SPECIAL FAKUMA SpritzgieRen

Die Maschine im Fokus der Produktion

Spritzgiefsen ganzheitlich neu erfunden

Wihrend in den vergangenen Jahren haufig einzelne Leitthemen die Messeauftritte der fiihrenden SpritzgieR-

maschinenhersteller dominierten, zeigt die diesjahrige Fakuma verstarkt die Zusammenfiihrung verschiedenster

Kompetenzen in komplexen Fertigungszellen. Dabei wird das Thema Industrie 4.0 nicht nur allmédhlich in konkrete

Anwendungen tberfihrt, sondern bei der Entwicklung neuer Baureihen in einen ganzheitlichen Kontext mit der

Peripherie- und Steuerungstechnik gestellt.

eben den Themen Industrie 4.0 und

Produktionseffizienz besinnt sich die
Branche auf ihre Stérken in den Bereichen
vollelektrische SpritzgieSmaschinen und
optimierte Steuerungen sowie im Dunn-
wand- und Mehrkomponenten-Spritzgie-
Ben — letzteres mit einer Vielzahl an An-
wendungen auch im Bereich der Flissig-
silikonkautschuke. DarlUber hinaus lassen
sich Bestrebungen erkennen, die additive
Fertigung als konkurrenzfahiges Verfah-
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Dr.-Ing. Matthias Theunissen kennt das
Innovationsmanagement in der Spritz-
gieBtechnik aus mehreren Jahren Erfah-
rung in Forschung und Entwicklung. Er
beschéftigt sich beruflich mit der Koordi-
nation &ffentlich geférderter wie auch
direkt von der Industrie finanzierter
Forschungs- und Entwicklungsprojekte
im Bereich des Spritzgief3ens.
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ren fir bestimmte Anwendungen auf
dem Markt zu etablieren.

Doch nicht nur die additive Fertigung
zeigt ihre Starken im Bereich der Kleinseri-
en. Verschiedene Anwendungen und An-
lagenkonzepte forcieren die Flexibilitat
der angebotenen Komplettlésungen, die
sich durch ihre Fahigkeit zur Erweiterung
und NachrUstung auszeichnen. Die Bran-
che setzt mit ausgereiften Anlagen Ak-
zente, die der zunehmenden Forderung
nach immer mehr Bauteilvarianten oder
kleineren Serien mit Werkzeugwechsel-
systemen, Funktionalisierungen und fle-
xiblen Produktionsplanungswerkzeugen
begegnen.

Auch in diesem Jahr sind wieder alle
fUhrenden SpritzgieBmaschinenhersteller

Plastic Metal
Energiesparendes Exponat

Die Plastic Metal S.p.A., Gambellara/Italien, fer-
tigt SpritzgieBmaschinen fir Thermoplaste
mit Doppelkniehebel-Schliefsystem und
SchlieBkraften von 500 bis 32000 kN. Das Un-
ternehmen bietet flexible Losungen an, die
anhand der Produktionsanforderungen des
Kunden konzipiert werden. Dabei kdnnen
Mehrkomponenten-Anwendungen flr Bran-
chen wie die Automobil- oder Haushaltswa-
renindustrie ebenso umgesetzt werden wie

als Aussteller auf der Fakuma vertreten.
Dies zeigt das ungebrochene Interesse
der Branche, Neuerungen und Weiterent-
wicklungen zu demonstrieren und schnell
und effizient in Anwendungen zu Uber-
fUhren. Auf den folgenden Seiten sind
ausgewahlte Exponate beschrieben, die
allerdings nur einen Bruchteil der zu er-
wartenden Innovationskraft aufzeigen
kénnen. Die Entwicklungen belegen den
anhaltenden Trend, dass man im Markt
nicht allein mit der prézisesten oder effizi-
entesten Spritzgiemaschine Erfolg hat,
sondern zunehmend breite Kompetenz
im Bereich der Vernetzung und Ansteue-
rung mit aktuellen Leitrechnersystemen
sowie in der Automation und Funktiona-
lisierung gefordert wird.

Schnellldufer fur die Verpackungsindustrie.
Auf der Messe stellt das Unternehmen eine
SpritzgieBmaschine der Baureihe Multipower
HE mit 2800 kN Schliekraft aus, die ein nicht
ndher benanntes 2K-Bauteil auf besonders
energiesparende Weise produzieren soll. Die
hybride Maschine wird mit Peripheriegeraten
der Flli Virginio S.rl., wie Plastic Metal Teil der
NPM Group, ausgestattet sein.
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Digitalisierung fiir das SpritzgieRen
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Bild 1. Die Plantafel erlaubt einen umfassenden Uberblick Giber den Status der Produktion (© HkS)

Die HKS-Systems GmbH, Weiden, hat ihr Pro-
duktportfolio weiter ausgebaut und prasen-
tiert auf der Fakuma 2017 erstmals eine durch-
gangige IT-Gesamtlosung flr Spritzgieun-

ternehmen (Bild1). Die zentrale Software ist
das branchenerprobte ERP-System ,PPS:Plus
Kunststoff’, das auf dem Markt bereits einge-
fihrt wurde. Die logische Weiterfiihrung ist

SpritzgieBen FAKUMA

das MDE/MES-System ,MDE:Plus”. Hierbei wer-
den die SpritzgielSmaschinen Uber die OPC
UA- oder die serielle/parallele Schnittstelle an-
gebunden.

