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Beim SpritzgieBen der TPU-Sohlen
fur seine hochwertigen Schuhe setzt
Ecco ausschlieBlich auf ARBURG
Technik. Dank der ALLROUNDER
SpritzgieBmaschinen mit MULITLIFT
Robot-Systemen konnte der
AusstoB verdoppelt werden.




EDITORIAL

Vielleicht wundern Sie sich,
jetzt schon die neue Ausgabe
der ,today” in den Handen

zu halten? Wir haben be-

wusst den Erscheinungster-
min nach vorne verlegt, um lhnen unter anderem
rechtzeitig eine Vorschau auf die Technologie-Tage
2016 zu bieten. Vielleicht entscheidet sich der ein oder
andere ja noch kurzfristig, unser internationales
Branchenevent in LoBburg zu besuchen. Es lohnt sich
auf alle Falle: Obwohl dieses Jahr die Weltleitmesse K
stattfindet, haben wir fur die Technologie-Tage
ein ambitioniertes Programm mit Highlights und
Uberraschungen zusammengestellt. Eine weitere
Uberraschung folgt in Sachen ,today” in ein paar
Wochen. Sie durfen gespannt sein!

Spannend sind auch die Reportagen in dieser Ausgabe,
die ganz unterschiedliche Aspekte erfolgreicher
Unternehmen beleuchten. Bewundernswert ist z. B. der

Mut des jungen Erfinders Jordan Daykin, der mit

Liebe Leserinnen und Leser

13 Jahren nicht nur eine grandiose Produktidee hatte,

sondern diese auch erfolgreich produziert und vermarktet.
Wie Kunststoffteile mit Funktionsintegration unser
tagliches Leben angenehmer machen und wie ein
Schuhproduzent die Herausforderungen schnell wech-
selnder Modellanderungen beim automatisierten
SpritzgieBen von Sohlen meistert, erfahren Sie ebenfalls
in dieser Ausgabe.

Wir blicken auch in Richtung Zukunft, indem wir die
Entwicklungen beim ARBURG Kunststoff-Freiformen
beleuchten und die Potenziale von Zwei-Komponenten-

Silikonanwendungen und Organoblechen aufzeigen.

Ich winsche Thnen viel Vergnigen bei der Lektire

unserer neuen Ausgabe.

T Leade (CZiiadh

Renate Keinath

Geschaftsfihrende Gesellschafterin
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| Es lohnt sich!

Technologie-Tage 2016:

ie Technologie-Tage stehen
Dvor der Tiir. Zu dem einzig-

artigen Branchenevent, das
vom 16. bis 19. Marz 2016 stattfin-
det, erwartet ARBURG wieder meh-
rere Tausend Fachbesucher aus aller
Welt. Die internationalen Gaste diir-
fen sich auf ein abwechslungsreiches
Programm mit zahlreichen Highlights
und Neuheiten freuen.

Die Technologie-Tage 2016 stehen
natlrlich unter dem Motto Produk-
tionseffizienz. Die Uber 40 Exponate und
Anwendungen decken die komplette
Bandbreite der ALLROUNDER BaugréBen
und Antriebsvarianten ebenso ab wie alle
Branchen und Verfahren. Hinzu kommt
das ARBURG Kunststoff-Freiformen mit
dem freeformer.

Industrie 4.0 in Theorie und Praxis

In der Effizienzarena, die 2016 den Titel
»Industrie 4.0 powered by Arburg” tragt,
prasentiert ARBURG zusammen mit aus-
gewahlten Partnern verschiedene Aspekte
von Industrie 4.0. Zu sehen sind u. a. eine
automatisierte und digital komplett ver-
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Zahlreiche Highlights und Neuheiten

netzte Fertigung und eine Kombination
von SpritzgieBen und additiver Fertigung
fur individualisierte Produkte. Im Fokus
steht das ARBURG Leitrechnersystem als
zentrales Element fr die Realisierung von
Industrie 4.0.

