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Editorial

Liebe Leserinnen
und Leser,

Plastikfrei in die Zu-
kunft." - Die Idee, plas-
tikfrei zu leben, gewinnt
immer mehr Anhanger.
Verstorende Bilder von
Miillteppichen in den
Ozeanen und verendeten
Meerestieren sowie die
Omniprasenz von Mikrokunststoff in unserer
Umwelt haben eine weltweite Bewegung aus-
gelost. Initiativen, die den Verzicht auf Plastik
fordern, sind zu einem Symbol fiir einen ver-
antwortungsbewussten Umgang mit unserer
Umwelt geworden. Richtig ist: Es gibt viele
Bereiche, wo ein Verzicht einfach méglich ist
und zu mehr Nachhaltigkeit beitragt - vollig
unabhangig vom Werkstoff (ibrigens.

Eine Zukunft ohne Kunststoffe bleibt wohl
aber eine Utopie. Aus unserem modernen
Leben sind die polymeren Materialien

nicht wegzudenken. lhre Vielseitigkeit, ihre
Kosteneffizienz und vor allem auch ihre
Energieeffizienz haben Kunststoffe zu einem
integralen Bestandteil unserer Gesellschaft
gemacht. Richtig eingesetzt und am Ende
recycelt leisten Kunststoffe in vielen Anwen-
dungen sogar einen wesentlichen Beitrag zu

S. 8: Linearroboter W832 iiber-
nimmt bei Reinert Schliisselrolle.

S. 12: Mueller mit der ,bes-
ten SpritzgieBtechnik".

einem nachhaltigen
Leben. Uns, die wir in
der Kunststoffindustrie
arbeiten, ist diese Seite
der Medaille sehr wohl
bekannt. Genau des-
halb engagieren wir uns
fiir den Aufbau einer
Kreislaufwirtschaft fiir
Kunststoffe - in allen
Regionen der Erde.
Hierzu gehort, dass wir unser Wissen teilen,
und zwar uber unser gewohntes B2B-Umfeld
hinaus. Nur im Dialog mit den Konsumenten
schaffen wir es, dass immer mehr Menschen
das Thema Kunststoffe differenziert bewerten
kénnen.

So fand zum Beispiel vor einigen Wochen an
unserem Standort Meinerzhagen in Deutsch-
land ein Schiilertag statt. Dieser wurde

von einem Arbeitskollegen initiiert, dessen
Tochter sich an einem Schiileraustausch

mit Kolumbien beteiligt. Zwei Wochen lang
gingen die kolumbianischen Schiilerinnen
und Schiiler gemeinsam mit ihren Gastfami-
lien der Frage nach, wie wir unsere Umwelt
und unser Klima besser schiitzen kénnen. Im
Fokus der Projektarbeit stand das Thema:
Plastikfrei leben. Beim Besuch in unserer
Niederlassung wurde schnell klar, dass das

S. 14: Hochwertige Kosmetikverpackun-
gen nachhaltig und effizient produziert.

gar nicht so einfach geht und vielleicht auch
nicht erstrebenswert ist. Ohne Kunststoffe
keine nachhaltige Mobilitat, keine effiziente
Kommunikation, keine moderne Medizintech-
nik und keinen respektvollen Umgang mit Le-
bensmitteln. Immer vorausgesetzt: Wir gehen
verantwortungsbewusst mit den Kunststoff-
materialien um. Welche Herausforderungen
es dafiir zu 16sen gilt, haben wir ebenfalls
offen mit den Schiilern diskutiert.

Eine dhnliche Veranstaltung mit iiber 300
Schiilerinnen und Schiilern aus diversen
technischen Schulen hielten wir im Juni im
Rahmen der WITTMANN Competence Days
in Wien ab. Der positive Nebeneffekt solcher
Schiilertage: Die jungen Menschen erfahren,
welche spannenden Berufsperspektiven die
Kunststoffbranche bietet.

Deshalb freuen wir uns, dass es auch auf der
Fakuma in diesem Jahr einen Karriere-Tag
geben wird. Die WITTMANN Gruppe ist mit
dabei! Laden auch Sie Schiiler, Studenten
und Young Professionals aus Ihrem Umfeld
zum Karriere-Freitag am 18. Oktober 2024
nach Friedrichshafen ein. Eine tolle Chance,
sich tiber Berufsbilder, Karrierewege und die
Innovationsstarke der Kunststoffbranche zu
informieren!

Bis bald, Ihr Michael Wittmann

S. 16: Von der Sonne direkt
in die SpritzgieBmaschine.




Aus der WITTMANN Welt

WITTMANN Competence Days
2024 - ein voller Erfolg

Unter dem Motto ,Wir sind Spritzguss.” hatte die WITTMANN Gruppe ihre Kunden und Partner im Sommer
nach Osterreich eingeladen. Uber 1.000 G&ste aus 37 Lindern sind dieser Einladung gefolgt und haben
sich anhand interessanter Fachvortrage, einer Vielzahl an Exponaten und im Rahmen von Werksrundgdngen
von der Kompetenz der WITTMANN Gruppe lberzeugt.

ingeleitet wurde die zweitdgige Veran-
Estaltung in der historischen Marx Halle

mit ihrer beeindruckenden Schmiede-
eisenkonstruktion mit Fachvortrdgen zum
Schwerpunktthema Digitalisierung. Den An-
fang machte Dr. Mikula Thiem vom VDMA,
der das Thema Digitalisierung aus den
unterschiedlichsten Blickwinkeln betrachtete.
Ihm folgten Fachexperten der WITTMANN
Gruppe, die den Géasten anhand interaktiv
gestalteter Prasentationen Einblick in die
Entwicklungen der Gruppe im Bereich der
Digitalisierung gaben. Die Themen reichten
von der Vernetzung via Wittmann 4.0 und
Datentransparenz tber intelligente Assistenz-
systeme bis hin zum Einsatz von kiinstlicher
Intelligenz fiir einen noch schnelleren First-
Level-Support.

Im Anschluss an die Fachvortrage
hatten die Besucher die Mdglichkeit, sich
anhand einer Vielzahl an Exponaten von
den letzten Entwicklungen bei WITTMANN
zu Uberzeugen. Die vorgestellten Arbeits-
zellen machten Digitalisierung, den Einsatz
von Kl, Ressourcenschonung in Form von
Inline-Recycling, Leichtbau und die direkte
Nutzung von Solarenergie im SpritzgieR-
prozess greifbar. Beim Exponat zum Thema
Mikrospritzguss - ein Spezialgebiet der
WITTMANN Gruppe - waren die spritzge-
gossenen Nanostrukturen nur unter dem
Mikroskop zu sehen.

Nach einer spannenden Keynote-Speech
von Dr. Alexander Kronimus, Kommissari-
scher Hauptgeschaftsfiihrer von PlasticsEu-
rope Deutschland, mit dem Titel ,Al and
Digitalization - the Gamechangers for the
Plastics Industry”, konnten die Gaste den
Tag bei einem gemiitlichen Abendessen
und Networking ausklingen lassen.

An beiden Tagen wurden Werksbesichti-
gungen angeboten, die auf reges Interesse
stieBen. Besichtigt wurden der WITTMANN
Stammsitz sowie die Roboterproduktion in
Wien, das Maschinenwerk in Kottingbrunn,
wo weitere Maschinenexponate erkundet
werden konnten, sowie das Produktionswerk
in Mosonmagyarévar, Ungarn.
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Dr. Werner Wittmann, Griinder und Ge-
schaftsfiihrer der WITTMANN Gruppe, freut
sich gemeinsam mit den Geschéftsfiihrern
Michael Wittmann und Rainer Weingraber
uber die gelungene Veranstaltung und den
regen Austausch mit Geschaftspartnern
aus der ganzen Welt. ,Wir hatten hier die
Gelegenheit, nicht nur Exponate zu zeigen,
sondern sehr viele personliche Gesprache zu

fithren - mit mehr Zeit, als das auf einer Mes-

se moglich ist, und in einer sehr lockeren At-
mosphare”, betont Michael Wittmann. Rainer
Weingraber unterstreicht: ,Das waren zwei
sehr informative, aber auch sehr unterhaltsa-
me Tage und diese Verbindung hat mir und
auch unseren Kunden sehr gut gefallen.” Das
Management-Team freut sich jetzt bereits auf
das 50-jahrige Firmenjubildum, das in zwei
Jahren in ebenso groBer Runde und ebenso
toller Atmosphére gefeiert werden wird.




Wir sind Spritzguss.