Die Auswertung der Stillstandsgrinde, Er-
fassung der Prozessparameter, Zyklus- und
Personalstatistiken steigern die Produktivitat
und tragen zum wirtschaftlichen Erfolg des
Unternehmens bei. Eine BDE-Losung fiir den
Formen- und Werkzeugbau sowie Personal-
zeiterfassung mit Zutrittskontrolle ergénzen
das Software-Angebot der HKS. Zur Erfassung
der Lagerbewegungen, Chargenbuchungen
und Fertigungsmengen kdnnen mobile
WLAN-Geréte eingesetzt werden. Eine CAQ-
Losung der solvtec Informationstechnologie
GmbH, die Uber bidirektionale Schnittstellen
zum ERP-System verflgt, steht am 17. und
18. Oktober auf dem HKS-Messestand im Mit-
telpunkt.

y Halle A5, Stand 5222
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SPECIAL FAKUMA SpritzgieRen

Engel

Auf kurzen Wegen zur Prozessoptimierung

Die Engel Austria GmbH, Schwertberg/Oster-
reich, setzt in hochintegrierten Fertigungslo-
sungen auf Qualitat, Effizienz und Wirtschaft-
lichkeit. Fir den Messeauftritt wurden u.a.
das erste clearmelt-Bauteil fUr eine Exterieur-
Anwendung, die vollelektrische e-mac-Spritz-
gielBmaschine in einer neuen Schliefkraftklas-
se, der neue kompakte Rohrverteiler fir den
Reinraum und eine hohere Prazision fur die
LSR-Verarbeitung ausgewahlt.

Auf einer Spritzgie3maschine duo 2460/500
werden AuBenverkleidungen in Hochglanz-
optik produziert. Beim clearmelt-Verfahren
wird zunéchst ein thermoplastischer Grund-

e-mac 940/280 demonstriert Engel, wie sich
hohe Anforderungen an die Prazision und
Wirtschaftlichkeit vereinen lassen. In mehre-
ren nachfolgenden Prozessschritten werden
die filigranen Steckergehduse mit Stabilisator-
einsdtzen, Dichtungen und den Kontakten be-
stlckt und laserbeschriftet.

Mit den intelligenten Assistenzsystemen
aus dem eigenen inject-4.0-Programm  sind
die e-mac-Maschinen auch fur Prozessschwan-
kungen durch externe Einflisse gewappnet.
Engel hat drei iQ-Produkte im Gepdck: iQ
weight control, das das eingespritzte Schmel-
zevolumen Uber den gesamten Spritzgiel3pro-
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Bild 2. iQ weight control reduziert Schwankungen des Bauteilgewichts (© Engel)

trager in der SpritzgieBmaschine hergestellt
und dieser in einer zweiten Kavitdt mit Poly-
urethan Uberflutet. Das Verfahren ldsst sich
sehr einfach mit IML kombinieren, wobei so-
wohl dekorative und kapazitive Folien als
auch Holzfurniere verarbeitet werden konnen.
Auf diese Weise liefert die clearmelt-Technolo-
gie in einem Arbeitsschritt einbaufertige Fahr-
zeugkomponenten, die weder lackiert noch
einer anderen Nachbearbeitung unterzogen
werden mussen. Die Polyurethan-Deckschicht
sorgt fur den hohen Glanzgrad sowie die ge-
forderte Kratzfestigkeit. Exklusiver Partner flr
die Polyurethan-Verarbeitung ist die Hen-
necke GmbH.

Waren vollelektrische e-mac-Maschinen bis
dato mit Schliekréften bis 1800 kN verflgbar,
erweitert Engel zur Fakuma 2017 die Baureihe
um eine 2800-kN-Version. Mit der Herstellung
von 40-poligen Steckergehédusen fir Fahrzeug-
tUren aus glasfaserverstarktem PBT auf einer

zess konstant halt und damit Schwankungen
in den Umgebungsbedingungen und im Roh-
material ausgleicht (Bild2); iQ clamp control,
das auf Basis der Werkzeugatmung die opti-
male SchlieBkraft ermittelt und automatisch
anpasst; und iQ flow control fir die bedarfsge-
rechte Regelung der Werkzeugtemperierung.
Um die Wirkungsweise dieser Losungen an-
schaulich zu demonstrieren, produziert Engel
inject-4.0-Logos auf einer SpritzgieBmaschine
e-motion 80 TL. In der CC300-Steuerung der
Maschine kdnnen schwankende Prozessbe-
dingungen simuliert werden, um das automa-
tische Nachregeln durch die Assistenzsysteme
auf dem Display der Maschine zu verfolgen.

In der Medizintechnik werden haufig Rein-
rdume zur Fertigung sensibler Bauteile einge-
setzt. Im Reinraum macht sich eine Reduktion
der Aufstellflache einer Anlage damit schnell
bezahlt. Eine e-victory 170/80 produziert Na-
delhalter fir 1-ml-Sicherheitsspritzen in einem

16-fach-Werkzeug der Fostag Formenbau AG.
Ein Linearroboter (Typ: viper 12) entnimmt die
filigranen Polystyrol-Teile aus dem Werkzeug
und Ubergibt sie an ein Verteilersystem. Um
eine Chargenrickverfolgung bis auf die Ebe-
ne einzelner Kavitaten sicherzustellen, werden
die Spritzgussteile kavitatenrein in Beutel ver-
packt. 16 Beutel hdangen dafir in einem Wa-
gen, der direkt unter dem neu entwickelten
Rohrverteiler Platz findet. Zur Qualitatskon-
trolle kdnnen einzelne Schiisse ausgeschleust
werden.

