiber welches das
Gerit gesteuert wird und die verschiedenen Parameter aus-
gelesen werden konnen. Die unterschiedlichsten Schnitt-
stellen konnen realisiert werden; das Temperiergerét ist aber
auch im Rahmen der WITTMANN 4.0 Integration in die
Steuerung der Verarbeitungsmaschine integrierbar.

Die neue S-Max Zahnwalzenmiihlen-Serie

WITTMANN
Miihlen arbeiten leise,
energieeffizient, sind
kompakt, benétigen
weniger Wartung,
sind mit gehérteten
Schneidwerkzeugen
ausgestattet, sind ein-
fach zu reinigen und
verfigen iber ausge-
zeichnete Sicherheits-
Features.

Ab sofort werden
die neuen WITT-
MANN Miihlen aus-
geliefert: S-Max 2,
S-Max 2 Plus und

S-Max 3 — langsam laufende Miihlen fiir das Inline-Recy-
cling von Angiissen aus harten und sproden technischen
Kunststoffen.

Die S-Max Miihlen eignen sich fir das Inline-Recycling
von Angiissen aus Maschinen mit Schlieffkréiften von bis zu
300 t. Sie sind transportabel und somit vielseitig einsetzbar.
Eine Schnittstelle erlaubt die umfassende Kommunikation
mit der SpritzgiefSmaschine. Optional ist eine Abschaltfunk-
tion erhaltlich: Die Miihle schaltet sich automatisch ab, wenn
die Verarbei-

tungsmaschine
gestoppt wird,
und trégt so

zur Energie-
einsparung bei.
S-Max Miihlen
verfiigen stan-
dardméflig tiiber
zahlreiche weite-
re interessante

und vorteil-

hafte Features.

Unterhalb der Mahlkammer der Miihle ist ein Fiillstands-
sensor angebracht, der das Uberfiillen des Mahlgutbehlters
und einen Riickstau des Mahlguts verhindert. Die Position
des Sensors bringt zusétzliche Vorteile mit sich: Dadurch

ist die direkte Verdrahtung zum Schaltschrank méglich, der
Kopf des Sensors ist nicht von Material umgeben, und das
Fassungsvermogen des Mahlgutbehalters kann in vollem
Umfang genutzt werden.

Der Materialauslass ist drehbar, kann unterschiedliche
Positionen einnehmen, und vereinfacht so das Verbinden
der flexiblen Schlauchleitung mit dem Materialtrichter. Der
um 90° schwenkbare Trichter der Miihlen erlaubt einen
hervorragenden Zugang zur Mahlkammer von oben und
ermoglicht so auf einfache Weise eine perfekte Reinigung.

Neue FLOWCON plus Optionen

FLOWCON plus ist der fortschrittliche automatisch
auf eingestellte Werte regelnde Durchflussregler. Die
FLOWCON plus Stand-alone
Durchflussregler-Losung

T B

wartet nun mit verschiede-

- —
nen neuen Optionen auf, die - =4 "';';
von WITTMANN als Reak- =
tionen auf die von Anwen- a1
dern geduflerten Wiinsche re- h_é:

alisiertwurden. Zusitzlich

zur umfangreichen Standard-

:|

ausstattung sind nun ebenso
moglich:

¢ Pneumatische Haupt-
absperrventile im Vor-
lauf und im Ricklauf

¢ Ausblasfunktion — Ent-
leerung des Werkzeugs
mittels Druckluft

¢ Einzelabsperrventile

]
o

pro Kreis im Vorlauf
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WITTMANN BATTENFELD begleitet die
Entwicklung von Stiplastics

Stiplastics, ein franzosischer Spezialist fiir die
Herstellung innovativer Verpackungen und
medizinischer Gerdtschaften, wéichst seit seiner
Griindung im Jahr 1985. Seit beinahe 20 Jah-
ren arbeitet das Unternehmen mit der WITT-
MANN Gruppe zusammen.

Julie Filliere

ei einem jahrlichen Wachstum von 7 bis 10 %, erziel-
B te Stiplastics — ein Tochterunternehmen von SGH

Healthcaring — im Jahr 2017 einen Umsatz von 21
Millionen Euro. Im Wissen um die zahlreichen Entwicklun-
gen auf dem Gebiet von Connected Health (Einsatz neuer
Technologien zur Verbesserung der Patientengesundheit),
trachtet Stiplastics danach, seine Préisenz in Europa und
den Vereinigten Staaten zu verstdrken. Die neue Produkti-
onsstitte des Unternehmens in Saint-Marcellin im Dépar-
tement Isére verfiigt (iber mehr als 10.000 m”> Grundfliche
und beherbergt beinahe 100 Mitarbeiter.

Stiplastics und die WITTMANN Gruppe

Der Medizintechnik-Spezialist Stiplastics und WITT-
MANN BATTENFELD sind miteinander auf ganz beson-
dere Weise verbunden. Bevor Jérome Empereur zum Ge-
schéftsfiihrer von Stiplastics ernannt wurde, war er mehr
als 20 Jahre lang fiir die franzésische Niederlassung der
WITTMANN Gruppe tétig. Neben dieser gewissermafien
etwas emotionalen Verbindung, gibt es einen weiteren
Grund, warum sich Stiplastics auf WITTMANN verldsst:
Die Fahigkeit des Unternehmens, komplette schliisselferti-
ge Anwendungen zu liefern, die alles umfassen — Spritzgief3-
maschinen, Roboter und ein weites Spektrum an Peripherie-
gerdten (Miihlen, Trockner, Dosiergerite, Temperiergeréte,
Forderanlagen).

Aktuell sind bei Stiplastics {iber 20 Spritzgiefimaschi-
nen im Einsatz, die saimtlich mit WITTMANN Robotern
ausgestattet sind. Der bei Stiplastics im Betrieb befindliche
Maschinenpark umfasst auch zwei vollelektrische EcoPower
Spritzgiefmaschinen von WITTMANN BATTENFELD
mit SchlieSkréften von 110 und 180 t.

