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Dem Trend zur variantenreichen Groß­
serienproduktion auf möglichst klei­

nem Raum folgen auch die Hersteller von 
Automationssystemen. So werden beste­
hende Automationslösungen durch mo­
dular aufgebaute Systeme immer flexi­
bler und durch eine effiziente Nutzung 
des Bauraums immer kompakter. Ins­
besondere im Verpackungsbereich darf 
auch die Produktivität nicht vernachläs­

sigt werden, sodass die Handlingsysteme 
immer weiter in Richtung möglichst kur­
zer Entnahmezeiten optimiert werden. 
Dabei darf auch eine einfache Bedienung 
nicht fehlen, die häufig direkt in die Steu­
erung der Spritzgießmaschine integriert 
werden kann. Ebenso stehen Themen 
wie Sicherheit, Präzision und Reprodu­
zierbarkeit der Handlingschritte bei den 
Herstellern im Fokus.

Der Autor
Malte Röbig, M.Sc. RWTH, befasst sich 
in seinem beruflichen Werdegang inten­
siv mit der Spritzgießverfahrenstechnik.
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Fast alles im Griff

Nicht erst seit heute wird Automationstechnik flexibel auf die Prozesse abgestimmt

Hohe Produktivität, intuitiv und einfach zu bedienende Systeme, flexible Einsatzmöglichkeiten und hohe 

Traglasten, so lauten einige der vielen Anforderungen an die Hersteller von Automationssystemen. Die An-

bieter reagieren darauf mit einer Erweiterung ihres Produktportfolios und der Entwicklung hochflexibler und 

individueller Automationslösungen.

Wittmann

Großes Anwendungsspektrum durch erweitertes Produktportfolio

In diesem Jahr stehen bei der 
Wittmann Robot Systeme GmbH, 
Nürnberg, große und kleine 
Handlingroboter im Vordergrund. 
Nachdem das Unternehmen im 
vergangenen Jahr mit dem Pri­
mus 16 ein Handlingsystem für 
mittlere Spritzgießmaschinen mit 
Schließkräften von 1200 bis 2500 kN 
vorgestellt hat, präsentiert es nun 
mit dem Primus 14 ein System, das 
für kleinere Maschinen im Bereich 
von 500 bis 1500 kN ausgelegt ist 
(Bild 1). Seine kompakte Bauweise 
bietet die Möglichkeit, es prob­
lemlos innerhalb der Einhausung 
der Spritzgießmaschine zu inte­
grieren. Das Kabelmanagement 
und seine kompakte Trägergeo­
metrie erlauben eine Verkleinerung des Bau­
raums, sodass sich auch eine Ablage innerhalb 
der Schutzeinhausung verwirklichen lässt. 
Während die Horizontalachse gemäß den 
Handlinganforderungen zwischen 0,9 und 2 m 

Länge gewählt werden kann, verfügt die Ver­
tikalachse über einen Hub von 1 m und die 
Entformachse über einen Hub von 0,44 m. Um 
insbesondere beim Einschalten der Steuerung 
Kollisionen zu vermeiden, arbeiten die Robo­

ter der Primus-Reihe mit Absolut­
encodern.

Des Weiteren reagiert Witt­
mann mit der neuen WX-Serie 
auf die steigende Bedeutung 
der Automatisierung, insbeson­
dere im Bereich weißer Ware, und 
präsentiert mit dem WX163 einen 
neuen Handlingroboter. In der 
Basisversion verfügt der WX163 
über eine Traglast von 45 kg. Das 
Baukastenprinzip ermöglicht es, 
bewährte Zusatzachsen etablier­
ter Robotersysteme zu nutzen, 
sodass zum Zeitpunkt der Markt­
einführung bis zu drei Servo-
Zusatzachsen verfügbar sind. 
Horizontal sind Hübe bis zu 18 m 
möglich, während mit der verti­

kalen Achse 2,6 m und mit der Entformachse 
1,5 m realisiert werden können. Eine intuitive 
Verifizierung des Roboterstatus ist mithilfe 
von Leuchtindikatoren möglich.