Experten stellen Trends vor

Ergdnzend dazu wird das Thema
bei den Expertenvortrdgen in Deutsch
und Englisch naher beleuchtet. Zudem
informieren  Fachleute  Uber  Trends
und Verfahren im Leichtbau und Uber
Entwicklungen beim ARBURG Kunststoff-
Freiformen.

Ein Highlight der Technologie-Tage
2016 ist auch die neue Montagehalle. In
dem zweistockigen Gebdude mit rund
18.600 Quadratmetern werden groBe
ALLROUNDER und Turnkey-Anlagen mon-
tiert und in Betrieb genommen.

Vorstellung des Automationsangebot

Dementsprechend stellt ARBURG dort
sein gesamtes Automationsangebot vor: vom
neuen nachristbaren INTEGRALPICKER V
mit eigener Steuerung (siehe Seite 18) bis hin
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Das breitgefacherte Angebot der
Technologie-Tage begeistert das internationale

Fachpublikum jedes Jahr von Neuem.
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zu komplexen Turnkey-Losungen. Details
zur neuen Halle erfahren die Besucher im
Rahmen der Betriebsrundgange.

Die Vorstellung des Servicebereichs
mit praktischen Beispielen zur praventiven
Instandhaltung runden das Programm der
Technologie-Tage 2016 ab.



http://www.arburg.com/A740
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| ich tun?

Industrie 4.0: Chancen friihzeitig nutzen

as Thema ,Industrie 4.0” ist
D heute in aller Munde, doch fra-

gen sich viele, was dies fiir das
eigene Unternehmen konkret bedeu-
tet. Ubergeordnetes Ziel aller unter-
nehmerischen Aktivitaten ist immer,
die eigene Wettbewerbsfahigkeit zu
sichern und auszubauen. Daher soll-
te man sich rechtzeitig auch mit der
Verschmelzung von Produktions- und
IT-Technologie befassen.

Voraussetzung fur eine Smart Factory
im Sinne von Industrie 4.0 ist die strin-
gente Vernetzung von Maschinen, Auf-
tragsinformationen und  Prozessdaten
Uber eine kontinuierliche und transpa-
rente Kommunikation. Diesen Weg hat
ARBURG in der eigenen Fertigung be-
reits vor Jahrzehnten eingeschlagen. Als
Pilotunternehmen fir den ,Leitfaden
Industrie 4.0” des Verbands Deutscher
Maschinen- und Anlagenbau eV. (VDMA)
wurden weitere Erfahrungen gesammelt.

Jedes Unternehmen ist individuell

Entscheidend fir die erfolgreiche
Umsetzung von Industrie 4.0 ist, dass das

Thema ,Chefsache” ist und vom gesamten
Management unterstitzt wird. Zwingend
notwendig ist auch die interdisziplindre
ZusammenarbeitallerUnternehmesbereiche,
um das gesamte Know-how zu bindeln. Da
jedes Unternehmen seine eigene Sichtweise
braucht, steht am Anfang die Bestimmung
der aktuellen Situation und die Analyse der
Kompetenz.

Produktion und Produkte im Fokus

Dabei gilt es, sowohl die Produktion
als auch die Produkte detailliert zu betrachten.
Bei der Produktion ist das Ziel, die Prozesse zu
verbessern und transparenter zu machen — z.
B. durch Einsatz eines Leitrechnersystems.
Daraus resultiert die  Steigerung der
Produktionseffizienz und letztendlich die
Reduzierung der Produktkosten. Ziel bei
den Produkten ist, deren Wertschopfung
zu erhohen, z. B. durch direkte Einbindung
individueller Kundenwiinsche in den Ferti-
gungsprozess. Dies kann sowohl durch die
Weiterentwicklung bestehender als auch
durch die Entwicklung neuer Produkte
erfolgen.

Bei der Entwicklung neuer Ideen und
Geschaftsmodelle ist wichtig, nicht alles auf
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einmal realisieren zu wollen, sondern diese
hinsichtlich Marktpotenzial und verfugbarer
Ressourcen zu priorisieren und schrittweise
umzusetzen.