Erst kiirzlich investierte das Unternehmen in eine
hydraulische SmartPower Maschine mit 300 t SchliefSkraft.
Diese WITTMANN BATTENFELD SmartPower ist Teil
einer kompletten IML-Produktionszelle; und diese Pro-
duktionszelle stellt ein perfektes Beispiel fiir die enge Zu-
sammenarbeit zwischen WITTMANN BATTENFELD und
Stiplastics dar. Die Anlage ist mit einer Kamera zur visuel-
len Uberwachung und mit einem WITTMANN W832 pro
Linearroboter ausgestattet, das Magazin fiir die IML-Label
wurde von Stiplastics selbst entwickelt. Nach den Vorteilen
einer Zusammenarbeit mit WITTMANN BATTENFELD
gefragt, erklidrt Jérome Empereur: ,Raumliche Nihe, gute
professionelle Beziehungen, sehr gutes Preis-Leistungs-

Verhiltnis, leistungsfihiges
Equipment, Verlasslichkeit und
exzellente Unterstiitzung bei der

Realisierung von Projekten.

Es stellt eine der absoluten
Prioritditen von WITTMANN
BATTENFELD dar, sich mit
vollem Einsatz um die anste-
henden Kundenprojekte zu
kiimmern, vom Anfang bis zum
Ende. WITTMANN BATTEN-
FELD zeichnet sich sowohl
durch die Bereitschaft als auch
die Fdhigkeit aus, sich veran-
dernden Situationen gerecht zu
werden.”

Die Langzeitstrategie von Stiplastics sieht vor, im Jahr
2035 das Umsatzziel von 35 Millionen Euro zu erreichen.
Das Unternehmen arbeitet ununterbrochen an der Ent-
wicklung neuer Projekte und zahlt bei der Implementie-
rung von Komplettlosungen weiterhin auf die Unterstiit-
zung von WITTMANN BATTENFELD. ¢
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Komplette Arbeits-
zelle bei Stiplastics
Healthcaring in
Saint-Marcellin,
Frankreich:
WITTMANN
BATTENFELD
SmartPower Spritz-
gieBmaschine mit
300 t SchlieBkraft,
WITTMANN W832
pro Roboter und
IML-Anlage.

Von links nach
rechts: Fabien
Chambon, Ge-
schdftsfiihrer

von WITTMANN
BATTENFELD
Frankreich; Jérome
Empereur, Ge-
schdftsfiihrer von
SGH Healthcaring;
Werner Wittmann,
Griinder und
Geschdftsfiihrer
der WITTMANN
Gruppe.

Auf einer WITT-
MANN BATTEN-
FELD SmartPower
300 von Stiplastics
fiir die pharma-
zeutische Industrie
hergestellt: Shaker
fiir ein Nahrungs-
ergdinzungsmittel.

Julie Filliere

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



Spritzguss

Rund 80 %

aller bei DAIGLER
verwendeten Ma-
schinen stammen
von WITTMANN
BATTENFELD.

Entnahme eines
2-Komponenten-
Teils durch

einen WITTMANN
Roboter.

Bei DAIGLER
eingesetzte
Peripheriegerdte
von WITTMANN:
gravimetrisches
GRAVIMAX
Dosiergerdt, ATON
Segmentrad-Trock-
ner und FEEDMAX
Fordergeriite.

10

DAIGLER: Von der Proc
mit Euqipment der WI

Fundiertes Know-how, Qualitdt, guter
Produktmix und Fokussierung auf die Be-
diirfnisse der Kunden - das ist die Erfolgs-
basis der deutschen in Trochtelfingen in
Baden-Wiirttemberg ansdissigen DAIGLER
Kunststofftechnik GmbH. Um seine Kun-
den bestméglich bedienen zu kénnen, setzt
DAIGLER auf SpritzgieBtechnologie von
WITTMANN BATTENFELD.

Gabriele Hopf

ie DAIGLER Kunststofttechnik GmbH wurde
D 1977 von Matthias Daigler gegriindet. Heute

beschiftigt das Familienunternehmen, das
2014 mit Michael Daigler und Simone Acker von der
nédchsten Generation itbernommen wurde, 45 Mit-
arbeiter. Auf einer Fliche von rund 5.000 m” fertigt
DAIGLER Produkte fiir die Automobilindustrie, etwa
Interieur-Teile oder Dachtrégersysteme in 2-Kompo-
nentenausfithrung. Dariiber hinaus werden Hersteller
spezieller Nutzfahrzeuge beliefert, die Elektronikin-
dustrie, die Mobelbranche und im Pflege- und Frei-
zeitbereich aktive Unternehmen. Erst 2016 hatte die
Kapazitiit eine Erweiterung um 1.800 m” durch einen
Neubau erfahren, der primér als Lager- und Logistik-
halle verwendet wird und im bis dahin vorhandenen
Gebiude entsprechenden Raum fir die Produktion
geschaffen hat. Die Schwerpunktmarkte des Unterneh-
mens sind Deutschland, Osterreich und die Schweiz,
im Automotive-Bereich wird auch nach Ungarn,
Tschechien und Frankreich geliefert.

DAIGLER unterstiitzt seine Kunden von der Pro-
duktidee tiber die Fertigung von Prototypen bis hin
zum fertigen Teil und bei der Montage von Einzeltei-
len zu ganzen Baugruppen, was zunehmend an Bedeu-
tung gewinnt. Hierfiir ist ein eigener Werkzeugbau
als wirtschaftlich eigenstindige Einheit ans Unterneh-
men angegliedert, und auch eine eigene Montageab-
teilung ist vorhanden.