BB Halle B1, Stand 1204

Bild 1. Der Primus 14 er­

gänzt die Serie der Handling­

roboter für kleine Spritz­

gießmaschinen  (© Wittmann)
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ASS Maschinenbau

Individuelle Greiflösungen für Spritzgussbauteile

Die ASS Maschinenbau GmbH, Overath, stellt 
den neuen Parallelgreifer PGR-P 40 vor (Bild 2). 
Mit einer Schließkraft von über 150 N lässt er 
sich sowohl als Außen- wie auch als Innengrei­
fer einsetzen. Seine Backen können dabei indi­
viduell an die Form des zu greifenden Objekts 
angepasst werden. Die Führung wird über 
eine T-Nut realisiert, mit der im Dauerbetrieb 
ein präzises Handling möglich ist. Ferner kann 
mit Induktionssensoren überwacht werden, 
ob sich ein Teil im Eingriff befindet.

Für weichere Komponenten wurde die 
Serie der pneumatischen Zangen GRZ um 

weitere Baugrößen erweitert. Diese beste­
hen aus verschleißfesten Backen aus Poly­
urethan, die ein besonders schonendes Hand­
ling versprechen. Für die etablierten Baugrö­
ßen werden zusätzliche Adapter vorgestellt, 
die seitlich angebracht die Montagemöglich­
keiten erhöhen.

Neben den Greiflösungen bringt der Auto­
mationsspezialist ebenfalls neue Verschiebe­
einheiten und Hubkombinationen sowie Ver­
bindungselemente und Sauger mit nach 
Friedrichshafen.

BB Halle B2, Stand 2005

Bild 2. Der Parallelgreifer PGR-P 40 lässt sich 

als Außen- oder Innengreifer einsetzen  (© ASS 

Maschinenbau)

Waldorf Technik

Optimierte Automation steigert Produktivität

Präzision ist insbesondere in der Medizinbran­
che gefragt. Die Waldorf Technik GmbH, En­
gen, zeigt mit dem patentierten Vario TIP FSS 
ein weiterentwickeltes Anlagenkonzept zum 
Herstellen von 32 Pipettenspitzen in einer Zyk­
luszeit von 5 s. Durch eine effiziente Anord­
nung von Pufferflächen, die für eine kavitäts­
abhängige Sortierung erforderlich sind, konn­
te der Bauraum im Vergleich zur Basisvariante 
Vario TIP deutlich reduziert werden. Ein spezi­
ell entwickeltes Greifersystem entnimmt die 
Pipettenspitzen aus dem Werkzeug und er­
möglicht über eine systematische Sortierung 
im Zwischenpuffer ein Verpacken in Racks. Die 
Sortierung kann dabei kontrolliert gemischt 
oder in Abhängigkeit der jeweiligen Kavität 

bzw. einer Gruppe von Kavitäten erfolgen. Das 
System ist so flexibel, dass unterschiedliche 
Werkzeugkonfigurationen und unterschiedli­
che Verpackungseinheiten berücksichtigt wer­
den können. So kann die Automation bei­
spielsweise ohne großen Aufwand für Werk­
zeuge mit einer anderen Anzahl an Kavitäten 
adaptiert werden oder auf verschiedene Ver­
packungsgrößen reagieren.

Des Weiteren stellt Waldorf eine neue Auto­
mationslösung für das Handling von Labeln 
vor, die in ein Spritzgießwerkzeug eingelegt 
und im IML-Verfahren hinterspritzt werden. Das 
neue System bietet insbesondere beim Einsatz 
eines Etagenwerkzeugs einen entscheidenden 
Vorteil. Hier war das Einlegen des Labels bislang 

nur auf den äußeren aufspannseitigen Werk­
zeugseiten möglich, sodass die Verpackungen 
innenseitig angespritzt werden müssen. Die 
neue Automationslösung bietet die Möglich­
keit, das Label auf der Innenseite des Etagen­
werkzeugs abzulegen und so das Angusssys­
tem auf die Außenseite des Teils verlegen zu 
können. Kunststoffrückstände in der Verpa­
ckung, die zwangsläufig aufgrund von Werk­
zeugverschleiß am Anguss entstehen, lassen 
sich auf diese Weise vermeiden. Zusätzlich wird 
die Wärme in den Kernen bei einem außensei­
tigen Angusssystem besser abgeführt, was zu 
kürzeren Kühlzeiten und einer höheren Produk­
tivität führt.