Fur den mannlosen Reinraumbetrieb - z.B.
wahrend der Nachtschicht — lassen sich zwei
Wagen in Reihe takten, wobei ein Puffersys-
tem den vollautomatischen Wechsel ermdg-
licht. Die gesamte Peripherie ist hierfir in die
Maschinensteuerung integriert. Die filigranen
Nadelhalter, die ein Schussgewicht von ledig-
lich 0,08 g und zudem noch unterschiedliche
Wanddicken aufweisen, erfordern eine du-
Berst prazise Prozessfihrung. Da Schwankun-
gen im Schmelzevolumen unmittelbar zu
Ausschuss fihren wirden, setzt Engel die
Software iQ weight control ein.

Die Verarbeitung von Flussigsilikon (LSR)
im Spritzgiellen nutzt das Effizienzpotenzial
der holmlosen victory-Maschinen. Der paten-
tierte Force-Divider sorgt dafir, dass die
bewegliche Aufspannplatte wéhrend des
SchlieBkraftaufbaus dem Werkzeug exakt
folgt und die SchlieBBkraft gleichmaBig Uber
die Aufspannflache verteilt wird. Auf diese
Weise werden sowohl die auen- als auch die
innenliegenden Kavitdten mit exakt gleicher
Kraft zugehalten, was eine gleichmalige Stau-
chung des Werkzeugs sicherstellt und zu einer
konstant hohen Teilequalitat fihrt. Die grat-
arme, abfallfreie, nacharbeitsfreie und vollau-
tomatisierte Verarbeitung ist die Vorausset-
zung, Hightech-Produkte aus Flussigsilikon
wirtschaftlich herzustellen.

Wie dies in der Praxis aussehen kann, de-
monstriert Engel mit der Herstellung von Ent-
lGftungsventilen fir Getrankeflaschen auf ei-
ner hydraulischen, ebenfalls mit iQ weight
control ausgestatteten Engel victory 860/160.
Die im Durchmesser ca. 50 mm grof3en Entliif-
tungsventile weisen eine geometrisch kom-
plexe Struktur mit wechselnden Wanddicken
auf. Partner ist hier die EImet Elastomere Pro-
duktions- und Dienstleistungs GmbH, von der
die LSR-Dosieranlage vom Typ OP 5000P, das
16-fach-Werkzeug mit Kaltkanal und die Ent-
formvorrichtung stammen.

v Halle A5, Stand 5204
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SPECIAL FAKUMA SpritzgieRen

KraussMaffei

Mehr Designfreiheit dank induktiver Werkzeugtemperierung

Die KraussMaffei Technologies
GmbH, Minchen, setzt in Live-
Anwendungen mit Exponaten in
den SchlielkraftgroRen von 500
bis 2000 kN auf ihre vollelektrische
PX- und hydraulische CX-Spritz-
gieBmaschinenbaureihe. Dabei
werden auf vollelektrischen Ma-

Vorteile einer vollelektrischen
SpritzgieBmaschine mit einem
hohen Grad an Modularitat, der
durch eine breite Auswahl mogli-
cher Kombinationen von Schlief3-
und Spritzeinheiten erreicht wird.
Um der groBen Nachfrage ge-

recht zu werden, will KraussMaffei

Bild 3. Auf einer PX 50-180 SilcoSet werden Fresnel-Linsen aus Flissig-

silikonkautschuk hergestellt (© kraussMaffei)

schinen unter anderem auch
Flissigsilikonkautschuke verarbei-
tet. Neben Neuerungen der Ma-
schinentechnik — alle Maschinen
sind mit der neuen erweiterten
Funktion APC plus (Adaptive Pro-
cess Control) ausgestattet — stellt
KraussMaffei auch Hochglanzop-
tiken in den Fokus, die durch in-
duktive Werkzeugtemperierung
erreicht werden konnen.

Die vor einem Jahr neu einge-
fUhrte PX-Baureihe vereint die

Trexel
Schdner Schaum

Die Trexel GmbH, Siegen, rickt
ein Sonderverfahren des Spritz-
gielens in den Fokus. Das Ther-
moplast-SchaumspritzgieBen, fir
das in der Anlagenperipherie die
leicht zu bedienenden Geréte der
T-Serie eingesetzt werden (Bild4),
hat sich industriell unter dem Be-
griff ,MuCell” in der Branche
schon weit verbreitet. Auf der Fa-
kuma wird das Potenzial des Ver-
fahrens zum ,asthetischen Leicht-
bau” anhand einer laufenden
SpritzgieBanwendung auf einem
Partnerstand demonstriert. Die

im kommenden Jahr die Produk-
tionskapazitaten der PX-Baureihe
verdoppeln.