Neben guter Kundenbetreuung und dem guten
Produktmix sieht DAIGLER seine Erfolgsfaktoren
nicht zuletzt im Know-how, welches sich das Unter-
nehmen auf dem Gebiet dickwandiger Kunststoftteile
erarbeitet hat. Hier verfiigt DAIGLER als Hersteller
von Sportkegeln tiber langjéhrige Erfahrung. Auch der
Mehrkomponenten-Spritzguss gehort zu den Spezial-
gebieten des Unternehmens.

Bestens ausgestattet

Von den 21 in Betrieb befindlichen SpritzgiefSma-
schinen stammen 16 von WITTMANN BATTEN-
FELD. Es kommen Roboter, Trockner, Mithlen und
eine Zentralférderanlage von WITTMANN zum

uktidee bis zur Serie,

TMANN Gruppe
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Einsatz. Michael Daigler zeigt sich mit dem Equipment der

maschinen schitzt er neben Bedienerfreundlichkeit und
der integrativ konzipierten Steuerung vor allem die hohe
Energieeffizienz. Alle neueren WITTMANN BATTEN-

die Maschinen der hydraulischen HM-Baureihe als auch
die zuletzt gelieferten MacroPower SpritzgiefSimaschinen
mit SchliefSkréften zwischen 450 und 700 Tonnen. Michael
Daigler: ,Ein verantwortungsbewusster Umgang mit den
Ressourcen ist fiir uns nicht nur ein Kostenfaktor, son-
dern auch eine Verpflichtung gegentiber der Umwelt und
der Gesellschaft. 2010 haben wir die erste WITTMANN

augenblicklich derart tiberzeugt, dass wir uns bei allen wei-

Package entschieden haben! Auch die bei DAIGLER vor-
handene MacroPower 700/5100H/350L, eine 2-Komponen-
tenmaschine, die 2015 geliefert wurde, ist mit Servoantrieb
ausgestattet. Dartiber hinaus finden sich im Maschinenpark
des Unternehmens noch zwei Maschinen der energieeffizi-
enten vollelektrischen EcoPower Baureihe. Diese mit dem
KERS-System (Kinetic Energy Recovery System) ausgestat-
teten SpritzgiefSimaschinen ermdoglichen die Nutzung der
frei werdenden Bremsenergie innerhalb der Maschine.
Kommen die in Betrieb befindlichen Peripheriegerite in
den Blick, verweist man bei DAIGLER auf das Energiespar-
Potenzial von WITTMANN Peripheriegeriten, beispiels-
weise der hier verwendeten Materialtrockner. 2014 wurde
die damals bestehende Forderanlage von WITTMANN
zu einer zeitgemiflen Zentralférderanlage umgebaut, an
welche nun sdmtliche Verarbeitungsmaschinen angeschlos-
sen sind. Michael Daigler tiber die Art und Weise, wie dieses
anspruchsvolle Projekt umgesetzt wurde: ,Der Umbau der
Anlage — und das immerhin bei laufendem Betrieb — hat
wirklich gut funktioniert und wurde von WITTMANN
duflerst professionell durchgefiihrt

Eine langjdhrige Partnerschaft

Die Zusammenarbeit zwischen der DAIGLER Kunst-
stofftechnik und der WITTMANN Gruppe erstreckt sich
nun Gber mehr als 20 Jahre. Michael DAIGLER fiihlt sich
in dieser erfolgreichen Partnerschaft erklartermafien gut
aufgehoben.

Neben so zentralen Faktoren wie Qualitit, Bediener-
freundlichkeit, hohe Prézision und Energieeffizienz tiber-
zeugen die gute Betreuung durch das Vertriebsteam sowie
die Seriositét und langfristige Perspektive, die WITTMANN
BATTENEFELD als heute noch familiengefiihrtes Unterneh-
men auszeichnen. Schlieflich stellt die Anschaffung von
Produktionsmitteln stets eine bedeutende Investition dar
und bedarf langfristiger Planung.

Zu guter Letzt schitzt Michael Daigler als Kunde der
WITTMANN Gruppe besonders die Moglichkeit, Verar-
beitungsmaschinen und Peripheriegerite aus einer Hand zu
beziehen. Ein Umstand, der den unschitzbaren Vorteil mit
sich bringt, tiber einen einzigen Ansprechpartner fiir das
gesamte Equipment zu verfiigen. ,Das", so Michael Daigler,

»zeitigt eindeutig duflerst positive Effekte bei der Abwicklung

von Projekten’ ®
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WITTMANN Gruppe vollauf zufrieden. An den Spritzgief3-

FELD Maschinen sind mit Servoantrieb ausgeriistet, sowohl

BATTENFELD HM ServoPower angeschafft. Ihr Antrieb hat

teren hydraulischen Maschinen ebenfalls fiir das ServoPower

Spritzguss

Eine kleine Aus-
wahl der bei
DAIGLER herge-
stellten Teile (von
oben nach unten):
FuB eines PKW-
Dachtrégers, an ei-
nem Gabelstapler
zum Einsatz kom-
mende Abdeckung,
Handbedienteil in
3-Komponenten-
Ausfiihrung.

Michael Daigler,
Geschdiftsfiihrer
der DAIGLER Kunst-
stofftechnik (rechts),
und Manfred

Nerz, WITTMANN
BATTENFELD Ver-
trieb, bei der Erér-
terung eines auf
der MacroPower
hergestellten
Kunststoftteils.

17



Spritzguss

Von links nach
rechts: Philipp
Zedelmair und
Maximilian Birk
von der REINZ-
Dichtungs-GmbH,
Franz Hirt von
mikrotechnik HIRT,
Wolfgang Strau-
binger und Martin
Philipp-Pichler
von WITTMANN
BATTENFELD, vor
der MicroPower
15/10.