Den Weg in Richtung Industrie 4.0 ha-
ben einige Unternehmen bereits einge-
schlagen, z. B. mit flexibler Automation,
interaktiver Instandhaltungsplanung, selb-
storganisierender Logistik oder chargenbe-
zogener Datenarchivierung. Auch gibt es
schon Produkte, die eindeutig identifizierbar
und jederzeit lokalisierbar sind, ihre Historie
und ihren aktuellen Zustand kennen und ihre
Herstellung selbst steuern.

Vorsprung langfristig sichern

Entscheidend ist es, die Chancen, die
Industrie 4.0 bietet, moglichst frihzeitig
zu nutzen, um die Wettbewerbsfahigkeit
seines Unternehmens zu sichern und
auszubauen.



KUNDENREPORT

Aufs Profil kommt’s

Ecco: SpritzgieBen von TPU-Schuhsohlen sichert Qualitat und

ie Schuhe von Ecco stehen
Dweltweit fur Tragekomfort

und hohe Qualitat. Dabei setzt
das familiengefiihrte Unternehmen
aus Danemark auf hochste Standards
und eigene Wertschépfung von Design
und Entwicklung Uber Produktion
bis hin zum Verkauf in den eigenen
Shops. Bei der SpritzgieBproduktion
von Sohlen aus TPU (Thermoplastische
Polyurethane) verlasst sich Ecco auf
einen Partner mit ebenfalls hohen
Anspriichen: ARBURG. Und verdoppel-
te so den AusstoB.

Die Kooperation mit ARBURG starte-
te 2013 mit dem strategischen Einstieg
von Ecco in die Serienfertigung von TPU-
Sohlen in der Slowakei.

Zu 100 Prozent ALLROUNDER

Das SpritzgieBen kommt zum Einsatz,
weil esim Vergleich zu anderen Verfahren
héhere Sohlenqualitdt und gréBere
Designfreiheit verbindet.

An den Produktionsstandorten in
China, Thailand, der Slowakei und
Portugal fertigt Ecco TPU-Sohlen groB-
teils im klassischen Ein-Komponenten-
Spritzguss. Mehrfarbige Sohlen entste-
hen durch Umspritzen andersfarbiger
Einleger oder im Zwei-Komponenten-
Spritzguss.  Dartber  hinaus
den Textilien, Leder, Folien und be-

wer-

druckte Teile mit TPU umspritzt. Alle
SpritzgieBmaschinen sind ALLROUNDER,
groBteils arbeiten die-

se mit MULTILIFT

Robot-Systemen und verfigen Uber

Vakuum- sowie Prageausstattung.

Vorsprung dank Automation

Die Anforderungen beschreibt Jochen
Maerlaender, Global Senior Technical
Manager (TPU) bei Ecco: ,Wer eine wirk-
lich konkurrenzfahige Sohlenproduktion

aufbauen will, kommt regional wie
international nicht um einen hohen
Automationsgrad herum. Nur dieser

Weg garantiert uns das angestrebte
Qualitatsniveau und die Einsparungen, die
eine Herstellung solcher Komponenten
auch in Europa erlauben. Anspruchsvoll ist
dabei die Verarbeitung der sehr weichen
TPU-Materialien mit Shoreharten zwischen
46A und 95A (Weichgummi), die einen
vorsichtigen Umgang mit den relevanten
SpritzgieBparametern sowie eine perfek-
te Trocknung verlangen. Zudem sind die
weichen Spritzteile schwer zu entnehmen.
Eine weitere Herausforderung ist die gro-
Be Anzahl an SpritzgieBwerkzeugen, um
alle SchuhgroéBen und -modelle herstel-
len zu kénnen. Im Vordergrund steht hier
ein sehr hoher Standardisierungsgrad bei
gleichzeitig schnellen Produktwechseln
aufgrund modischer Einflisse.”