Eine PX 50-180 SilcoSet stellt
Fresnel-Linsen aus Flussigsilikon-
kautschuk her (Bild3). Die Ferti-
gung dieser transparenten Streu-
linsen aus dem Werkstoff Silikon
ist anspruchsvoll, denn dieser ist
niedrigviskos und erfordert daher
eine besonders hohe Prézision
beim Einspritzen. Die PX 50-180
SilcoSet kombiniert daftr die hy-

Hurden, insbesondere bei Wand-
dickensprtingen und komplexen
Bauteilbereichen eine hochwerti-
ge Bauteiloberflache zu erzeu-
gen, Uberwindet Trexel dabei
mithilfe einer geeigneten Werk-
zeugtemperierung.

Eine SpritzgieBmaschine Mi-
lacron MTS200 produziert im
MuCell-Verfahren ein Modellauto
mit Hochglanzoberflachen, das
ein Gemeinschaftsprojekt der Ini-
tiative ,zukunft-spritzguss.de” an-
schaulich erldutert (Live-Anwen-
dung bei Milacron in Halle B3,

draulische Dusenanlagekraft mit
einer elektrischen Einspritzein-
heit. Die Verbindung Maschine zu
Werkzeug ist daher dicht und die
Produktion an dieser Stelle leck-
agefrei. Die federbelastete Rlck-
stromsperre der Schnecke garan-
tiert zudem ein sichereres Schlie3-
verhalten bei der Verarbeitung
des dinnflussigen Materials.

Eine besondere Aufgabe bei
dieser Anwendung Ubernimmt
die APGplus-Funktion. Sie gleicht
die Ublichen Chargenschwan-
kungen bei der Verarbeitung von
LSR aus, indem sie wahrend des
laufenden Prozesses die Viskosi-
tat des Werkstoffs erfasst und be-
reits im Schuss das Fullvolumen
korrigiert. Auch eventuell auftre-
tende Vorvernetzungen des Sili-
kons kénnen mit APC plus sicher
ausgeglichen werden. Im nachs-
ten Schritt erfolgt die optische
Qualitdtskontrolle in Bezug auf
VergréRerungsqualitat und Uber-
spritzungen, bevor die Linsen in
Magazine abgelegt werden.

Die maschinentechnische Lo-
sung fir die Anforderungen des
Dunnwand-SpritzgieBens, d.h.
schnelleres Einspritzen, schnelle-
res Auswerfen, erhdhtes Drehmo-
ment und schnellere Disenbe-
wegung, fuhrt KraussMaffei mit

Stand 3203). Neben einer verfah-
rensgerechten Bauteilkonstrukti-
on kénnen Besucher an diesem
Exponat interessante Losungsan-
satze hinsichtlich der 3D-Wech-
seltemperierung, der Werkzeug-
und Kuahlkanalgestaltung, der
Heilkanalauslegung sowie der
Oberflachenstrukturierung  mit
Laserstrahlung finden.

y Halle A4, Stand 4007

Bild 4. Peripheriegerat fir
das physikalische Schaumspritz-
giefBen a la MuCell (©Trexel)

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

einer PX 160-540 vor. Diese Spritz-
gieBmaschine, die wéhrend der
Fakuma sogenannte Flip-Tops er-
zeugt, verflgt Uber eine erhéhte
Einspritzgeschwindigkeit von bis
zu 270 mm/s. Die Verschlusskap-
pen aus PP haben einen Durch-
messer von 28 mm und sind mit
dem Kurzgewinde 1881 ausge-
fUhrt. Ein Linearroboter LRX 100
entnimmt die Deckel aus dem
Werkzeug und legt sie in eine
integrierte Automationseinheit ab,
in der sie verschlossen werden.
Das spart Zeit und Platz gegen-
Uber marktbekannten Lésungen
wie Inmold-Closing und separa-
tem Verdeckelungsprozess.

Wie sich mit der induktiven
DMH-Technologie (Dynamic Mold
Heating) optische Oberflichenef-
fekte ohne zusatzliche Nachar-
beitung erzielen lassen, demons-
triert KraussMaffei in Zusammen-
arbeit mit dem Partner Roctool
S.A. So entstehen auf einer CX
200 in einem 16-fach-Werkzeug in
einem Schuss 16 unterschiedliche
Oberfldchen und damit Design-
varianten eines Kunststoffgehdu-
ses fUr eine Spielekonsole. Im
ndchsten Schritt werden Bauteil
und Anguss getrennt und die Tei-
le zuletzt in Beutel verpackt.

v Halle A7, Stand 7303
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Varioplast

Dekorative Verfahren - direkt an
den SpritzgieRprozess adaptiert

Um als Zulieferer dauerhaft auf sich verdndernde Kundenwiinsche ein-
gehen zu kénnen, erweitert die Varioplast Konrad Dabritz GmbH, Otis-
heim/Osterreich, systematisch ihr Portfolio an Verarbeitungs- und Ver-
edelungsprozessen und kombiniert fertigungstechnische Lésungen
bei Bedarf mit Automations-Know-how. So werden Verfahren wie
2K-Spritzgiel3en, Lackieren, PVD-Beschichten, Lasern, Bedrucken, Heil3-
pragen, Ultraschallschwei3en, Dichtungsschdumen und Thermofor-
men im Unternehmen angewendet.