Werkzeug mit
angebauter Aus-
dreheinheit.
Foto:
mikrotechnik HIRT
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Von der 5-Achs-Mikro-SpritzgieBmaschine
zur 6-Achs-Hightech-Anlage

mikrotechnik HIRT (MTH) mit Sitz in Schramberg, Deutschland, etabliert sich mehr
und mehr als Spezialist fiir Klein-, Mikro- und Hybridteile. In enger Zusammen-
arbeit mit den Kunden entwickelt HIRT hochkomplexe Produkte und Komponenten,
um sie anschlieBend prozesssicher mit fortschrittlicher Technologie herstellen zu
konnen. Zur Produktion dieser Teile wird bei der mikrotechnik HIRT eine MicroPower
15/10 SpritzgieBmaschine von WITTMANN BATTENFELD eingesetzt.

Gabriele Hopf

ie von Franz Hirt gegriindete
mikrotechnik HIRT (MTH)
im mittleren Schwarzwald

ist ein junges, innovatives Unterneh-
men. HIRTs Spezialitat: Entwicklung,
Konstruktion und Fertigung von Klein-
und Mikrobauteilen sowie kompletten
Systemen aus Kunststoff- und Metall-
verbindungen. Hier arbeitet HIRT seit
Jahren eng mit WITTMANN BATTEN-
FELD zusammen. Fiir Eigentiimer und
Geschiftsfithrer Franz Hirt war stets
die enge Zusammenarbeit mit seinen
Partnern entscheidend fiir den Erfolg.
,Nur in einer an der Technologie orien-
tierten, ehrlichen und vertrauensvollen
Partnerschaft kann das Optimum
erreicht werden®, so Franz Hirt.
mikrotechnik HIRT verfiigt tiber

eine speziell fiir den Spritzguss von
Kleinst- und Mikroteilen konzipiert
MicroPower Spritzgieffmaschine von
WITTMANN BATTENFELD mit einer
Schlie3kraft von 150 kN. Diese Maschi-
ne zeichnet sich durch ein Hochstmaf3
an Prizision und Wirtschaftlichkeit
aus, was vor allem auf ihr zweistufiges
Schnecken-Kolben-Spritzaggregat mit
einem Schussvolumen von 0,05 cm?

bis 4 cm® zuriickzufiihren ist. Uber
dieses Spritzaggregat wird thermisch
homogene Masse eingespritzt. Auf der MicroPower konnen
die qualitativ hochwertigsten Teile hergestellt werden — bei
aufSergewohnlich stabiler Produktion und kurzen Zyklus-
zeiten.

Ausbau zur 6-Achs-Fertigungsanlage

Im Zuge ihrer engen Zusammenarbeit haben die mikro-
technik HIRT und WITTMANN BATTENFELD die
5-Achs-MicroPower gemeinsam zum 6-Achs-Fertigungszen-
trum ausgebaut. Mit dieser Losung konnen nun hochprézise
Teile mit Ausschraubfunktion, schrigverzahnte Mikrora-
der und Wellen mit Steigungsprofil gefertigt werden. Der
im Werkzeug befindliche Kavitdteneinsatz wird nach dem
Offnen des SpritzgiefSwerkzeugs vom seitlich am Werkzeug
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sitzenden Zahnriemen angetrieben und gibt somit das Bau-

teil zum Auswerfen frei. Nun entformt der servoelektrisch
angetriebene Auswerfer das Formteil. Nach dem Riickdre-
hen des Kontureinsatzes in die Ursprungsposition startet
der Zyklus von neuem.

Der gesamte Ansteuerungsvorgang fiir die Ausdrehein-
heit wird vollstdndig auf der UNILOG B6 Maschinensteu-
erung abgebildet, von welcher die Ausdreheinheit auch be-
dient wird. Das gestattet dem Anwender die sehr einfache
und prézise Ansteuerung jeglicher Ausdrehposition. Diese
Funktionalitat ermdglicht auch den Antrieb von Gewinde-
kernen im Werkzeug — beispielsweise notwendig fiir die
prézise Ausfithrung von Innengewinden an Bauteilen. Ein
herausragendes Beispiel fiir diese Fertigungsweise stellt ein
bereits im industriellen Maf3stab hergestelltes Bauteil mit
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Innengewinde dar: Es handelt sich um eine Fokussiervor-
richtung, die in erster Linie in Kameras Verwendung findet,
um Linsen zu fixieren bzw. zu fokussieren, die aber auch fiir
Fokussiervorgénge optischer Messsysteme in medizinischen
Messgeriten zum Einsatz kommt.

Unterschiedliche Verfahren plus Werkzeugkonstruktion

Bei mikrotechnik HIRT werden
alle Arten thermoplastischer
Kunststoffe verarbeitet, und auch
Anwendungen des MIM-Verfah-
rens werden realisiert (Metal Injec-
tion Molding). Als néchster Schritt
eingeplant ist die Verarbeitung von
Duroplasten im Mikrobereich.

Bei Neuentwicklungen arbeitet
HIRT eng mit namhaften Insti-
tuten und Technologiezentren
zusammen, insbesondere mit dem
KISW in Villingen, eine Zusam-
menarbeit, die von Franz Hirt
besonders geschatzt wird: ,Ein-
fach ausgedriickt: Man kennt und
vertraut einander, und manchmal
geniigt schon ein einziger Blick,
um zu wissen, was das Gegeniiber
gerade denkt und umgesetzt sehen
mochte. So bekommt man auch
Startschwierigkeiten und diffizile
Projekte in den Griff

Unternehmensgriinder Hirt
verfiigt iiber mehr als 40 Jahre Er-
fahrung in internationalen Unter-
nehmen und auf den unterschied-
lichsten Gebieten: Spritzgiefien,
Stanzen von Teilen und Montieren
von Baugruppen — was mikrotech-
nik HIRT dazu befdhigt, die Ent-
wicklung und die 3D-Konstruktion
von SpritzgieBwerkzeugen selbst
durchzufiihren.