BB Halle B2, Stand 2204

Stäubli 

Schnelle und vollautomatische Werkzeugwechsel

Die Stäubli Tec-Systems GmbH, Bayreuth, prä­
sentiert live in einer Spritzgießfertigungszelle 
eine Automationslösung für ein Werkzeug­
schnellwechselsystem sowie ein Handlingsys­
tem, das für die Entnahme des Formteils und 
die Durchführung von Nachbearbeitungs­
schritten genutzt wird (Bild 3). Mit dem Schnell­
wechselsystem werden gezielt die steigen­
den Kundenanforderungen an Variantenviel­
falt und kleine Losgrößen adressiert, die oft 
häufige Werkzeugwechsel zur Folge haben. 
Für einen Wechsel wird das neue Werkzeug 
zunächst auf einem Werkzeugwagen vorge­
wärmt. Anschließend wird es in der Spritzgieß­
maschine positioniert und durch ein Magnet­

spannsystem fixiert. Vollautomatische Multi­
kupplungen ermöglichen den Anschluss aller 
Signal- und Medienleitungen am Werkzeug. 
Auf diese Weise wird der eigentliche Werk­
zeugwechsel laut Hersteller innerhalb einer 
Minute vollautomatisch und unter Berücksich­
tigung aller Sicherheitsstandards realisiert.

Jeder Prozessschritt kann über verschiede­
ne Sensoren und Schnittstellen überwacht 
werden. So kann beispielsweise die Werk­
zeugtemperatur in der Vorwärmphase aufge­
zeichnet und als Datensatz gesichert werden. 
Auf diese Weise wird sichergestellt, dass die 
erforderliche Temperatur beim Werkzeugein­
bau erreicht ist. Darüber hinaus ist der Werk­

zeugwechselwagen mit der Maschine ver­
netzt, sodass die Maschinenbewegungen 
komplett auf den Werkzeugwechsel abge­
stimmt sind.

BB Halle A1, Stand 1217

Bild 3. In einer Spritzgießfertigungszelle 

werden Werkzeugschnellwechselsystem plus 

Handlingsystem vorgeführt  (© Stäubli) 
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Fazit
Die Anbieter von Handlingsystemen ar­
beiten an flexiblen und produktiven Lö­
sungen. Mit einem verbreiterten Produkt­
portfolio und individuellen Kundenlösun­
gen reagieren sie gezielt auf die steigen­
den Anforderungen, die die Kunststoffin­
dustrie an die Automation stellt. Das Ende 
der Fahnenstange ist sicher noch lange 
nicht erreicht.

Star Automation

Flexible Handlingsysteme für die Verpackungsbranche

Die Star Automation Europe S.p.A., in Venezia/
Italien ansässige Tochter der japanischen Star 
Seik Co. Ltd, ist jetzt verstärkt im europäischen 
Raum vertreten. Auf der Fakuma präsentiert 
sie eine Handlingeinheit des Typs TZ-1500 auf 
einer Spritzgießmaschine der BMB S.p.A. aus 

Brescia/Italien, die seitlich Becher mit einem 
Füllvolumen von 1 l aus einem Zweikavitäten­
werkzeug entformt und definiert ablegt. Die 
Steuerung der Handlingeinheit ist vollständig 
in die Maschinensteuerung integriert. Die 
kompakte Bauweise ermöglicht ein Arbeiten 

auf engstem Raum. Technologisch erfolgt die 
Entnahme über einen Teleskoparm, der laut 
Hersteller Entnahmezeiten unterhalb einer Se­
kunde ermöglicht. Die neu entwickelte Kabel­
führung ist hinsichtlich einer geringen Staub­
entwicklung optimiert, weshalb sich die Hand­
lingeinheit auch für den Einsatz im Reinraum 
eignet.