Hortipps

Episode 7 mit

Dr. Alexander Kronimus von
PlasticsEurope Deutschland,
Keynote-Redner der WITTMANN
Competence Days 2024:
Digitalisierung und Kl als Gamechanger
- Warum es fiir die Kreislaufwirtschaft
Jetzt Begeisterung und gemeinsamen
Spirit braucht

Episode 6: Susanne Zinckgraf berich-
tet live vor Ort von den WITTMANN
Competence Days 2024 in Wien

wittmann-group.com/
de_at/podcasts

[=]

Die Fachkrifte von morgen im Blick
Der Fachkraftemangel ist eine Herausforde-
rung, die die WITTMANN Gruppe aktiv an-
packt. So gab es im Rahmen der Competence
Days ein Schiilerevent. Eingeladen waren

die héheren Klassen technisch orientierter
Schulen, und das Interesse war riesig. 300
Schiilerinnen und Schiiler kamen in die Marx
Halle, um sich tber die Innovationskraft der
Kunststoff- und Maschinenbaubranche und
die Berufsperspektiven in der WITTMANN
Gruppe zu informieren. WITTMANN hatte
eigens fiir die Schiilerinnen und Schiler ein
spannendes Programm mit zukunftsweisen-
den Exponaten und Technologieprdsenta-
tionen sowie zahlreichen Mitmachaktionen
zusammengestellt. Klemens Reitinger,
Abteilungsvorstand Kunststoff- und Umwelt-
technik am TGM - Die Schule der Technik

in Wien ging in seinem Vortrag darauf ein,
weshalb Kunststoffe fiir eine nachhaltige
Zukunft unverzichtbar sind und weshalb es
sich gerade heute auszahlt, eine Karriere in
der Kunststoffindustrie zu starten. Die Schiil-
erinnen und Schiler nutzten die Chance, die
Experten mit Fragen zu léchern und verlieBen
mit einem veranderten Blick auf das Thema
Kunststoffe die Veranstaltung.

Gastestimmen

Wir haben letztes Jahr eine neue Ma-
schine gekauft und sind positiv iiberrascht,
welche Pakete es dazu gibt. Die HiQ-Pakete
sind auf jeden Fall ein Benefit. Da sind wir
jetzt fleiBig am Testen. WITTMANN ist ein
guter Partner, um die Digitalisierung weiter
voranzutreiben."

Jens Schmied, Schwan Cosmetics

.Die neuen Technologien, die hier prasen-
tiert wurden, wollen wir uns auf alle Falle
anschauen. Die Digitalisierung ist ein sehr
wichtiges Thema. Schon heute gibt es eine
Vielzahl an Daten, die es sinnvoll auszuwer-
ten und zu nutzen gilt."

Harald Zodl, Greiner Bio-One International

.Die Digitalisierung erweitert das Ver-
standnis flr den Prozess. Man kann Sachen
bildlich darstellen, die man friiher aus dem
Bauchgefiihl heraus gemacht hat oder die
man vermutet hat, die aber nie gegengepriift
werden konnten. Da 6ffnet man jetzt den
Leuten die Augen.”

Michael Meister, Meister-Quadrat
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Leistung und Effizienz im
Doppelpack

Halle B1, Stand 1204

Hohe Dynamik bei niedrigem
Energieverbrauch

Die EcoPower ist mit zwei Anwendungen
vertreten. Auf einer EcoPower B8X 110,525
werden in einem 32-fach-Werkzeug der Fir-
ma Hasco Dartspitzen aus POM produziert.
Die hohe Dynamik der Maschine wird durch
die Optimierung des Kniehebels sowie die
geschwindigkeitserhéhten Spritzeinheiten er-
zielt. Hinzu kommt die héhere Taktfrequenz
der Unilog B8X Maschinensteuerung, die
der Prazision und Schnelligkeit der Maschi-
ne zugutekommt.

Die zweite EcoPower, eine B8X 180,750,
produziert Steckverbinder in einem 2-fach-
Werkzeug der Firma HARTING. Das Beson-
dere: Diese Produktionszelle wird lber ein
Gleichstromnetz direkt mit Solarenergie ver-
sorgt. Eine Salzbatterie auf Sodium-Nickel-
Basis mit einer Kapazitat von tiber 45 kWh
stellt einen unterbrechungsfreien Maschi-
nenbetrieb (iber den gesamten Messetag
von acht Stunden sicher. LieRen sich bislang
nur Maschine und Roboter mit Gleichstrom
betreiben, kann jetzt auch das WITTMANN
Temperiergerat tiber den Gleichspannungs-
zwischenkreis der Maschine direkt aus
Solarenergie gespeist werden. Dank DC-
Technologie werden Wandlungsverluste, wie
sie bei der Versorgung mit Wechselstrom
entstehen, vermieden. AuBerdem tragt das
DC-Netz zur Versorgungssicherheit bei.

SmartPower mit anspruchsvoller
Mehr-K-Anwendung

Mit dem elektrischen Spritzaggregat
verbindet die neue servohydraulische Smart-
Power Maschine die Vorteile des flexiblen
und groRziigigen Werkzeugeinbauraums mit
denen der elektrischen Antriebstechnik, was
sich in einer hochdynamischen Regelung
mit groBter Reproduzierbarkeit zeigt. Wah-
rend der fiinf Messetage stellt die neue Hy-
bridmaschine ihre Leistungsstarke mit einer
anspruchsvollen Combimould-Anwendung
unter Beweis. Auf einer SmartPower B8X
120,/350H,/130S werden Flaschenoffner
aus PC, TPE und einem Metalleinlegeteil in
einem Werkzeug von FKT Formenbau und
Kunststofftechnik produziert. Zu sehen ist
eine kompakte Insider-Lésung mit integrier-
tem W918 Linearroboter und Forderband.

Links: Die Steckverbinder kommen zum An-
schluss des neuen DC-fahigen Temperiergerats
an die SpritzgieBmaschine zum Einsatz.

(Foto: Harting)

Rechts: Abbildung stark vergroBert:
Auf den Demoplattchen findet

im Nanomalstab eine komplette
Weltkarte Platz.

Fakuma Die elektrische Antriebstechnik gibt am Stand der WITTMANN Gruppe auf der Fakuma 2024
bei den Maschinenexponaten den Ton an. Neben vollelektrischen Maschinen der EcoPower
und MicroPower Baureihen wird erstmals eine servohydraulische SmartPower mit elektrischem
Spritzaggregat vorgestellt.

Die neue Hybridmaschine sorgt
fiir eine sehr hohe Reproduzier-
barkeit im Mehr-K-Prozess.

Der Roboter legt die Metallteile in das
Werkzeug ein, wo sie mit Polycarbonat um-
spritzt werden. Der Grundkorper wird fiir die
Verarbeitung von TPE anschlieBend mit einer
Dreheinheit in die zweite Station gebracht.

Effiziente Herstellung von
Nanostrukturen

Die auf einer MicroPower 15,10 produ-
zierten Demoplattchen sind 8,5 mal 8,5 mm
klein und dennoch findet eine komplette
Weltkarte mit allen WITTMANN Produktions-
standorten darauf Platz. Dafiir kommt ein im
3D-Druck produziertes 4-fach-Werkzeug mit
Nanostrukturen der Firma NanoVoxel zum
Einsatz. Der Vorteil dieser neuen 3D-Druck-
Technologie besteht darin, dass kleinste
Strukturen in kurzer Zeit kostengiinstig herge-
stellt werden kénnen.




WITTMANN Automatisierungs-
technik auf der Fakuma 2024

In der Automatisierungstechnik bedeutet eine Leistungs- und
Effizienzsteigerung weniger Druckluft- und Energieeinsatz, kompakte Integration und Leichtbauweise, einfa-
che Bedienung und schnelles Teachen. Die Robotersteuerung R9 spielt hier ihre Leistungsstarke voll aus.

Kompakt kombiniert

Mehr Leistung und Effizienz liber die ge-
samte Roboterproduktpalette resultiert aus
den neuen servobetriebenen Rotationsach-
sen. Es sind jetzt noch kompaktere und noch
leichtere Rotationskombinationen mdglich.
Auf der Messe werden diverse Achskombi-
nationen vorgestellt, darunter A-, B- und C-
Servoachskombinationen. Insgesamt kdnnen
die WITTMANN Linearroboter mit den neuen
Achsen und Achskombinationen ein noch
breiteres Anwendungsspektrum abdecken.

Kann mehr als Angiisse entfernen

Fir mehr Flexibilitat sorgt das neue
WX90 Angussentnahmegerat, das fiir den
Einsatz auf SpritzgieBmaschinen beliebiger
Marken auch in Stand-alone-Ausfiihrung mit
der standardisierten Roboterschnittstelle Eu-
romap 67 und einem eigenen Schaltschrank
angeboten wird. Dank seiner energieeffizien-

ten Servo-Achsen macht es sich im Spritz-
gieBbetrieb binnen kurzer Zeit bezahlt. Ein
groBer Vorteil gegeniiber pneumatischen
Angusspickern sind die sehr ruhigen, pra-
zisen und zugleich schnellen Bewegungen,
womit der Roboter auch einfache Pick-and-
Place-Aufgaben iibernehmen kann.