Die Werkzeugkonstruktion ge-
schieht ohne Einrechnung von
Toleranzen, wobei zumindest drei
Nachkommastellen einbezogen
werden. Um eine optimale Ferti-
gung sicherzustellen, arbeitet MTH
seit Jahren mit denselben penibel
ausgewihlten Zulieferern zusam-
men, welche die Werkzeugteile

Kriterien ausgewéhlten Zulieferer beispielsweise mit beson-
ders klein dimensionierten Frasen von 100 um. Dennoch
liegt die Erfolgsquote beim Ersteinsatz neuer Werkzeuge bei
lediglich 70 %. Die Produktion der bei mikrotechnik HIRT
entwickelten Produkte ist nur durch den Einsatz der besten
5-Achs-Hightech-Maschinen und erfahrener Mitarbeiter
moglich. Es kommen etwa 65 pm Bohrer zum Einsatz, die
harte Werkzeugteile mit rund
60.000—80.000 Umdrehungen pro
Minute bearbeiten. Mit Hilfe von
Mikrodrahtschneiden von 0,03
mm Drahtdurchmesser werden
feinste Geometrien geschnitten,
Steigungsteile in der Paarung her-
gestellt und diese mittels spezieller
Technologien zu Funktionsgrup-
pen zusammengesetzt.

Ein gefragter Partner

Einer von mikrotechnik HIRTs
bedeutenden Kunden ist die deut-
sche REINZ-Dichtungs-GmbH
mit Sitz in Neu-Ulm, ein bekann-
ter Zulieferer an die Automobilin-
dustrie. Maximilian Birk, der bei
REINZ anwendungstechnische
Projekte im Bereich Kunststoff-
systeme leitet, und sein Kollege
Philipp Zedelmair, die gemein-
sam solche Systeme entwickeln,
zeigen sich von den Produkten
der mikrotechnik HIRT beein-
druckt. ,Mikroteile, wie wir sie mit
mikrotechnik HIRT zusammen
entwickeln und produzieren, sind
sonstwo kaum realisierbar. Fur
uns ist HIRT genau jener Partner,
den wir fiir Neuentwicklungen
von Kleinstteilen brauchen®, so
Maximilian Birk.

Im Lauf des Jahres 2017 hat die
mikrotechnik HIRT ihre Stellung
als einschlégiger Spezialist weiter
verfestigt. Es stehen Projekte ins
Haus, die die Auslastung zusitz-
licher Verarbeitungsmaschinen
wahrscheinlich werden lassen. Der
Mikrobereich wird durch fort-
schreitende Miniaturisierung
zweifellos weiter an Bedeutung

nach den von HIRT iibermittelten
CAD- und CAM-Daten herstellen,
wobei in allen Fertigungsstufen und
fiir alle Einzelteile streng auf eine
Genauigkeit von weniger als 5 ym
geachtet wird. Eine Besonderheit hinsichtlich Herstellungs-
weise und Prizision stellen Auswerfer und Bohrungen mit
einem Durchmesser von 200 pm dar. Nur wenige Hersteller
sind in der Lage, die hohen Anforderungen von mikrotech-
nik HIRT zu erfiillen. So arbeiten die ohnehin nach strengen

gewinnen; als néchster Evoluti-
onsschritt steht jener in Richtung
Nanotechnologie bevor. Franz
Hirt zeigt sich davon iiberzeugt,
dass der Hybrid-Mikrobereich ge-
wissermafSen noch immer in den Kinderschuhen steckt und
grofles Potenzial in sich birgt. Dieses sieht er speziell fiir den
medizintechnischen Bereich, die Elektronik, die Kommuni-
kationstechnik und Satellitentechnologie, aber auch fiir den
Automobilbereich. ®
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Fokussiervorrich-
tung: Beispiel

fiir ein auf einer
MicroPower indus-
triell gefertigtes
Bauteil mit Innen-
gewinde.

Von oben nach
unten:
3D-Scan eines
Bauteils.
Zahnrad im Gro-
Benvergleich.
Kaniile im GréBen-
vergleich.
Fotos:
mikrotechnik HIRT

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

Produktion von
LEIFHEIT s.r.0. in
Blatnd, Tschechi-
sche Republik:
Ansicht des
WITTMANN W821
Roboters mit spe-
ziell entwickeltem
Multifunktions-
Greifer ...

... und eine Ansicht
der Einlegestation.

14

Fortschrittliche WITTMANN Auto-
matisierungslosungen bei LEIFHEIT

Seit beinahe 60 Jahren gehort LEIFHEIT zu den fiihrenden Anbietern
von Haushaltsprodukten in Europa. Die Vision des Unternehmens
ist es, die fiihrenden Experten fiir Losungen zu sein, die das tdgliche
Leben zu Hause leichter und bequemer machen. In der tschechischen
Niederlassung kommt WITTMANN Equipment zum Einsatz.

Michal Slaba (LERFHEIT

ie LEIFHEIT Gruppe
beschiftigt rund 1.000
Mitarbeiter. Der Sitz

der Gesellschaft befindet sich
in Nassau/Lahn in Deutsch-

5.r.0.

land. Von hier aus liefert das
Unternehmen seine Produkte
in mehr als 80 Lander weltweit,
mit Zentral- und Osteuropa,
den Vereinigten Staaten und
Asien als Schliisselmérkten.

LEIFHEIT verfiigt tiber 15
eigene Standorte und Nieder-
lassungen, darunter finf Logis-
tik- und Produktionsstétten in
Deutschland, Frankreich und
der Tschechischen Republik.

Mit den Marken Leifheit
und Soehnle — zwei der be-
kanntesten Marken Deutsch-
lands — bietet LEIFHEIT hoch-
wertige und innovative Produk-
te mit hohem Gebrauchsnut-
zen und funktionalem Design.
Aufler im Markengeschift ist
die Gruppe mit seinen franzo-
sischen Tochterunternehmen
Birambeau und Herby im ser-
viceorientierten Volumenge-
schift tétig.