Vor kurzem wurde eine Anlage der nun flnften Generation mit In-
stantcoat-Technologie in Betrieb genommen. Diese vollautomatisierte

Bild 5. Das Turbo-
therm-Werkzeug
erzielt nach Herstel-
lerangaben kirzeste
Zykluszeiten bei
variothermen Pro-

zessen (© Varioplast)

Verknlpfung von SpritzgieSen und Lackieren ist bis 5500 kN Schlief3-
kraft verflgbar. Die nach Herstellerangaben mit konventionellen Ver-
fahren kaum erreichbare Prozess- und Schichtdickenkonstanz, Oberfla-
chenqualitdt und Wirtschaftlichkeit lasst sich nun auch auf komplexe
Formteile im Bereich von Head-up-Displays fir Automobilkunden
Ubertragen. Es konnen nun fast sémtliche 1K- und 2K-Glanz- und Matt-
lacke auf Wasserlackbasis verarbeitet werden.

Auch die direkte Verknipfung von Spritzgieen und Metallisieren
mittels PVD-Beschichtung hat weitere Serienanwendungen gefun-
den. So werden neben Zeigern auch Skalenringe und Rahmen metal-
lisiert sowie transluzente Lichtleitelemente. Als Beschichtungsmateri-
al kommen daftr bislang Aluminium, Chrom, Silber und Edelstahl zur
Anwendung.

Das Sechsachsroboter-gefiihrte Schdumen von Dichtungen wurde
vor kurzem bei Varioplast eingefthrt. Zur Abdichtung von Kunststoff-
glasern in Anzeigeinstrumenten gegen Staub und zum dampfdichten
und sicheren dreidimensionalen Verkleben von bedruckten Sichtfens-
tern in medizintechnischen Geraten kommt ein warmeaushartender
PUR-Schaum zum Einsatz.

Das variotherme ,Turbotherm”-Verfahren ermdaglicht kurze Auf-
heizzeiten zur partiellen Erwdrmung kritischer Bereiche im Werkzeug
(Bild5). Damit lassen sich einfach und wirksam sichtbare Bindenahte
eliminieren. Eine patentierte Kombination aus turbulenter Luftstro-
mung, hochwirksamen Heizdisen, Luftbeschleunigung nach dem
Venturiprinzip und Warmerdickfihrglocke ermoglicht eine hohe Leis-
tungsfahigkeit im Bereich der variothermen Prozessfiihrung beim
SpritzgieRen. Varioplast will diese eigenen Angaben zufolge ressour-
censchonende Technologie kiinftig der gesamten kunststoffverarbei-
tenden Industrie zuganglich machen und in Form eines Heizmoduls
als verkaufsfertiges Produkt mit entsprechender Steuerungstechnik
anbieten.

y Halle A1, Stand 1007
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Arburg

Neues Design greift auf das ndchstgroRere Modell tiber

Mit zehn Maschinen auf dem eigenen Messe-
stand und acht weiteren auf Partnerstanden
demonstriert die Arburg GmbH + Co KG, LoB-
burg, ihre Sicht der vernetzten und flexibel au-
tomatisierten Produktion, die smarte Maschi-
nen und das Arburg Leitrechnersystem (ALS)
ebenso umfasst wie ,Smart Services”. Als opti-
scher Blickfang wirken sicherlich die Groma-
schinen im neuen Design mit weiterentwi-
ckelter Multi-Touch-Maschinensteuerung fir
mehr Funktionalitdt und Ergonomie. Abge-

Bild 6. Arburgs
neuer hybrider
Allrounder 1120 H
mit 6500 kN SchlieB3-
kraft, verjingtem
Design und neuer
Gestica-Steuerung
(© Arburg)

rundet wird der Messeauftritt mit mehreren
Anwendungen des Arburg Kunststoff Freifor-
mens (AKF), einer speziellen Variante der addi-
tiven Fertigung.

Ein Jahr nach der Weltpremiere der Hybrid-
maschine Allrounder 1120 H (Bilds), die das
SchlieBkraftspektrum von Arburg auf einen
Schlag um 30% nach oben (auf 6500 kN) er-
weitert hat und die nach bestandener Test-
phase bei Pilotkunden ab der Fakuma welt-
weit bestellt werden kann, legen die Schwarz-
walder nach und stellen auch das Modell All-
rounder 920 H mit 5000 kN Schliekraft im
neuen Design und mit Gestica-Steuerung vor.
Wahrend der Allrounder 920 H auf der Fakuma
2017 ein technisches Bauteil produziert, fertigt
der Allrounder 1120 H im Rahmen einer Turn-
key-Losung in einer Zykluszeit von 60 s den
von der K 2016 bekannten Klapptrittschemel
im Arburg-Design. Die acht Einzelteile werden
von einem linearen Robot-System Multilift V
40 gehandhabt und mithilfe eines Sechsachs-
roboters an einer Montagestation gebrauchs-
fertig zusammengesetzt.

Steigender Kosten-, Effizienz- und Termin-
druck, hohere Variantenvielfalt bei kleineren
Fertigungsauftragen und zunehmende Auto-
matisierung fuhren zu immer komplexer wer-
denden Prozessen, die dennoch einfach be-

herrschbar und wirtschaftlich bleiben sollen.
Bei dieser Thematik, die heute unter den Na-
men ,Industrie 4.0, ,Digitale Transformation”
und ,Smart Factory” diskutiert wird, sind Leit-
rechnersysteme wie das ALS sowie die Inte-
gration von [T-Lésungen in den Produktions-
prozess eine Losung der SpritzgieSmaschi-
nenhersteller.