Weniger Druckluft verbrauchen

Dem Druckluftverbrauch gilt ein
besonderes Augenmerk der WITTMANN
Produktentwickler. Mit EcoVacuum hat
WITTMANN eine Vakuumldsung fir
Linearroboter im Programm, mit der sich
der Druckluftverbrauch deutlich reduzieren
lasst. Erreicht wird dies durch eine be-
darfsabhangige Steuerung des Vakuums.
Nach dem Aufbau des Vakuums, schaltet
sich die Venturidiise erst wieder ein, bevor
der Unterdruck zu gering wird, um das Teil
sicher zu halten. Die Unterdruckeinstellung

Neues aus der Peripherie

Tempro basic E: Lasst sich
platzsparend integrieren
Die Temperiergerate der
neuen Tempro basic E
Serie bauen deutlich ﬁ
kompakter als die Vor-
gangerserie C. Sie finden
sehr leicht unterhalb der ‘
SpritzgieBmaschine oder
zum Beispiel innerhalb
der Automatisierungszel- .
le Platz und sind trotz der
geringeren Abmessungen noch servicefreund-
licher. Zur héheren Energieeffizienz tragt die
neue dichtungslose Peripheralradpumpe mit
einem hocheffizienten Asynchronmotor der
neuesten Energieeffizienzklasse bei.
Aton plus: Jetzt mit EcoDrive
erhaltlich
EcoDrive - so heif3t die innovative

Frequenzumrichter-Regelung, die WITTMANN
sukzessive fiir alle Peripheriegerdtebaureihen

entwickelt. Neu zur Fakuma 2024 sind die
Segmentradtrockner Aton plus mit EcoDrive
erhaltlich. EcoDrive passt hier die Trockenluft-
leistung dynamisch an den jeweils aktuellen
Materialbedarf an.

Einen zuséatzlichen
Beitrag zur hohen
Energieeffizienz leistet
die intelligente
Taupunktregelung.
Gegenliber dem
Standardbetrieb ohne
EcoMode, bei dem das
Segmentrad konti-
nuierlich rotiert und
standig regeneriert ¥
werden muss, sinkt der
Energiebedarf des Trockners deutlich, ohne
die Trockenleistung zu beeinflussen. Es wird
ein konstant niedriger Taupunkt von -40 °C
erreicht.

Alle Peripheriegerate in plus Ausfiihrung
sind fiir die Integration via ,Plug & Produce”

it
o

kann individuell fiir jeden Vakuumkreis im
Teachprogramm vorgegeben werden.

Kameraintegration leicht gemacht

Aufgrund fehlender Standards stellte die
Einbindung von Kamerasystemen beispiels-
weise fiir die Positionserkennung oder die
Qualitatspriifung lange Zeit eine groRe Her-
ausforderung dar. Dem hat WITTMANN fiir
ausgewahlte Kamerasysteme ein Ende ge-
setzt. Uber eine von WITTMANN entwickelte
Schnittstelle kdnnen die entsprechenden
Kameras mit dem Robotersystem kommuni-
zieren. Damit wird die Leistung der Produk-
tionszelle erhoht. Die Bedienoberfldche der
Kamerasoftware wird auf der WITTMANN
R9 Roboter TeachBox visualisiert. Auf diese
Weise kdnnen diverse Eingaben direkt auf
der Roboterbedieneinheit vorgenommen
und das Messergebnis auch dort abgerufen
werden.

in Wittmann 4.0 Arbeitszellen vorbereitet. Fiir
den Datenaustausch mit beliebigen Spritz-
gieBmaschinen steht optional eine OPC-UA-
Schnittstelle zur Verfiigung.

Feedmax primus:
Robust, flexibel und
wirtschaftlich

Von Férdergeradten wird
erwartet, dass sie bestandig,
langlebig und effizient sind.
In allen drei Disziplinen
setzen die Zentralfordergera-
te der neuen Serie Feedmax
primus von WITTMANN
neue MaRstabe. Reduziert
auf das Wesentliche, vereint die neue
Geréteserie eine einfache Handhabung
und Wartung mit einer herausragenden
Langlebigkeit. Die Feedmax primus Geréate
sind komplett aus Edelstahl gefertigt und
deshalb auch gegentiiber abrasiven Materia-
lien sehr robust.




Automatisierung

Auf Wachstum ausgelegt

Ein hoher Prozessintegrationsgrad und die vollstandige Automatisierung sind bei der Produktion von Siche-
rungskasten fiir landwirtschaftliche Nutzfahrzeuge ausschlaggebend, die geforderte Effizienz zu erreichen.
Flexibel wird die Produktionsanlage durch ihre Modularitat. Kunststoffverarbeiter REINERT bezeichnet das
Jjingst abgeschlossene Projekt als Meilenstein und lobt das ausgezeichnete Teamwork mit den Partnerunter-

nehmen MAIER und WITTMANN.

eht es um Technologiekompetenz,
G hat REINERT die Nase vorn. Vom

MehrkomponentenspritzgieRen iiber
Gasinjektion, verschiedene Einlegetechniken
und Reinraumproduktion bis zur Verarbei-
tung von Organoblechen fiir Leichtbauteile
kann der Kunststoffverarbeiter mit Fokus auf
die Automobilindustrie mit einem beachtli-
chen Leistungsspektrum aufwarten. ,Oft sind
wir auch als Entwicklungspartner gefragt,
vor allem dann wenn es kniffelig wird", sagt
Jurgen Hahn, Geschaftsfiihrer der REINERT
Kunststofftechnik GmbH & Co. KG, bei
unserem Besuch am Stammsitz des Unter-
nehmens in Bissingen an der Teck. Und das
Bauteil, das vor uns auf dem Tisch im gro3en
Besprechungszimmer liegt, hat es tatsachlich
in sich.

Es handelt sich um einen Sicherungskas-

ten fiir landwirtschaftliche Nutzfahrzeuge
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bestehend aus zwei ineinandergeklipsten
schwarzen Boxen mit Dichtung, zahlreichen
Buchsen und Schrauben sowie seitlichen
roten Klammern, die nach der Elektromonta-
ge die Abdeckung halten. ,Bis auf die roten
Klammern kommen die beiden Boxen jeweils
samt Dichtung und Metalleinlegern als ferti-
ge Baugruppen aus der SpritzgieBmaschine”,
erklart Christoph Klement, stellvertretender
Leiter des Projektmanagements bei REINERT,
nicht ohne Stolz. ,Dieses Projekt ist fiir unser
Unternehmen wirklich ein Meilenstein."

18 Varianten im schnellen Wechsel

Die Herausforderung des Projekts bestand
nicht allein im hohen Kostendruck, der im
Bereich Automobil langst keine Besonderheit
mehr ist. Vielmehr ging es darum, niedrigste
Stlickkosten mit einer sehr hohen Flexibilitat
der Produktionszelle zu vereinen. Denn die

Der Linearroboter
W=832 pro von
WITTMANN ist das
Bindeglied zwischen
der SpritzgieBver-
arbeitung und den
nachfolgenden
Arbeitsschritten.

Sicherungsboxen werden von REINERT in 18
verschiedenen Varianten produziert. AuBer-
dem soll die hochautomatisierte Produkti-
onszelle mit weiteren Produkten ausgelastet
werden kénnen.

,Das ist der Trend", betont Alen Cevra,
Geschaftsfiihrer der MAIER Maschinen- und
Werkzeugbau GmbH, die fiir die Entwick-
lung des integrierten Produktionsprozesses
und der dazugehérigen Automatisierung
verantwortlich zeichnet. ,Gerade hier in
Deutschland haben wir es immer dfter mit ei-
ner hohen Produktvarianz und entsprechend
kleinen LosgroBen zu tun. Das erfordert
einfache und schnelle Riistprozesse und setzt
voraus, dass sich die Komponenten der Pro-
duktionszelle immer wieder flexibel an neue
Anforderungen anpassen lassen."

Mit Stammsitz in Markgréningen und
einem weiteren Standort in unmittelbarer




Nachbarschaft zu REINERT in Bissingen, hat
sich MAIER auf die Entwicklung, Konstruk-
tion und Fertigung anspruchsvoller Sonder-
maschinen und Automatisierungsldsungen
spezialisiert. Schon seit vielen Jahren
unterstiitzt MAIER den SpritzgieBverarbeiter
REINERT, wenn es darum geht, Produkti-
onsanlagen fiir duRerst komplexe Bauteile
zu entwickeln. ,Herr Klement kam mit einer
CAD-Zeichnung des Bauteils zu uns”, sagt
Cevra. Das war im Frithsommer 2022. We-
niger als ein Jahr spater bereits wurde die
hochautomatisierte Produktionszelle abge-
nommen. Ein Erfolg, der auf dem sehr guten
Teamwork aller beteiligten Unternehmen
basiert. ,Der Schliissel liegt in der Kommuni-
kation. Wir kénnen offen miteinander reden,
auch wenn es mal knirscht und wir alle
wissen, dass wir uns aufeinander verlassen
kénnen”, betont Andreas Schramm, Ge-
schaftsfiihrer von WITTMANN BATTENFELD
Deutschland, dem dritten Projektpartner im
Bunde. WITTMANN lieferte einen groBen
Linearroboter vom Typ W832 pro, der fiir
das Handling der Einlege- und Fertigteile
verantwortlich ist und damit das Bindeglied
zwischen der SpritzgieRverarbeitung und
den nachfolgenden Prozessschritten bildet.