LEIFHEIT s.r.o. in Blatn3,
das tschechische Tochterunter-
nehmen der LEIFHEIT Gruppe,
ist seit 1995 in der Tschechi-
schen Republik prisent. Der-

zeit nutzt die tschechische

Niederlassung 39 Spritzgief3-
maschinen unterschiedlicher
Hersteller im SchlieSkraftbe-
reich zwischen 80 bis 800 t. In
puncto Automatisierungslo-
sungen von WITTMANN sind
bei LEIFHEIT s.r.o. fiinf CNC
Roboter der Baureihe W8 in Be-
trieb, neben zwolf WITTMANN
Angusspickern. @
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Henkel/Griff fiir den
LEIFHEIT Putzeimer Twist
Roboter: WITTMANN W821

Einlegestation und Greifer:
WITTMANN BATTENFELD CZ

Zykluszeit — manuelles Handling:
78 Sekunden

Zykluszeit — mit Autamatisierung:
40 Sekunden

Abnahme: Juni 2016

1

Die Produktion
erfolgt in einem
2-fach-SpritzgieB3-
werkzeug. Zuerst
platziert der Bedie-
ner zwei metallene
Henkel auf der
Einlegestation,

an den Henkeln
sind jeweils zwei
Kunststoffgelenke
befestigt.

2

AnschlieBend ver-
bindet die Station
die Henkel mit den
Gelenken durch ei-
nen Pressvorgang.

3

Nachdem die

Teile miteinander
verbunden wurden,
werden die Kompo-
nenten angehoben
und vom Einle-
gemechanismus
des Robotgreifers
erfasst.

4
Der Greifer ent-
nimmt die beiden
Fertigteile aus der
beweglichen Werk-
zeughidilfte (links)
und legt die bei-
den Komponenten
ohne Criffe in die
fixe Werkzeughdlf-
te ein (rechts).
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Automatisierung

5

Der Greifer ent-
fernt Fertigteile
und Anguss aus
dem Werkzeugbe-
reich. Die drei Teile
werden auf einem
Férderband abge-
legt, das zwischen
der Maschinen-
Riickseite und der
Einlegestation
verlduft.

6

Am Ende des For-
derbands gleiten
die Komponenten
durch ihr eigenes
Gewicht eine spezi-
elle Rutsche hinab.
Der Bediener sam-
melt die Teile von
der Rutsche ab.

7

Am Beginn der
Rutsche — am
Ende des Férder-
bands - befindet
sich eine Ausspa-
rung, durch welche
die Angiisse in
einen unter der
Rutsche platzier-
ten Container
fallen.

8

Das fertige
Produkt mit dem
liberspritzten Griff
im Vordergrund.

Michal Slaba

ist Geschdiftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD CZ
spol. s.r.o., der
tschechischen
Niederlassung

der WITTMANN
Gruppe, mit Sitz

in Pisek.
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Férderung

Produktionswerk
von WAREMA PT
in Gydl, Ungam:
WITTMANN Bat-
terietrockner und
SILMAX Trockensi-
los mit FEEDMAX
Fordergerditen,
montiert auf einer
Plattform.

Vakuumpumpen
und Filterstationen.
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Neues WITTMANN Materialfordersystem
bei WAREMA in Ungarn

Die WAREMA Plastic Technology Hungary Kft. (WAREMA PT) in Gyadl
bei Budapest fertigt in erster Linie Teile fiir die Automobilindustrie.

Vor einigen Jahren installierte die ungarische WITTMANN Niederlassung
bei WAREMA PT die erste Version einer Materialférderanlage. Derzeit
wird an einer in zwei Phasen stattfindenden Erweiterung des Systems
gearbeitet, deren zweite Phase 2019 abgeschlossen sein wird.

Imre Bocskor

WAREMA PT, war die Auslegung der gesamten Anlage

von Grund auf neu zu entwerfen. Das Endergebnis wird
auf jeden Fall beeindrucken. Nach Fertigstellung wird das
Fordersystem insgesamt 22 Trocknungssilos sowie zwei im

Im Zuge der Erweiterung des Materialfordersystems bei

Freien installierte Materiallagersilos umfassen. Die Befiil-
lung der Silos und die Férderung des Materials an bis zu 40
Spritzgieffimaschinen mit Schlieflkréften zwischen 35 und
1.500 t wird tiber sechs Vakuumkreise erfolgen. Eine neue
RFID-tiberwachte Kupplungsstation garantiert die fehler-
freie Materialzuteilung.

Zwei Erweiterungsstufen

In der ersten Ausbaustufe wurde das Rohrleitungssys-
tem in der Produktion von WAREMA PT in entsprechen-
der Weise erweitert. Dariiber hinaus wurde die bestehende
Trocknungsanlage auf eine neue Plattform verlegt und mit
zusitzlichen Trockensilos, Vakuumkreisldufen und einer
neuen Kupplungsstation ergénzt.
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Der Planungsprozess und die Installierung wurden zu ei-
ner echten Herausforderung, da die alten Vakuum- und Ma-
terialleitungen sowie einige Trocknungsanlagen in das neue
Materialfordersystem integriert werden mussten, wiahrend
die bis zu diesem Zeitpunkt bestehende Foérderanlage noch
in Betrieb war. Der Wechsel vom bestehenden zum neuen
System konnte schliefllich innerhalb von vier Arbeitstagen
vollzogen werden. 2019 werden wiahrend der zweiten Phase
der Erweiterung weitere sechs Trocknungssilos und ein wei-
terer Trockner auf der Plattform installiert. Zusétzlich wer-
den dann die zwei Auflensilos mit einem Fassungsvermégen
von 53 m?® in das System integriert.