Wie sich Kundenwinsche online in den
laufenden SpritzgieRprozess einbinden las-
sen, zeigt Arburg am Beispiel elastischer

Spannseile. Bei der Messeanwendung kann
der Besucher zwischen verschieden langen
Gummibdndern in unterschiedlichen Farben
sowie Endstlcken in der Kombination Haken/
Haken, Haken/Ose oder Ose/Ose wihlen und
seinen Auftrag direkt an einem Terminal erfas-
sen lassen. Eine Vertikalmaschine Allrounder
375V mit 4-fach-Werkzeug (je zwei Kavitdten
fur Ose und Haken) fertigt daraufhin die ge-
winschte Variante von Schuss zu Schuss flexi-
bel. Dabei werden die zwei passenden Kavita-
ten und Heil3kanaldlsen Uber Schieber ange-
steuert. Die Handhabung der Einleger tber-
nimmt ein Sechsachsroboter. In der industriel-
len Praxis ist eine solche flexible Fertigung in
Losgrole 1z.B. in der Kabelkonfektionierung
fir die Automobilindustrie pradestiniert.
Arburg setzt weiterhin auch stark auf die
Verarbeitung von Flussigsilikonen, demons-
triert anhand von Mehrkomponenten-LSR/
LSR-Armbanduhren. Im Mittelpunkt der Fer-
tigungszelle steht eine vollelektrische 2K-
Maschine Allrounder 570 A. In 75's Zykluszeit
entstehen vollautomatisch zwei zweifarbige
Armbander aus den LSR-Materialien Silopren
2670 (Harte 70 Shore A) und 2620 (Harte 20
Shore A). Das 2+2-fach-Werkzeug stammt von
der Rico Elastomere Projecting GmbH, das
Dosiersystem von der Reinhardt Technik GmbH

und die Temperierung von der Regloplas AG.
Ein lineares Robot-System Multilift V 15 Gber-
nimmt die herausfordernde Aufgabe, die bie-
geschlaffen Teile zu handhaben. Die Montage
der Uhrwerke zur Komplettierung der ge-
brauchsfertigen Armbanduhr erfolgt automa-
tisch im SpritzgiefStakt.

Eine speziell fir Dunnwandartikel ausge-
legte Maschine des Typs Allrounder 570 H in
Packaging-Ausflihrung zeigt eine schnelllau-
fende Anwendung fir die Verpackungsindus-
trie. In einer Zykluszeit von weniger als 2s pro-
duziert die Fertigungszelle vier IML-Becher
aus PP. Das Werkzeug sowie die Automation
zum Einlegen der IML-Labels, Entnahme und
Stapelung der je 3,55 g wiegenden dekorier-
ten Fertigteile stammen von der Richard Brink
GmbH & Co. KG.

Ein Allrounder 370 E Golden Electric stellt
die Moglichkeiten der préazisen und energieef-
fizienten Fertigung anspruchsvoller Spritzguss-
teile dar. In einer Zykluszeit von rund 20 s wer-
den vier je 8,5 g schwere Hohlrader fiir Getrie-
be aus mineralgefilltem PA6 produziert und
vom linearen Robot-System Multilift Select
gehandhabt. Ein hydraulische 2K-Maschine
Allrounder 470 S fertigt mit einem 1+1-fach-
Werkzeug Blenden fur das Pkw-Interieur. Auch
dieses Exponat ist automatisiert, und zwar mit
einem linearen Robot-System Multilift H.

Im Servicebereich stellt Arburg an einer
hybriden Maschine Allrounder 370 H u.a. das
eigene Fernwartungs-Tool vor, das einen
schnellen, effizienten und sicheren Online-
Support ermdglicht. Fur diesen ,Smart Ser-
vice" ist die SpritzgieBmaschine mit einem
Servicerouter und integrierter Firewall ausge-
rUstet. Mit dem Online-Zugriff lassen sich Sto-
rungen und Prozessabldufe effizient analysie-
ren und optimieren.

Mit zwei Freeformer-Exponaten zeigt Ar-
burg Neuheiten in der industriellen additiven
Fertigung von funktionsfahigen Einzelteilen
und Kleinserien aus qualifizierten Standard-
granulaten. Dazu zéhlen die Verarbeitung von
PP und das speziell daftir entwickelte wasser-
|6sliche StUtzmaterial armat 12. Am Messe-
stand werden aus dem teilkristallinen Werk-
stoff Schraubkappen-Prototypen fir die Ver-
packungsbranche hergestellt. Da es sich um
ein offenes System handelt, konnen Anwen-
der auch eigene Originalmaterialien, wie sie
z.B. fUr das Spritzgiel3en eingesetzt werden,
qualifizieren und Prozessparameter gezielt auf
die eigenen Anwendungen optimieren.

v Halle A3, Stand 3100 und Stand 3101
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Dr. Boy

Von der Backofenform bis zur Tischmaschine

Die Dr.Boy GmbH & Co. KG, Neustadt-Fernthal,
bringt mit insgesamt 14 Exponaten (davon
acht auf dem eigenen Stand) so viele Expona-
te wie noch nie nach Friedrichshafen. Von den
kleinsten Modellen Boy XXS und Boy XS Uber
die Umspritzautomaten und Zusatz-Spritzag-
gregate bis hin zur Boy 100 E zeigt das Unter-
nehmen Beispiele aus nahezu allen Maschi-
nengroRen und Baureihen.