Linearroboter meistert Vielzahl
an Aufgaben

Trotz der umfangreichen Automatisierung
beginnt der Produktionsprozess zum jetzigen
Zeitpunkt - das Projekt befindet sich in der
Vorserie - mit einer manuellen Tatigkeit. Die
Einlegeteile miissen in Trays einsortiert wer-
den. Drei unterschiedliche Einlegeteile gibt
es, die je nach Sicherungskastenvariante in
unterschiedlicher Anzahl benétigt werden.
Entsprechend gibt es drei Wechseltrays, die
nach dem Bestiicken in eine Schublade zur
Ubergabe in die Produktionszelle eingesetzt
werden. Von da an iibernehmen die Robo-
ter. Zundchst ein kleiner Sechsachsroboter,
dessen Aufgabe es ist, die Buchsen und
Schrauben fiir jeweils eine Sicherungsbox
im vorgegebenen RastermalR bereitzustellen.
Der WITTMANN W832 pro nimmt die Ein-
legeteile auf und platziert sie im Drehtel-
lerwerkzeug in der unteren Kavitat. Unmit-
telbar danach nimmt sich der Greifer aus
der oberen Kavitat das fertige SpritzgieRteil
aus dem vorherigen Zyklus. Im 1+1-fach-
Werkzeug wird zunachst der Grundkérper
ausgeformt. Die Hartkomponente ist ein
glasfaserverstarktes, flammgeschiitztes Poly-
amid. Nach der Werkzeugdrehung wird die
zweite Komponente direkt angespritzt, ein
TPE, das die Dichtung am oberen Rand der
Sicherungsbox ergibt. Zeitgleich entsteht in
der unteren Werkzeugposition das nachste
Grundelement.

Wahrend der Vorserie werden die Einlegeteile noch manuell zugefiihrt. Fiir den Einsatz von Riittel-
topfen, Bunkern und Vereinzelern ist alles vorbereitet.

In den Greifern steckt besonders viel Abstimmungsarbeit. Fabio D'Amato von MAIER (Mitte),
Andreas Schramm (links) und Michael Hans Wittmann von WITTMANN BATTENFELD Deutschland
arbeiten eng zusammen.

Parallel zum Spritzgieprozess meistert
der W832 pro eine Montageaufgabe und
eine umfangreiche Qualitatskontrolle. Von
der SpritzgieBmaschine aus fiihrt der Roboter
das Bauteil zunachst zur Montagestation.
Auf dem Boden der schwarzen Sicherungsbox
befinden sich bei der Modellvariante, die am
Tag unseres Besuchs vom Band lauft, vier
feine Locher. Diese dienen spater - eingebaut
im Fahrzeug - der Entliiftung und werden mit
einer Silikonmembran abgedeckt. Hierfiir halt
der Roboter die Box in der Waagerechten

liber die Montagestation, damit der hoch-
fahrende Stempel die Dichtung passgenau
einsetzen kann.

Fir die 100-Prozent-Qualitatskontrolle hat
MAIER direkt neben der Montagestation eine
Kameraldsung installiert. Der Roboter muss
das Bauteil nur 20 Zentimeter weiter nach
rechts bewegen. Hier zeigen die Servodreh-
achsen des W832 nun ihre Leistungsstarke,
denn es gilt, in schneller Folge drei verschie-
dene kritische Stellen im Bauteil der Kamera
zu prasentieren. Erstens die soeben montierte
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Im Drehtellerwerkzeug werden Polyamid und TPE zeitgleich verarbeitet.

Silikonmembran. Gepriift wird, ob die Memb-
ran richtig sitzt und ob die darunter liegen-
den Locher, die jeweils einen Durchmesser
von lediglich 1 mm haben, auch wirklich alle
durchgangig sind. Um einwandfreie Bilder
auswerten zu konnen, schaltet sich an dieser
Stelle die auf dem Greifer montierte LED-Ka-
mera ein. Nach der Priifung des Entliiftungs-
ventils schwenkt der Roboter das Bauteil, um
der Kamera freien Blick auf die TPE-Dichtung
zu gewdhren. Im Fokus steht genau der
Bereich der Dichtung, der sich ein Stiick weit
tiefer in die Hartkomponente erstreckt. ,Ist
dieser Bereich vollstandig gefiillt, passt auch
der Rest der Dichtung”, sagt Fabio D'Amato,
Betriebsleiter von MAIER. AbschlieBend wird

die Steckerkodierung gepriift. Meldet die Bild-

verarbeitung drei Mal okay, legt der W832
pro die Sicherungsbox auf dem Austaktband
ab, um unmittelbar danach fiir den nachsten
Zyklus einen neuen Satz Einlegeteile aufzu-
nehmen.

Echtzeitkommunikation iiber
Herstellergrenzen hinweg

Um sehr schnell von einer Sicherungs-
boxvariante auf eine andere wechseln zu
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kdnnen, gibt es nicht 18 Werkzeuge, sondern
verschiedene Werkzeugeinsatze und mehrere
Greifer. ,In den Greifern steckt besonders
viel Abstimmungsarbeit”, berichtet Michael
Hans Wittmann, Gebietsverkaufs|eiter von
WITTMANN BATTENFELD Deutschland. ,Wo
platzieren wir die Ventile? Wie fliihren wir die
Energieketten, damit das End-of-arm-Tooling
in klirzester Zeit das Bauteil drehen kann?
Und wie kénnen wir Gewicht einsparen? -
Wir haben uns wirklich jedes Detail ange-
schaut und alle Effizienzpotenziale genutzt."
Je leichter der Roboterarm, desto mehr
Spielraum ergibt sich fir das Gewicht des
Greifers und der zu bewegenden Bauteile.
AuBerdem zahlt ein niedriges Gewicht direkt
auf die Energieeffizienz ein - ein Thema,
das den Entscheidern bei REINERT beson-
ders am Herzen liegt. So freuen sie sich,
dass WITTMANN seine Linearroboter mit
einem nachhaltigen Feature ausriistet. Der
Roboter variiert dank EcoMode Funktion
seine Bewegungsgeschwindigkeit, wobei die
SpritzgieBmaschine mit der Zykluszeit den
Takt vorgibt. Dieses Zeitfenster nutzt der
Roboter vollstandig aus. Meistens bewegt er
sich also langsamer als es technisch méglich

ist. Das spart Energie und schont zugleich
die Mechanik, was fiir eine lange Roboter-
standzeit sorgt.

Damit alle Komponenten in der Produkti-
onszelle - das heift die SpritzgieBmaschine,
die zwei Roboter, das Montagesystem und
die Bildverarbeitung -, die alle von unter-
schiedlichen Herstellern kommen und alle
eine eigene Steuerung haben, miteinander
kommunizieren, sind sie tiber Profinet
vernetzt. Der fiir die Echtzeitkommunikation
ausgelegte Industrial-Ethernet-Standard stellt
einen reibungslosen Prozessablauf sicher
und vereinfacht den Produktionsanlauf nach
dem Rusten. Bevor die zentrale Steuerungs-
einheit an der Automatisierungszelle den
Produktionsprozess startet, priift sie, ob an
der SpritzgieBmaschine und am Linearro-
boter das richtige Programm eingestellt ist.
AuBerdem erméglicht die Vernetzung die
schnelle Fernwartung im Stdrungsfall. Die
Experten von MAIER kénnen sich von extern
auf die Zelle aufschalten, die Steuerung aller
Einzelkomponenten kontrollieren und auf
die Kamerabilder aus der Qualitatssiche-
rung zugreifen. ,WITTMANN ist der ideale
Integrationspartner”, sagt D’Amato. ,So viel



Flexibilitat und Offenheit bieten nicht alle
Roboter."

Einfache Bedienung ist das A und O

WITTMANN war im Hause REINERT
schon lange vor dem Steuerungskastenpro-
jekt bestens bekannt. Im Werk Bissingen
sind zahlreiche weitere WITTMANN Roboter
im Einsatz, und auch in den anderen beiden
Werken von REINERT in Tschechien und
Ruménien wird mit Produkten von WITT-
MANN gearbeitet. ,Unsere Produktionsmit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter sind superfit
und vertraut mit der Programmierung und
Bedienung der WITTMANN Roboter", sagt
Klement. ,Das liegt vor allem an der einfa-
chen Bedienbarkeit und der Kontinuitét in
der Bedienlogik tber viele Robotergeneratio-
nen hinweg."

Zu Projektbeginn war kurzzeitig ein
Knickarmroboter fiir die Einlege-, Entnahme-,
Montage- und Priifaufgaben im Gesprach.
Doch REINERT hat sich bewusst gegen die-
sen Vorschlag entschieden. ,Ich sage immer,
es soll so einfach wie mdglich sein”, so Jiir-
gen Hahn. ,Das minimiert das Fehlerrisiko,
und unsere Maschinenbediener sind mit viel
Motivation bei der Sache.” AuBerdem weil3
der Geschaftsfiihrer um die weiteren Vorteile
von WITTMANN: ,Die Roboter sind robust
und langlebig, und wir bekommen einen
tollen Service."

In enger Teamarbeit haben REINERT,
MAIER und WITTMANN die Automatisierung
des Gesamtprozesses auf maximale Effizienz
und Flexibilitdt getrimmt. ,Wir haben jedes
Detail hinterfragt, um alle Anforderun-
gen abzudecken und dennoch glinstig zu
bleiben”, berichtet Michael Hans Wittmann.
Programmierer und Softwareexperten von
WITTMANN waren mit an Bord. ,Wenn es
etwas umzuprogrammieren gab, geniigte
ein Anruf und sofort ging es weiter”, so
D'Amato.