Hdchst zufriedenstellende Losung

Michael Schiflein, Technischer Leiter von WAREMA PT,
zeigt sich duflerst zufrieden mit dem Implementierungspro-
zess und der Gesamtleistung des Systems. Er fasst wie folgt
zusammen: ,Aufgrund unseres Wachstums und dem damit
verbundenen starken Anstieg des Materialverbrauchs wurde

Férderung

Zwei Ansichten
des Rohrleitungs-
systems der Mate-
rialférderanlage
von WAREMA PT.

iy

L

w5

Bild links:
Nahaufnahme des
RFID-kodierten
Kupplungsbahn-
hofs.

Bild rechts:

Das ,,Gehirn" der
Anlage: Busmodu-
le, Lineserver und
die WITTMANN
Touchscreen-Netz-
werksteuerung.

!
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die Erweiterung unseres bestehenden Fordersystems zu
einer Notwendigkeit. Nach langerer Vorbereitungszeit
und technischer Planung fand die erste Ausbauphase
zwischen dem 15. und 19. Mirz 2018 statt. Techniker von
WITTMANN Osterreich und WITTMANN BATTEN-
FELD Ungarn waren involviert, neben dem WAREMA
Wartungsteam. Nach nur ein bis zwei weiteren Tagen
Aufwand fiir die Anlagenoptimierung arbeitete das Sys-
tem storungsfrei, womit die erste der beiden Ausbaupha-
sen abgeschlossen war. Die Effektivitit des neuen Mate-
rialférdersystems tibt einen bemerkenswerten Einfluss
auf den téglichen Betrieb in der Produktion aus, und die
RFID-tiberwachte Kupplungsstation hinterlasst einen
duflerst positiven Eindruck sowohl bei unseren Kunden
als auch beim zertifizierenden Unternehmen. Nach Fer-

tigstellung der zweiten Ausbaustufe 2019 — mit sechs Imre Bocskor

weiteren Trocknungssilos und der Integration der beiden :f;ncﬁfﬁ_}%leﬁmr
Auflensilos — sind wir fiir die nachfolgenden Jahre bestens  parrenFELD
gerlistet, um unsere Unternehmensstrategie weiterzuver-  Kft. jn Budadrs,
folgen und unsere Ziele fiir die Zukunft zu erreichen” ® Ungarn.

WITTMANN innovations — 4/2018 17



News

Ansicht des neuen
franzésischen
Headquarters

der WITTMANN
Gruppe in Moirans.
Bezogen wird das
neue Haus im
Friihjahr 2019.

Fabien Chambon,
Geschdftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD
France SAS.

18

WITTMANN BATTENFELD Frankreich ist
weiterhin auf Erfolgskurs

Das Jahr 2017 war fiir WITTMANN BATTENFELD France SAS, die franzosische
Niederlassung der WITTMANN Gruppe, das bisher erfolgreichste in der ganzen Un-
ternehmensgeschichte. Im Vergleich zum Jahr davor konnte der Umsatz um 14 % ge-
steigert werden, der Auftragsbestand ist sogar in noch gréBerem Umfang gewach-
sen. Die Steigerungen konnten in allen Produktbereichen realisiert werden, wobei

im Besonderen Miihlen und Roboter bzw. Automatisierungssysteme ein wesentliches
Wachstum und entsprechend héhere Marktanteile in Frankreich erzielen konnten.

m auf diesen positiven Trend an-
gemessen zu reagieren, wurde in
Moirans ein in unmittelbarer Nahe

zur bestehenden Niederlassung gelegenes
Grundstiick erworben, welches nun die
Grundlage fiir die Erweiterung der derzeit
vorhandenen Produktionsflidche darstellt.
Die Planung fiir den dort entstehenden Neu-
bau ist in vollem Gange. Das neu zu errich-
tende Produktions- und Biirogebdaude wird
iiber mehr als 5.000 m* Nutzfliche verfiigen.
Die Gesamtinvestition hierfiir belduft sich
auf iiber 5 Millionen Euro. Der Spatenstich
fiir die neue franzosische Zentrale wird noch Ende Juni
dieses Jahres erfolgen. Die Fertigstellung und der Umzug
ins neue Haus sind fiir Mérz 2019 vorgesehen.

Die Wurzeln von WITTMANN BATTENFELD France
SAS in Moirans reichen bis ins Jahr 2002 zuriick, als das
franzosische Unternehmen Albora vollstdndig von WITT-
MANN iibernommen wurde. Heute nimmt die franzosische
Niederlassung innerhalb der sterreichischen WITTMANN
Gruppe eine wichtige strategische Position ein. Die Nieder-
lassung entwickelt und produziert Standard- und Zahnwal-
zenmiihlen fiir den weltweiten Verkauf. Ebenso hat sich der
franzosische Zweig innerhalb der Firmengruppe zu einem
Kompetenzzentrum fiir die Produktion von IML-Anlagen

und Sonderautomatisierungen fiir Verpa-
ckungsanlagen entwickelt — Anlagen, die
von allen Tochtergesellschaften der Unter-
nehmensgruppe verkauft werden.

Nach Fertigstellung des neuen Verwal-
tungs- und Produktions-Gebéudes wird die
franzosische Niederlassung ihren Kunden
das Angebot an Spritzgieffimaschinen, Robo-
tern und Peripheriegeriten in einem 400 m*
umfassenden Ausstellungsraum présentie-
ren konnen — dem auch die entsprechenden
Schulungsbereiche angeschlossen sind.