Die neue Table-Top-Maschine Boy XXS
(63 kN Schliel3kraft) produziert kleine Spielfi-
guren aus einem geschaumten PP. Dabei
ermdglicht das Werkzeugwechselsystem

Die Maschine spritzt den transparenten Teil
des Ausgiefers aus NAS, das Zusatzaggregat
umspritzt dann den Flaschenausgieller mit
zwei Dichtlippen aus TPE. Das fertige Teil wird
mit dem Handlingsystem Boy LR5 aus dem
Werkzeug entnommen und auf ein Forder-
band abgelegt.

Eine schnelllaufende Anwendung aus der
Medizintechnik rundet die Messeprdsenz des
Spezialisten fur Maschinen bis 1000 kN Schlief3-
kraft ab. Auf dem groten Modell, einer Boy

SpritzgieBen FAKUMA

100 E, werden mit einem groBvolumigen
48-fach-Werkzeug Dosierkappen fur Insulin-
pens gefertigt. Dabei ermoglicht die installier-
te Doppel-Servopumpe der Maschine zu Be-
ginn des SpritzgieSzyklus den parallelen Auf-
bau von Dusenanlagedruck und Hochdruck-
aufbau. Am Ende des Zyklus kdnnen durch die
Servo-Doppelpumpe die beiden Funktionen
Werkzeug 6ffnen und Auswerfer ausldsen pa-
rallel erfolgen.

y Halle A7, Stand 7101

der Maschine kurze Ristzeiten, ein wich-
tiger Vorteil fir die Herstellung von Klein-
serien und im Prototypenbau. Die Verar-
beitung von PEEK-Material auf einer Boy
XS (100 kN Schliekraft) und der Einsatz
eines neuartigen Werkzeugkonzepts auf
einer Boy 35 E sind weitere Anlaufpunkte
fur Besucher. Der energiesparende An-
satz dieser Neuentwicklung des Techno-

Bild 7. Poffertjes-Silikonbackform, gefer-
tigt auf einer automatisierten Boy 35 EVV
(© Dr. Boy)

logieburos Hein sieht lediglich eine parti-
elle Temperierung des Werkzeugs - in
diesem Fall des 3D-gedruckten Metall-
Formeinsatzes — vor.

Eine Boy 35 E VV fertigt in knapp 45 s
jeweils eine Poffertjes-Silikonform fir
den heimischen Backofen (Bild7). Ein
Igus-Roboter Robolink 5 entnimmt die
gespritzte Silikonform aus dem Werk-
zeug und legt sie zur Abkuhlung auf ein
Forderband ab.

Im Verbund mit einem Zusatz-Spritz-
aggregat Boy 2C S fertigt eine Boy 60 E
Zwei-Komponenten-Flaschenausgiefer.
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SPECIAL FAKUMA SpritzgieRen

Wittmann Battenfeld
Vertikal und horizontal vernetzt

Mehrere Anwendungen sowohl auf vollelek-
trischen als auch auf hydraulischen Spritz-
gieBmaschinen ermoglichen es der Witt-
mann Battenfeld GmbH, Kottingbrunn/Oster-
reich, verschiedene technische und Bran-
chenschwerpunkte zu setzen. Unter anderem
stehen Mehrkomponenten-Spritzgiel3en und
Gasinnendruckverfahren auf der Tagesord-
nung. Alle Anlagen stehen im Zeichen der
Vollintegration.

Bild 8. Das Condi-
tion-Monitoring-
System wertet
Maschinenzustands-
daten sensorisch aus

(© Wittmann Battenfeld)

Bei der neuen EcoPower Xpress handelt es
sich um eine schnelllaufende vollelektrische
Maschine, die vor allem fir die Anforderun-
gen der Verpackungsindustrie bzw. fir Dinn-
wandanwendungen konzipiert wurde. Die
hochdynamischen Antriebsachsen fir Ein-
spritzen, SchlieBen und Offnen sind fiir schnel-
le Bewegungen und hohe Regelgenauigkeit
ausgelegt. Der Einsatz von hochdynamischen
Servoantrieben stellt dabei eine hohe Ener-
gieeffizienz sicher. Laut Hersteller steht die
Maschine ab Herbst dieses Jahres in den
SchliekraftgréRen 4000 und 5000 kN am
Markt zur Verfigung. Die Funktionalitat des
kleineren Modells demonstriert Wittmann
Battenfeld anhand einer EcoPower Xpress
400/3300+, mit der Verschlusskappen aus PE-
HD mit einem 96-fach-Werkzeug der franzo-
sischen Firma Plastisud SAS mit einer Zyklus-
zeit von 2,7 s hergestellt werden. Die Kappen
werden mit dem Capcooler (Hersteller: Eisbar
Trockentechnik GmbH) gekihlt und in Boxen
abgelegt.