Ausgelegt ist die Produktionzelle auf die
Produktion von bis zu 400.000 Baugruppen
pro Jahr. In der Vorserie werden zunéchst
50.000 Sicherungskasten fiir die landwirt-
schaftlichen Nutzfahrzeuge hergestellt. Wie
schnell die Stlickzahlen steigen werden, ist
nicht absehbar. Zunachst soll die Produk-
tionszelle mit anderen, ahnlich anspruchs-
vollen Bauteilen ausgelastet werden. ,Das
Grundkonzept der Produktionszelle halt uns
alle Moglichkeiten offen”, sagt Christoph
Klement. Sobald es mit den Sicherungskas-
ten richtig losgeht, lassen sich die manuell
zu bestiickenden Trays sehr einfach durch
Ritteltopfe, Bunker und Vereinzeler ersetzen.
Dann kann die Anlage bis zu acht Stunden
am Stiick autonom produzieren.

Zwischen Montagestation und Austaktband befindet sich die Kamera fiir die vollautomatische
100-Prozent-Qualitatskontrolle.

Schopfen gemeinsam alle Effizienzpotenziale aus: Andreas Schramm von WITTMANN BATTENFELD,
Alen Cevra von MAIER, Michael Hans Wittmann von WITTMANN BATTENFELD, Anlagenbediener
Robil Giin, Christoph Klement und Jiirgen Hahn von REINERT sowie Fabio D’Amato von MAIER
(von links nach rechts).
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Gesamtlosungen

+Wir brauchen die beste
SpritzgieBtechnik"

Die Mueller/Tecnoplast Unternehmensgruppe gehort in Brasilien zu den Pionieren im Kunststoffspritzgieen.
Als langjahriger Partner der groBen, namhaften Automobilproduzenten im Land steht Mueller/Tecnoplast tag-
taglich vor der Herausforderung, hochste Qualitdat mit hochster Effizienz zu vereinen. SpritzgieBgesamtlosungs-

partner WITTMANN schafft hierfiir die technologischen Voraussetzungen.

s sind zwei grolRe schwarze Spritz-
EgieBteiIe, die uns Alexandre Ramos,

Director von Mueller/Tecnoplast, beim
Werksrundgang wahrend unseres Besuchs
in Sdo Paulo City, prasentiert. Das grol3ere
der beiden lief soeben vom Austaktband
einer MacroPower 650 SpritzgieBmaschine.
Es handelt sich um eine Handschuhfachbox
und den dazugehorigen Deckel, die die Divi-
sion Mueller fiir das Toyota Werk im nur 100
Kilometer entfernten Sorocaba produziert.

Die beiden Teile sind typisch fir das
Produktspektrum. Fast ausschlieBlich werden
bei Mueller/Tecnoplast Bauteile fir die
Automobilindustrie produziert. Die MacroPo-
wer von WITTMANN ist hier der bevorzugte
Maschinentyp.

Das SpritzgieBen der Handschuhfachbo-
xen und -deckel stellt enorm hohe Anforde-
rungen an die Prazision und Oberflachengi-
te, wie Ramos erklart: ,Die beiden Bauteile
werden mittels Vibrationsschweien mitei-
nander verbunden. Um eine gute Schweil3-
naht zu erhalten, missen sie geometrisch
perfekt zusammenpassen.”

Absolut reproduzierbare Oberflachen

Mit ihren sehr prézisen servohydrauli-
schen Bewegungen und ihrer hohen Ein-
spritzkonstanz spielt die MacroPower 650
bei diesen Bauteilen ihre Stérken voll aus.
Vor allem in Kombination mit Flowcon plus,
dem intelligenten Durchflussregler von WITT-
MANN. Er iiberwacht samtliche Kiihlkreise
und erkennt StérgroRen, wie zugesetzte Kiihl-
kanale oder Durchflussschwankungen. Uber
Proportionalventile gleicht das System diese
UnregelméaBigkeiten im laufenden Produkti-
onsprozess automatisch und zehntelgenau
aus. Auf diese Weise wird die Temperatur
gleichmaBig im Werkzeug verteilt. Das
Ergebnis ist eine sehr hohe Qualitatskons-
tanz. ,Manuell wére diese Aufgabe nicht zu
bewaltigen”, verdeutlicht Marcos Cardenal
von WITTMANN BATTENFELD do Brasil. ,Mit
der intelligenten Assistenz kann Mueller/
Tecnoplast eingreifen, bevor Ausschuss
produziert wird."
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Mueller/Tecnoplast produziert auf MacroPower Maschinen unter anderem Handschuhféacher
fiir Toyota. (Bild: Toyota)

Die hohe Reproduzierbarkeit der Ober-
flachen ist deshalb so wichtig, weil es sich
um Sichtbauteile handelt, die exakt zu den
Instrumententafeln passen missen, die nicht
im selben Haus produziert werden. ,Bei Far-
be und Glanz haben wir keinerlei Spielraum”,
50 Ramos.

Sechs Jahre ist es her, dass Mueller von
Toyota einen ersten Auftrag fiir die Produk-
tion von Handschuhfachern erhielt. Inzwi-
schen ist der Verarbeiter bei dieser Innen-
raumkomponente der Alleinlieferant fiir alle
in Brasilien produzierten Toyota-Modelle.

.Mueller und Tecnoplast sind in Brasilien
Pioniere im KunststoffspritzgieBen. In den
frithen 1950er Jahren waren die Unterneh-
men die ersten, die die zu dieser Zeit im
Land stark aufstrebende Automobilindustrie
mit Kunststoffteilen belieferte”, berichtet
Alexandre Ramos, der die Unternehmens-
geschichte selbst bereits seit 25 Jahren
mitgestaltet.

1937 von Dr. Fritz Jacob, einem deut-
schen Auswanderer, gegriindet, machte sich
das Unternehmen zunachst mit Haus-
haltswaren einen Namen. In der Mitte des
20. Jahrhunderts erweiterten die neuen
polymeren Materialien die Mdglichkeiten
und das Produktportfolio und veranderten
den Branchenfokus. Mit unter anderem
Ford, Volkswagen, Scania Latin America
und Toyota besteht eine jahrzehntelange
Zusammenarbeit.

Automotive Lighting eroffnet neue
Perspektiven

Neue Chancen erkennen und nutzen -
diese Tugend ist in der DNA von Mueller/
Tecnoplast fest verankert. Ein noch junger
Geschaftsbereich ist Automotive Lighting,
der durch das verstarkte Engagement japa-
nischer Automobilhersteller in Stidamerika
gute Wachstumsprognosen hat. Es kommen
neue Anforderungen, aber auch weitere
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Die Handschuhfacher bestehen aus zwei SpritzgieBbauteilen - Box
und Deckel -, die auf einer MacroPower 650 produziert werden.

Zulieferer ins Land. Auch wenn der Wettbe-
werb zunimmt, sieht Alexandre Ramos darin
eine gute Entwicklung. ,Ich habe nicht vor,
hier der einzige zu sein, sondern ich mdchte
Teil einer starken Produktionskette sein. Als
Director trage ich schlieBlich nicht nur fiir
die Firma und unsere Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter Verantwortung. Mir ist es sehr
wichtig, auch einen Beitrag zu leisten, unser
Land und unsere Gesellschaft weiterzuent-
wickeln."

Scheinwerfer, Riickleuchten, Reflektoren,
Linsen und Lichtleiter werden immer 6fter
vor Ort produziert. Verarbeitet werden
sowohl Polycarbonat als auch PMMA. ,Wir
brauchen hierfirr die beste Spritzgieltech-
nik", sagt Ramos.

Materialschonend plastifizieren

Mit dem neuen Geschéftsfeld kamen erste
SmartPower SpritzgieBmaschinen in den
Maschinenpark. Daneben kommen aber auch

Vertrauensvolle
Partnerschaft seit
vielen Jahren (von
links nach rechts):
Cassio Luis Saltori
von WITTMANN
BATTENFELD do
Brasil, die Directors
Pablo Aparecido
Rabachini und
Alexandre Ramos
sowie Maschinen-
bedienerin Neuza
Damasceno von
Mueller/Tecnoplast,
und Marcos Cardenal,
ebenfalls WITTMANN
BATTENFELD do
Brasil.

hier die im Haus lange bewahrten Macro-
Power Maschinen zum Einsatz. Licht ist bei
Fahrzeugen inzwischen ein Designelement.
Zum Teil werden sehr lange Lichtleiter bend-
tigt - ein Trend, der die SpritzgieBwerkzeuge
gréBer werden lasst.

Um héchste optische Qualitat mit Ver-
arbeitungseffizienz zu kombinieren, stat-
tete WITTMANN die fiir die Business Unit
Lighting bestimmten SmartPower und Mac-
roPower Maschinen mit gezielt fir dieses An-
wendungssegment entwickelten Niederkom-
pressionsschnecken vom Typ Optimelt aus.
,Optimelt Schnecken stellen beim Plastifizie-
ren eine sehr gute Materialschonung sicher”,
sagt Cassio Luis Saltori, Geschéftsfihrer von
WITTMANN BATTENFELD do Brasil.