Neuer Geschdiftsfiihrer

Am 1. Mai 2018 hat Fabien Chambon die Geschaftsfiih-
rung von WITTMANN BATTENFELD France SAS von
seinem erfolgreichen Vorgénger Thierry Pétra {ibernom-
men. — Fabien Chambon: ,Die franzésische WITTMANN
Niederlassung zu leiten stellt neben der grofien Herausfor-
derung auch ein wirkliches Vergniigen dar — nicht zuletzt in
Anbetracht der hervorragenden Voraussetzungen, die hier
gegeben sind. Das neue Haus, welches wir im néchsten Jahr
beziehen konnen, wird dazu fithren, dass wir unsere Arbeit
noch effizienter und noch nidher am Kunden durchfithren
konnen. — Wir freuen uns darauf!” @
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Schweden: BATTENFELD Sverige AB feiert 40. Geburtstag

ir den 5. und 6. September hatte

der fithrende schwedische Ausriis-
ter fiir Kunststoffverarbeiter BATTEN-
FELD Sverige seine Kunden und Liefe-
ranten zur Feier des 40-jdhrigen Beste-
hens geladen. Uber 100 Giste wurden
willkommen geheifien und konnten
das komplette Programm der schwe-
dischen Vertretung der WITTMANN
Gruppe in Augenschein nehmen: in
Betrieb befindliche Maschinen und alle
Arten von Peripheriegeréten.

1978 wurde die BATTENFELD
Maskiner AB als Zweig der deutschen
BATTENFELD GmbH von Kenneth
Hiljemark gegriindet, der die Geschifts-
fithrung tibernahm. 1998 fiihrte ein
Management-Buy-Out zur Errichtung
der BATTENFELD Sverige AB.

Seit 2006 leitet Christian Hiljemark

das Unternehmen mit Sitz in Halmstad,

Schweden — womit er dem Familien-
betrieb nun in zweiter Generation vor-
steht. Heute beliefert BATTENFELD
Sverige die Mirkte in Schweden und
Norwegen und bietet den dortigen

Kunststoffverarbeitern auch seine
umfassenden Serviceleistungen an.
Unter anderem wurde den Besuchern
der Jubildumsveranstaltung eine Teile
produzierende SmartPower 240 pra-
sentiert, ausgestattet mit einem W833
pro Roboter. Dariiber hinaus waren
die verschiedensten Peripheriegerite
der WITTMANN Gruppe ausgestellt,
inklusive der entsprechenden Steue-
rungskonsolen.Begleitet und abgerun-
det wurde die Geriteprésentation von
Fachvortrégen und Présentationen,
die sich mit den neuesten Entwicklun-
gen in Sachen Kunststoff befassten.
BATTENFELD Sverige AB bedankt

sich bei Kunden und Lieferanten, die
das Event zu einem solchen Erfolg wer-
den liefsen, und sieht den Herausforde-
rungen freudig entgegen, denen sich
die Kunststoffindustrie in den kommen-
den Jahren zu stellen haben wird. ®

Tschechien/Slowakei: 15 Jahre WITTMANN BATTENFELD

ie tschechische Niederlassung der

WITTMANN Gruppe feierte ihr
15-jdhriges Bestehen — just zum Ter-
min der schwedischen Veranstaltung
—am 6. September. Ein weiterer Grund
fiir das Open House Event in Pisek war
die Eroffnung des bereits zweiten Er-
weiterungsbaus der Niederlassung, der
im August dieses Jahres fertiggestellt
wurde. Neben zahlreichen Kunden und
der Geschiftsfithrung der WITTMANN
Gruppe war auch Prominenz des 6f-
fentlichen Lebens vertreten: Christian
Miller, Handelsattaché der Osterreichi-
schen Botschaft und Jaroslava Strnado-
v4, Biirgermeisterin von Pisek.

Im Zuge dieser nochmaligen Erwei-
terung erhohte sich die Nutzfliche von
874 auf 1.601 m®. Hinzugekommen
sind im Verlauf dieser seit 2011 zwei-
ten Erweiterungsphase ein Ruheraum,
ein neues zweistockiges Verwaltungs-
gebdude fiir die Service- und Konstruk-
tionsabteilung, eine Halle fiir die Pro-
duktion und die Montage von Automa-
tisierungslosungen sowie ein Schutz-
zaun und ein neuer Parkplatz. Es ver-
steht sich, dass der fortgesetzte Ausbau

der Niederlassung auch die Notwendig-
keit zur Schaffung zusitzlicher Arbeits-
plétze mit sich brachte, insbesondere

A=
;.
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Arbeitsplatze fiir Konstrukteure, Elek-
trotechniker und Mechaniker. Auch in
Pisek wurden den Gésten besondere
Spritzgief3- und Peripherie-Losungen
vorgefithrt. Zu den meistbeachteten
Exponaten gehorten eine servohydrau-
lische SmartPower 120 Spritzgiefima-
schine mit energiesparendem Antrieb,
ausgestattet mit einem W818 Robo-
ter, sowie eine auf einer elektrischen
EcoPower 160 laufende AIRMOULD®-
Anwendung.

Nicht zuletzt konnte der von zahl-
reichen Interessierten besuchte Vor-
tragsteil zum Erfolg der Veranstaltung
beitragen, in dessen Verlauf verschie-
dene komplexe von WITTMANN
BATTENFELD CZ umgesetzte Pro-
blemlosungen erortert wurden. ®

News

Impressionen vom
Open House Event
und Geburtstags-
fest von BATTEN-
FELD Sverige AB
in Halmstad in
Schweden.

Michael Hiljemark;
Kenneth Hiljemark,
Griinder des Unter-
nehmens BATTEN-
FELD Sverige AB;
Yvonne Hiljemark;
Geschdiftsfiihrer
Christian Hiljemark
(von links nach
rechts).

Vortrige und
angeregte Diskus-
sionen auf dem
Open House Event
von WITTMANN
BATTENFELD CZ
am 6. September.

Juraj Majersky,
Geschdftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD Slo-
wakei zeigt Flagge
auf dem Gipfel
des Krivdri in der
Hohen Tatra.
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