Entwickelt für das Einlegen metallischer 
Inserts oder Folien im In-Mold-Labeling-Ver­
fahren (IML) ist die Roboterserie XW-1200VI 
(Bild 4), die vertikal in das geöffnete Werkzeug 
einfahren kann. Diese ist für Spritzgießmaschi­
nen mit Schließkräften zwischen 2000 und 
6500 kN ausgelegt und ermöglicht Handling­
zyklen von 1,2 s.

BB Halle A7, Stand 7115

Bild 4. Die Roboter­

serie XW-1200VI ist 

speziell für das 

Handling von Ein­

legeteilen ins Werk­

zeug optimiert  

(© Star Automation Europe)

teamtechnik

Präzise montieren bei hoher Geschwindigkeit

Geschwindigkeitsorientiert präsentiert sich 
die teamtechnik Maschinen und Anlagen 
GmbH, Freiberg. Mit dem schnelltaktenden 
Ringtransfersystem RTS können auf einer Flä­
che von 2 m² bis zu 120 Takte pro Minute aus­
geführt werden (Bild 5). Damit eignet sich das 
System besonders für Produktionskapazitäten 
von bis zu 100 Millionen Teilen pro Jahr. Ein 
mechanisches Kurvensystem, das über einen 
Servomotor angetrieben wird und besonders 
stabil ausgeführt ist, garantiert laut Hersteller 
eine betriebssichere Nutzung über Jahrzehn­
te hinweg. Darüber hinaus ist die energieeffi­
ziente Arbeitsweise hervorzuheben, die ent­
scheidend zur Wirtschaftlichkeit des Systems 
beiträgt.

BB Halle FW, Stand 30

Bild 5. Das schnelltaktende Ringtransfer­

system ermöglicht eine schnelle Montage  

auf kleinem Bauraum  (© teamtechnik)

Engel

Systematisch sortiert und verpackt

Der Spritzgießmaschinenhersteller Engel Aus­
tria GmbH, Schwertberg/Österreich, stellt eine 
Handlingmöglichkeit für Medizinprodukte am 
Beispiel der Herstellung filigraner Nadelhalter 
für Sicherheitsspritzen (Füllvolumen 1 ml) in ei­
nem Werkzeug mit 16 Kavitäten (Fostag For­
menbau) vor. Ein Handlingroboter des Typs 
viper 12 ist in der Lage, die aus Polystyrol ge­
spritzten Teile zu entnehmen und sortiert 
nach Kavitäten in Beutel zu verpacken. Eine 

Rückverfolgbarkeit der Charge ist auf diese 
Weise sichergestellt. Um das System auch pro­
blemlos im Reinraum einsetzen zu können, 
wurde das Ablagesystem so kompakt ausge­
führt, dass es sich in den verbreiterten Schie­
beschutz der Spritzgießmaschine integrieren 
lässt. Die Beutel hängen unterhalb der Vertei­
lerrohre in einem Wagen. Dabei besteht über 
ein Puffersystem die Möglichkeit, vollautoma­
tisch zwischen zwei Wagen zu wechseln. Zur 

Qualitätsüberwachung können ausgewählte 
Zyklen über ein Schleusensystem separat aus­
gegeben werden. Damit die Maschine auch 
andere Produkte herstellen kann, sind der 
Rohrverteiler und die Beutelverpackungswa­
gen als feste Einheit ausgeführt, die sich mit 
geringem Aufwand verschieben lässt und so 
eine vollständige Zugänglichkeit zum Werk­
zeug ermöglicht.

BB Halle A5, Stand 5204
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