Auf dem Weg zur CO-Neutralitat
Insgesamt 54 SpritzgieBmaschinen

stehen im Werk in Sdo Paulo. Die Mehrzahl

kommt von WITTMANN. Als Gesamtlésungs-

Angiisse werden zum Teil direkt an der Maschine vermahlen
und wieder neu verarbeitet.

anbieter zeichnet WITTMANN bei Mueller
Tecnoplast von SpritzgieBmaschinen (iber die
Automatisierung und Peripherie bis hin zu
Mihlen zum InlineVermahlen von Angiissen
verantwortlich. ,WITTMANN ist fiir uns ein
wichtiger Baustein fiir unsere hohe Wettbe-
werbsfahigkeit”, betont Alexandre Ramos.
Dabei geht es nicht nur um Qualitat.

Zum einen geht es um die hohe Flachen-
produktivitat, die die MacroPower Maschinen
ermaéglichen. ,Es passen mehr Maschinen in
die Halle", bringt es Ramos auf den Punkt.
JWir sind hier Mitten in der Stadt, wo die
Flachen teuer sind.”

Zum anderen spielt die Nachhaltigkeit
eine immer groBere Rolle. Material- und Ener-
gieverbrduche werden systematisch erfasst,
analysiert und optimiert. ,Wir sehen, dass
die WITTMANN Maschinen im Vergleich zu
den anderen Maschinen im Werk sehr wenig
Energie verbrauchen”, sagt Ramos.

Die Automobilindustrie treibt ihre
Zulieferer mit hohem Tempo in Richtung
CO,Neutralitat. Mit Toyota zum Beispiel hat
Mueller ein entsprechendes Commitment
unterzeichnet.

Immer schnell vor Ort

,Die WITTMANN Maschinen machen es
unseren Technikern sehr einfach”, erzahlt
Alexandre Ramos und spricht damit nicht
nur die robuste Maschinenkonstruktion mit
cleveren Features fiir eine leichte Wartung
und Instandhaltung an. Vielmehrt geht es
dem Manager um die technische Unterstiit-
zung, die die Unternehmen vor Ort in So
Paulo erhalten. WITTMANN BATTENFELD do
Brasil ist nur eine Autostunde vom Mueller/
Tecnoplast Werk entfernt. ,Wir bekommen
immer sehr schnell geholfen”, sagt Ramos.
,Fr uns ist das eine groBe Motivation, uns
auch bei neuen Projekten immer wieder fiir
WITTMANN zu entscheiden.”
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Energieeffizienz

Hochwertige Kosmetik-
verpackungen nachhaltig
und effizient produziert

Design ist seine Leidenschaft und das sieht man auch an den Produkten. Tomaz dos Santos ist der Inhaber
und Geschaftsfiihrer von Thomriss, einem grol3en brasilianischen Hersteller von Kosmetikverpackungen.
Seine tagliche Herausforderung: Hochwertige Oberflachen mit einer nachhaltigen und kosteneffizienten
Produktion zu vereinen. WITTMANN unterstiitzt mit Maschinen, Automation, Peripherie und viel anwen-

dungstechnischer Beratung.

esonders stolz ist Tomaz dos Santos auf
Bden groBen Reinraum in der vor zehn

Jahren neu errichteten Firmenzentrale
in Leng6is Paulista, knapp 280 Kilometer
nordwestlich der Stadt Sdo Paulo. ,Qualitat
ist unser Topkriterium®, erklart uns der CEO
bei unserem Besuch im Produktionswerk. Auf
dem Tisch im groBBen, hellen Besprechungs-
raum liegen die unterschiedlichsten Verpa-
ckungsteile, darunter Lippenstiftgehause,
Mascara-Flaschchen, Make-up-Tiegel und
Tropflaschen fir flissige Praparate. Mehr als
50 verschiedene Verpackungsformate sind
im Angebot. Fir die SpritzgieBproduktion
ist das eine ungeheuer hohe Zahl. Denn ein
Lippenstift allein erfordert mindestens fiinf
Werkzeuge, und jedes Produkt kann in un-
zéhlbaren Varianten geordert werden. Viele
Verpackungsteile werden bedruckt, lackiert
oder metallisiert.

.Das geht nur mit einer hochprazisen
und sehr sauberen Produktion”, erklart dos
Santos. Jedes noch so kleine Staubkorn und
jede noch so feine Unebenheit wiirde nach
dem Metallisieren deutlich ins Auge fallen
und zu Ausschuss fiihren. Grundlage fiir die
perfekten Oberflachen ist die hohe Abform-
genauigkeit beim SpritzgieBen. 44 Spritzgiel3-
maschinen stehen in der Halle. Bei fast allen
handelt es sich um SmartPower Maschinen
von WITTMANN.

.Die SmartPower SpritzgieBmaschinen
vereinen sehr prazise Maschinenbewegungen
mit viel Dynamik und einer hohen Effizienz",
erklart Cassio Luis Saltori, Geschaftsfiihrer
von WITTMANN BATTENFELD do Brasil.
.Mit diesen Eigenschaften ist die Baureihe
pradestiniert fiir den Einsatz in der besonders
preissensitiven Herstellung von Kosmetikver-
packungen.”

Die Drive-on-Demand-Antriebstechnik
kombiniert reaktionsschnelle Servomotoren
mit leistungsstarken Konstantpumpen, was
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Verpackungen
aus PET zeichnen
sich durch Trans-
parenz, eine hohe
Steifigkeit und
Bestédndigkeit
aus.

bei einem minimalen Energieverbrauch sehr
schnelle und zugleich sehr prazise Maschi-
nenbewegungen ermdglicht. Ein zusatzlicher
Energiespareffekt ergibt sich durch das
Energieriickgewinnungssystem KERS.

Qualitatskonstanz fiir niedrigste
Produktionskosten

Aus der Zusammenarbeit zwischen WITT-
MANN BATTENFELD do Brasil und Thomriss,
ist langst eine Freundschaft geworden.
Tomaz dos Santos und Marcos Cardenal von
WITTMANN BATTENFELD do Brasil kennen
sich seit 33 Jahren. 1990 hat dos Santos
sein Unternehmen gegriindet und die ersten
SpritzgieBmaschinen beschafft. Obwohl von
Beginn an von WITTMANN BATTENFELD
berzeugt, wurde zunéchst in Spritzgiel-
maschinen eines chinesischen Anbieters
investiert. Aus Kostengriinden, wie der

Geschéftsfiihrer berichtet. Die Qualitat habe
nicht gepasst. Deshalb kommen inzwischen
nur noch Maschinen aus der WITTMANN
Gruppe ins Werk. Aufgrund der sehr hohen
Prozessstabilitdt komme das am Ende giinsti-
ger. Nicht zu vergessen der anwendungstech-
nische Support, den Marcos Cardenal und
Cassio Luis Saltori leisten.

Als einziger Anbieter im Markt ist
WITTMANN in der Lage, Gesamtldsungen
anzubieten, die von der Rohmaterialaufberei-
tung und -versorgung Ulber das SpritzgieRen,
die Automatisierung und Werkzeugtempe-
rierung bis zum Inline-Recycling und der
Digitalisierung den gesamten Spritzgie3pro-
duktionsprozess umfassen. Tomaz dos Santos
nutzt diesen Vorteil fiir sich aus. Die gesamte
Peripherie zum Trocknen, Férdern und Dosie-
ren der Kunststoffgranulate kommt ebenso
von WITTMANN wie die Linearroboter fiir das
Entformen und Ablegen der Spritzgieteile.
Die Automatisierung wird angesichts der
steigenden Qualitats- und Effizienzanforde-
rungen fiir Thomriss immer wichtiger.

PET in immer mehr Anwendungen
JWITTMANN ist fiir uns ein Entwicklungs-
partner”, betont dos Santos. ,Ich kann mich
darauf verlassen, dass Cassio und Marcos
flr uns immer das Bestmdgliche herausho-
len.” Zum Beispiel bei den Tropfflaschende-
ckeln mit integrierter Pipette, die aus zwei
unterschiedlichen Materialien bestehen.
Fir den flexiblen Dom kommt ein TPE zum
Einsatz, und der Schraubaufsatz besteht aus
Polypropylen. Beide Komponenten werden in
Mehrkavitatenwerkzeugen produziert und un-
mittelbar nach dem Spritzguss direkt im Werk
montiert. Die beiden Entwicklungspartner
haben nach umfangreichen Tests gemeinsam
die Materialien ausgewahlt und den Prozess
optimiert. ,Wir sind mit dieser Lésung sehr
flexibel und kostengiinstig”, sagt dos Santos.




Fiir die Oberflachenveredelung steht im Produktionswerk ein groBer

Reinraum zur Verfiigung.
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Mehr als eine Kunden-Lieferantenbeziehung. Tomaz dos Santos (Mitte)
von Thomriss, Cassio Luis Saltori (links) und Marcos Cardenal (rechts)
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Insgesamt 44 SpritzgieBmaschinen sind im Einsatz. Den Léwenanteil

machen servohydraulische SmartPower Maschinen aus.
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THOMRISS THOMRIS

THOMRISS

von WITTMANN BATTENFELD do Brasil sind seit vielen Jahren

Entwicklungspartner.

Wo immer es die geforderte Funktionalitat
zulasst, verfolgt Thomriss eine strikte Mono-
materialstrategie. ,Unsere Kunden achten
extrem auf Nachhaltigkeit. Im Kosmetikbe-
reich ist die Nachhaltigkeit der Verpackung
ein wichtiges Kaufkriterium®, so dos Santos.