Der Mehrkomponententechnik widmen
sich drei Exponate. Auf einer servohydrauli-
schen SmartPower 120/525H/130L wird eine
Zwei-Komponenten-Anwendung (Thermo-
plast/Flissigsilikon) vorgestellt. Die Teile wer-
den mit einem 4+4-fach-Werkzeug des itali-
enischen Herstellers Linea Stampi gespritzt,
mit einem Wittmann-Roboter W831 mit neu-
er R9-Steuerung entnommen und auf einem
Forderband abgelegt.

Auf einer SmartPower 80/210H/210S/210V
ist eine 3-Komponenten-Anwendung zu se-
hen. Mit einem 6-fach-Werkzeug von geobra
Brandstatter werden PPT, POM und PA zu ei-
nem Playmobil-Schimpansen verarbeitet. Bei
einer dritten Anwendung handelt es sich um
die Herstellung eines 2-Komponenten-Ste-
ckers im Tontrdgerkopf eines Plattenspielers.
Die aus PC und einem elektrisch leitfahigen

PC gefertigten Teile werden mit einem 1-fach-
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Werkzeug der dédnischen Firma Ortofon auf
einer mit zwei parallelen Spritzaggregaten
und einem Drehteller ausgestatteten Micro-
Power 15/10H/10H produziert. Ein Wittmann-
Scara-Roboter W8VS4 tUbernimmt das Hand-
ling der Teile. Zudem sorgt ein in die Maschi-
ne integriertes Kamerasystem fur die vollau-
tomatische Qualitatskontrolle der Teile.

Auf allen Exponaten wird die Vernetzung
von Maschine und Peripherie mit Wittmann
40 realisiert und demonstriert. Erstmals ist
neben der Integration von Robotern, Tempe-
riergerdten (Tempro), gravimetrischen Dosier-
gerdten (Gravimax) und Durchflussreglern
(Flowcon) auch die Integration von Aton-
Trocknern in die Maschinensteuerung Unilog
B8 moglich.

Im Speziellen wird die Integration via Witt-
mann 4.0 in die Maschinensteuerung Unilog
B8 anhand einer Maschine der vollelektri-
schen EcoPower-Reihe mit Insiderzelle de-
monstriert. Auf dieser Maschine mit 1600 kN
SchlieBkraft wird ein Kleiderbugel mit einem
1-fach-Werkzeug der Haidlmair GmbH unter
Einsatz des Gasinnendruckverfahrens Air-
mould gefertigt. Auch die Airmould-Schnitt-
stelle ist in die Unilog-B8-Steuerung integriert.
Die eingesetzte Druck- und Stickstofferzeu-
gungseinheit wurde von Wittmann Battenfeld
entwickelt und produziert. Ein Wittmann-
Roboter W818 entnimmt das Teil aus dem
Werkzeug und legt es auf das in die Zelle inte-
grierte Forderband ab.

Mit der Vorstellung des MES-Systems ihres
neuen MES-Partners, der MPDV Mikrolab
GmbH, zeigt Wittmann Battenfeld die Vernet-
zung der SpritzgieBmaschinen und damit de-
ren Einbindung in die Industrie-4.0-Welt. Als
Highlight wird ein SmartMonitoring-Modul
auf jedem B8-Bildschirm integriert werden.
Damit kénnen Nutzer von jeder Spritzgiel3-
maschine aus den Status aller Maschinen im
Netzwerk einsehen. Erstmals wird die Einbin-
dung einer SpritzgieBmaschine Uber das in
Kirze verfugbare Protokoll Euromap 77/83 auf
OPC/UA-Basis gezeigt. Die Freigabe der neu-
en EM 77/83 hat Euromap fir Februar 2018 vor-
gesehen.

Die Funktionsweise des Maschinenzu-
stands-Uberwachungssystems CMS  (Condi-
tion Monitoring System) stellt Wittmann Bat-
tenfeld im Messeauftritt als Neuerung vor
(Bild8). Im Zuge des CMS werden wichtige Ma-
schinenzustandsdaten mit Sensoren gemes-
sen, in der Maschinensteuerung ausgewertet
und mit dem MES-System im Unternehmen
fur die Planung von Wartungsintervallen zur
Verflgung gestellt.

v Halle B1, Stand 1204

Fazit

Die aktuellen Entwicklungen der Spritz-
gieBmaschinenhersteller spiegeln die
Trends der Branche wider. Zunehmende
Forderungen nach Vernetzung und Auto-
mation manifestieren sich in letzter Kon-
sequenz in dem ungebrochenen Interesse
der Maschinenbauer an Lésungen fir Leit-
rechnersysteme, Manufacturing Execu-
tion Systems (MES) bis hin zum Enterprise
Resource Planning (ERP), die zunehmend
im eigenen Unternehmen oder mit engen
Partnerschaften fiir die Branche neu ent-
wickelt, adaptiert oder weiterentwickelt
werden.

Die Branche besinnt sich aber auch er-
kennbar auf ihre Starken und nutzt beste-
hende Systeme und deren Weiterentwick-
lungen systematisch zur Lésung aktueller
Herausforderungen. Die Aufwertung be-
stehender Technologien zu neuen, kom-
plexen Gesamtsystemen belegt diesen
Trend. Dabei stehen bekannte Technolo-
gien aus der Mehrkomponententechnik
ebenso im Fokus wie die anspruchsvolle
Verarbeitung von Flissigsilikonkautschu-
ken und geschaumten Thermoplasten im
Schaumspritzgief3en.
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