Genau aus diesem Grund haélt ein fur
Thomriss relativ neues Material rapide Einzug
ins Produktportfolio: PET. ,PET hat viele
Vorteile. Verpackungen aus PET zeichnen sich
durch Transparenz, Steifigkeit und Besténdig-
keit aus. Fiir uns entscheidend ist aber das
Recycling. Es gibt fiir das Material bereits
einen geschlossenen Kreislauf. Wir designen
immer mehr Verpackungen fiir PET, und
gehen auch in Hochvolumenanwendungen
den PET-Way."

Unter den Produkten vor uns auf dem
Besprechungstisch finden wir gleich mehrere
Beispiele fiir innovative Verpackungen aus
PET sowie recyceltem PET. Zum Beispiel
Lip-Gloss-Behalter, die am Tag unseres
Besuchs vom Austaktband einer SmartPower
Maschine laufen und die uns kurz darauf im
Reinraum bei der Oberflachenveredelung ein
weiteres Mal begegnen.

16.000 Quadratmeter Nutzflache bietet
das moderne Werk. Die Produktion wird
kontinuierlich erweitert und modernisiert.

In Kiirze wird eine groe Zentralanlage fiir
die Granulattrocknung und -versorgung von
WITTMANN installiert. Auch diese MafBnah-
me tragt dazu bei, die Effizienz und Nachhal-
tigkeit weiter zu steigern.

Alles aus einer Hand: Die Granulatversorgung erfolgt durchgehend
tiber WITTMANN Peripherie.

Willkommen bei Thomriss in Brasilien.
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Technologie

Von der Sonne direkt in die
SpritzgieBmaschine

Photovoltaikanlagen sind auf
den Ddchern von Industriebe-
trieben keine Seltenheit mehr.
Die hohen Energiepreise sowie
Abnahmebegrenzungen und in-
stabile Netze machen es lukrativ,
ein Stlick weit unabhangig vom
Strommarkt zu sein. Zumal der
Einsatz von Solarenergie auch
auf die Nachhaltigkeitsziele
einzahlt. Dabei gibt es bei der
effizienten Nutzung regenerati-
ver Energien noch jede Menge
unausgeschopftes Potenzial.
WITTMANN unterstiitzt spritz-
gieBverarbeitende Unterneh-
men, dieses zu erschlieBen. Der
Schlussel liegt in der Nutzung
von Gleichstrom als direkte
Energiequelle.

ir schreiben das Jahr 2022 und
gehen gedanklich zuriick auf die
K Messe nach Diisseldorf. Was die

Messebesucher in Halle 15 am Stand von
WITTMANN erleben, kommt einer Revolution
gleich. Die SpritzgieBproduktionszelle, auf
der Elektronikkomponenten aus flammge-
schiitztem Polyamid produziert werden,

ist mit Solarpanelen versehen. Spritzgiel3-
maschine und Roboter werden (iber einen
Gleichspannungszwischenkreis direkt mit
Solarenergie betrieben. - Eine Konzeptstudie,
die WITTMANN in Zusammenarbeit mit
seinem Kunden WAGO vorstellte. Die beiden
Entwicklungspartner meldeten die Lésung
gemeinsam zum Patent an.

Nur ein Jahr spéater prasentierte WITT-
MANN erneut eine iiber Solarenergie direkt
mit Gleichstrom betriebene Produktionszelle
- nicht mehr als Konzeptstudie, sondern als
serienreife Losung inklusive Solarstromspei-
cher.

Die Prasentation auf der Fakuma 2023
und darauf folgenden weiteren internati-
onalen Fachmessen brachte den Stein ins
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Rollen. Das Interesse der SpritzgieBindustrie
an der direkten Nutzung von Solarstrom tiber
DC-Netze steigt seither kontinuierlich an.
WITTMANN evaluiert und bearbeitet aktuell
eine Reihe konkreter Projektanfragen. In der
SpritzgieBindustrie ist WITTMANN der Pionier
auf dem Gebiet der DC-Technologie. Als
erster Ausriister bietet WITTMANN spritzgiel3-
verarbeitenden Unternehmen Maschinen und
Produktionszellen an, die Solarenergie aus
einem Gleichstromnetz direkt nutzen kénnen.

Versorgungssicherheit im Fokus

Solarenergie ist ebenso wie andere regene-

rative Energien, die zum Beispiel in Wind-
kraft- oder Biogasanlagen erzeugt werden,
Gleichstrom (DC). Die allgemeine Strom-
versorgung aber erfolgt iber Wechselstrom
(AC). Um die alternativen Energien nutzen zu
kénnen, kommen Stromwandler zum Einsatz.
DC wird zum Transport und Verteilen in AC
umgewandelt - und am Energieverbraucher
zum Teil wieder zuriick in DC transformiert,
denn viele Verbraucher arbeiten mit DC.
Allen voran sind dies Frequenzumrichter zur
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stufenlosen Drehzahlsteuerung fiir elektromo-
torische Systeme. Elektromotoren haben im
industriellen Umfeld einen Stromverbrauchs-
anteil von 70 Prozent. Weitere Beispiele fiir
DC-Verbraucher sind Computer, Fernseher,
LED-Lampen und Elektrofahrzeuge. Sowohl

in der industriellen Produktion als auch im
taglichen Leben haben wir also ein standiges
Umwandeln von DC in AC und umgekehrt,
und bei jeder Umwandlung geht ein Teil der
Energie verloren. Pro Wandlungsstufe betragt
der Verlust 2 bis 4 Prozent, und damit sinkt
die Energieeffizienz der Anwendungen.
Genau diese Uberlegung gab den AnstoR,
Gleichstrom (iber dezentrale DC-Netzwerke,
so genannte DC-Microgrids, ohne Umwand-
lung in Wechselstrom direkt nutzbar zu
machen.

Neben dem Einsparen von Energie und
der damit verbundenen Verringerung des
CO,-FuBabdrucks gibt es weitere Motivati-
onsfaktoren, sich mit den Maglichkeiten der
DC-Technologie auseinanderzusetzen. Es
geht in erster Linie um die Versorgungssicher-
heit. Der steigende Stromverbrauch durch un-



ter anderem Elektroautos und Warmepumpen
sowie die voranschreitende Elektrifizierung
der Industrieproduktion belasten zunehmend
das vorhandene Stromnetz und der Ausbau
hinkt oft hinterer. Selbst in Ldndern mit einer
sehr guten Stromversorgung, wie Deutsch-
land oder Osterreich, konnte es zukiinftig
vermehrt zu Netzausfallen kommen, flirchten
Experten. Gleichstromnetze kénnten hier zu
einem wichtigen Baustein der Versorgungssi-
cherheit und Klimaneutralitat werden. Hierzu
tragt entscheidend bei, dass sich Gleichstrom
gut in Batterien speichern ldsst und sich
teure Stromspitzen auf diese Weise effizient
abdecken lassen.

Ein weiteres Argument ist die groRere
Ressourceneffizienz beim Ausbau der Strom-
netze. Drei-Leiter-Gleichstromnetze erfordern

mit den heute verfiigharen Technologien
deutlich weniger Kupfer als Leitermaterial
als Fiinf-Leiter-AC-Netze und zudem weniger
elektronische Bauteile. Gleichrichter in den
Geraten zum Beispiel entfallen komplett.

Solarspeicherbatterie halt
Leistung konstant

Wie kann die direkte Nutzung von So-
larenergie im SpritzgieBbetrieb nun konkret
aussehen? - Die Losung von WITTMANN
basiert auf drei Komponenten: Einer fiir die
DC-Technologie modifizierten SpritzgieBma-
schine oder Produktionszelle, dem DConnect
Microgrid und einer Salimax Speicherbatterie,
die gezielt fir den nachhaltigen Einsatz in
Industrieunternehmen entwickelt wurde.

DConnect bildet quasi das Riickgrat der
Gleichstromversorgung im Betrieb. Es handelt
sich um ein selbstregelndes DC-Microgrid, in
das sich DC-Produzenten und DC-Verbrau-
cher einfach einbinden und miteinander
verbinden lassen. DConnect kommt ohne
externen Controller aus und benétigt keinen
Internetanschluss. Damit ist das System vor
Cyberkriminalitat geschiitzt.

Aufgabe der DCSpeicherbatterie Salimax
ist es, fiir eine konstante Spannung zu sor-
gen, auch wenn unterschiedliche Verbraucher
mit Energie versorgt werden und die zur Ver-
fligung gestellte Stromleistung Schwankun-
gen unterliegt. Die mit Kochsalz arbeitenden
Solarspeicherbatterien werden in unterschied-
lichen GroBen mit Speicherkapazitdten bis 2
MWh angeboten. Die Salzbatterien erreichen

weitere Maschinenmodelle und Peripheriege-
rate fiir die Einbindung in Gleichstromnetze
entwickelt. Neu stellte WITTMANN auf sei-
nen Competence Days im Juni beispielsweise
DC-Temperiergerate vor.

Die vollelektrischen EcoPower Maschinen,
die mit hochdynamischen Servomotoren zum
Antrieb der Hauptbewegungen ausgerts-
tet sind, eignen sich ganz besonders fiir
den Einsatz im DC-Netz. Sie sind mit dem
patentierten KERS - Kinetic Energy Recovery
System - ausgestattet, das bei Bremsvorgan-
gen Bewegungsenergie in elektrische Energie
umwandelt. Im klassischen AC-Betrieb ldsst
sich diese Strommenge nur innerhalb der
Maschine nutzen. Integriert in ein DC-Netz,
kann die zuriickgewonnene Energie ins Netz
zurlickgespeist werden, um sie anderen Ab-

WITTMANN macht
als Vorreiter in der
SpritzgieBbranche
Solarenergie direkt
fiir die Verarbei-
tungsmaschinen
nutzbar. Auf den
jlingsten Messen
wurden serienreife
Lésung prasen-
tiert.

die gleiche Energiedichte wie herkémmliche
Lithium-lonen-Batterien vergleichbarer GroRe.
Dabei ist die Salzbatterie deutlich umwelt-
freundlicher und sicherer. Sie kommt ohne
bedenkliche Materialien aus und ldsst sich
am Ende ihrer Nutzungsdauer vollstandig
recyceln. AuBBerdem ist die Salzbatterie nicht
brennbar und nicht explosionsgefahrlich.
Dadurch benétigt sie weder eine groRe
Klimatisierung noch eine Brandschutzinfra-
struktur, sondern kann direkt in der Nahe der
Verbraucher platziert werden.

Zur Einbindung in das DConnect Mi-
crogrid bietet WITTMANN in einem ersten
Schritt SpritzgieBmaschinen der EcoPower
Baureihe sowie Linearroboter vom Typ WX
in DC-Ausfiihrung an. Kontinuierlich werden

nehmem zur Verfligung zu stellen oder in der
Batterie zu speichern.

So produziert die von WITTMANN auf
Messen prasentierte Produktionszelle mit
einer EcoPower B8X 180,750+ und einer
installierten Salzspeicherkapazitét von
45 kWh (iber acht Stunden unterbrechungs-
frei, ohne dass zwischendurch auf das
AC-Netz umgeschaltet werden muss.

Energiebedarf um bis zu 15 Prozent
reduzieren

Die ersten Praxistests zeigen, dass allein
durch die Reduktion von Wandlungsver-
lusten der Energiebedarf einer direkt mit DC
versorgten Produktionszelle um bis zu 15
Prozent sinkt.
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Das DC-Microgrid ermdglicht die einfache Einbindung von DC-Produzenten und DC-Verbrauchern.

Dabei geht es bei allen Uberlegungen
zur Etablierung von DC-Netzen nicht um
ein Entweder-oder. Vielmehr werden sich
Gleichstromnetze in immer mehr Bereichen
parallel zur bestehenden Versorgung mit
Wechselstrom etablieren. Sollte zum Beispiel
an triiben Tagen mit weniger Sonnenein-
strahlung der Batteriespeicher irgendwann
erschopft sein, schaltet das System automa-
tisch auf AC:Versorgung um. Der Ubergang
ist in der Produktion nicht zu spiiren, die
Maschine wird kontinuierlich mit konstanter
Leistung versorgt.

Auch auf lange Sicht ist es wahrschein-
lich, dass AC- und DC-Netze parallel existie-
ren werden. Dies bietet den Vorteil, dass flr
jede Anwendung individuell entschieden
werden kann, welche Stromversorgung die
groBte Gesamteffizienz bietet.

ROI unter Umstéanden schon
in wenigen Sekunden

Wie sieht es nun mit dem ROl aus? Am
schnellsten rechnet sich der Aufbau und Be-
trieb eines DC-Microgrids bei der Installation
einer neuen DC-gekoppelten Photovoltaik-An-
lage. So lasst sich das Energie- und Lastenma-
nagement von Beginn an optimal auslegen.
Zu empfehlen ist auBerdem, nicht allein die
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Aufgabe der DC-Speicherbatterie Salimax ist
es, fiir eine konstante Spannung zu sorgen.

SpritzgieBproduktionszellen, sondern auch die
Peripherie und Teile der Infrastruktur, wie die
Druckluftversorgung, die Beleuchtung und
Klimatisierung, ins DC-Netz zu integrieren.
Den gr6Bten Einfluss auf den ROI hat je-
doch die Stabilitat der Stromversorgung am

jeweiligen Standort. Kommt es regelmaRig
zu Unterbrechungen und gibt es Begrenzun-
gen der zur Verfiigung gestellten Leistung,
rechnet sich ein DC-Microgrid mit DC-gekop-
peltem Batteriespeicher besonders schnell.
Bei sehr kritischen Bauteilen kann sich die
Investition in eine Energieversorgung mit
Gleichstrom schon bei einem Blackout von
wenigen Sekunden amortisieren.

i
pC

Das Angebot an DC-fahigen Maschinen und
Anlagen wachst kontinuierlich. Neu hat
WITTMANN ein DC-fahiges Temperiergerat im
Programm.




Aus der WITTMANN Welt

Die WITTMANN Gruppe
investiert

Produktionskapazitat in Indien gestarkt

m das rasante Wachstum der
WITTMANN Gruppe in Indien zu un-
terstiitzen, Ubersiedelte die Zentrale

von WITTMANN BATTENFELD India in ein
neues Firmengebaude. Das neue Gebdude

befindet sich in Chennai im Bezirk Tiruvallur,

ungefahr neun Kilometer vom bisherigen
Standort entfernt. Mit einer Nutzflache von
5.000 Quadratmetern bietet es doppelt so
viel Platz fiir Biiros und die Produktion als
der bisherige Standort.

,Mit der Investition in unsere Zentrale
kénnen wir den aktuellen Anforderungen
besser entgegenkommen und unsere
Kundenbasis in Indien sowie unsere Export-
markte weiter ausbauen”, freut sich Nanda
Kumar, Geschaftsfiihrer von WITTMANN
BATTENFELD India, Gber die Investition.
Zusétzlich zur Zentrale im wirtschaftlich
besonders starken Siiden unterhélt die
WITTMANN Gruppe zwei weitere Vertriebs-
und Servicestandorte, in New Delhi und
Pune, sowie zehn Verkaufsbiiros. Damit ist
eine gute Vor-Ort-Unterstiitzung in dem
grol3flachigen Land gegeben.

Die neue Zentrale von WITTMANN BATTENFELD India in Chennai.

die lokalen Anforderungen gezielt angepass-
te Temperiergerate, Materialtrockner sowie
IML- und Automatisierungssysteme aus der
eigenen Produktion angeboten.

Seit 2007 ist die WITTMANN Gruppe mit
einer eigenen Niederlassung in Indien préa-
sent. Zusatzlich zur Betreuung des lokalen
Markts unterstiitzt die Niederlassung die
Aktivitaten auf der arabischen Halbinsel
und in Zentralafrika.

Die Anforderungen der indischen Kunst-
stoffindustrie unterscheiden sich aufgrund
der lokalen Gegebenheiten teilweise deut-
lich von den Anforderungen anderer Markte.
WITTMANN BATTENFELD India treibt des-
halb konsequent auch eigene Produktent-
wicklungen voran, die das globale Produkt-
portfolio der WITTMANN Gruppe sehr gut
ergdnzen. So werden in Indien zusatzlich zu
den Standardprodukten von WITTMANN an

Ausbau in Ungarn, der Tiirkei und China

Méglichst nah beim Kunden zu produzieren,
bringt Vorteile, zum Beispiel kiirzere Lief-
erzeiten oder die flexiblere Anpassung der
Produkte und Technologien an die regionen-
spezifischen Anforderungen. Die WITTMANN
Gruppe treibt die Dezentralisierung der
Produktion deshalb weiter voran. Schwer-
punkte sind neben Indien Ungarn, Tiirkei und
China.

So konnte die ungarische Vertriebs- und Ser-
viceorganisation in Térokbalint in der Nahe
von Budapest ein neues Gebdude beziehen.

Um die Kapazitat im Produktionswerk Moson-

magyarévar im Norden Ungarns starken zu
kénnen, entsteht 40 Kilometer weiter siidlich
in lkreny in Kiirze ein zweites Werk, das sich
auf die Blechbearbeitung konzentrieren wird.
Neu im weltweiten Produktionsverbund

ist der Standort Dilovasi in der Tiirkei. Der
Schwerpunkt dort liegt ebenfalls auf der
Blech- und Metallverarbeitung. AuBerdem
werden Peripheriegeréate vor Ort vollstandig

montiert. Der Standort Dilovasi zeichnet sich
durch einen wachsenden Arbeitsmarkt aus,
der in den ndchsten Jahren keinem demograf-
ischen Wandel unterliegt und eine hohe Zahl
qualifizierter Arbeitskrafte bereithalt.

Zuletzt wurde in China ein neues Investition-
sprojekt gestartet. Das Werk in Kunshan wird
ausgebaut, um zukiinftig auch SpritzgieBmas-
chinen vor Ort in Asien zu bauen.

Die neue Vertriebs- und Serviceorganisation
in Torokbalint, Ungarn.

Der Standort Dilovasi in der Tiirkei bietet
einen guten Zugang zu Facharbeitern.

Riistet sich fiir die Montage von SpritgzieBma-
schinen: Das Werk Kunshan in China.
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