Vielseitiger 2K ALLROUNDER

Auf den groBen Zwei-Komponenten
ALLROUNDERN 920 S spannt Ecco ne-
ben  Zwei-Farben-Werkzeugen auch
zwei Standard-Werkzeuge nebeneinan-
der auf und stellt so zwei Sohlenpaare
gleichzeitig her. ,Wir sehen bei diesen
Herstellprozessen den schnellen Wechsel
unserer Standardwerkzeuge als groB3en
Vorteil der ALLROUNDER", hebt Jochen
Maerlaender hervor. ,Da wir aufgrund
der raschen Bearbeitungsmoglichkeiten

und der Kostenvorteile  Aluminium-
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werkzeuge einsetzen, brauchen wir hoch-
prazise SpritzgieBmaschinen, um die
Lebenszyklen der Werkzeuge bei gleich-
bleibender Qualitat den Lebenszyklen der
Produkte anzugleichen. Dank des sehr
hohen Standardisierungsgrads kénnen wir
ein Werkzeug innerhalb von drei Tagen
fehlerfrei produktionsfertig herstellen.

INFOBOX hiad

Name: Ecco Sko A/S

Griindung: 1963

Produkte: Komfortable,
design-orientierte Schuh- und
Taschenkollektion mit hoher
Eigenfertigungstiefe

Mitarbeiter: 19.800 weltweit
Produktion: Finf Standorte in
China, Indonesien, Portugal, der
Slowakei und Thailand
Maschinenpark: 17 ALLROUNDER
von 2.000 und 5.000 kN SchlieBkraft
Kontakt: www.ecco.com
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verdoppelt Ausstof

Ecco fertigt Schuhsohlen (Bild rechts)
im Ein- und Zwei-Komponenten-
SpritzgieBverfahren. Auf den groBen
Zwei-Komponenten ALLROUNDERN
werden auch zwei Standardwerkzeuge
eingesetzt, um pro Zyklus aus einer
Komponente zwei Sohlenpaare

gleichzeitig herzustellen (Bild links).

Wir haben praktisch kein Zeitfenster fur
Korrekturen, denn wir mussen unse-
re Kollektion fir jede Saison rechtzeitig
fertigstellen.”

Als weitere Vorteile der ALLROUNDER
und MULTIFTLIFT Robot-Systeme nennt
er die gemeinsame Programmierung tber
die SELOGICA Maschinensteuerung sowie
die Sicherung dieser Parameter Uber einen
gemeinsamen, zwischen den Maschinen
austauschbaren Datensatz.

Hohe Qualitat, doppelter AusstoB

.Beides hat uns in die Lage versetzt,
die Produktionseffizienz zu erhéhen. Der
AusstoB3 hat sich gegeniber der konven-
tionellen  manuellen  Sohlenfertigung,
wie wir sie etwa in Asien noch haufig
finden, annahernd verdoppelt, ohne bei
unseren Anforderungen an Qualitat und
Effektivitat Abstriche machen zu mussen”,
berichtet Jochen Maerlaender stolz
und beschreibt den zuklnftigen Weg:
.Die Entwicklung geht deutlich in Richtung
weitere Automatisierung. Hierfir brau-
chen wir Partner wie ARBURG, auf die wir
uns zu 100 Prozent verlassen kénnen.”
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Prazise Einleger

Poly-Nister-Plastik: Vertikalmaschine produziert Funktionsbauteil

as deutsche Familienunterneh-
D men Poly-Nister-Plastik fertigt

seit fast fiinf Jahrzehnten
hochwertige Kunststoffprodukte. Eine
Kernkompetenz ist das Umspritzen
von Einlegeteilen. Dazu zdhlen Sperr-
klinken fiir Kabeltrommeln von Miele-
Staubsaugern. Das auf den ersten Blick
einfache Produkt ist jedoch extrem
anspruchsvoll in seiner Herstellung.
Ein vertikaler ALLROUNDER 375 V
produziert die Sperrklinken in groBBen
Stiickzahlen mit Hilfe raffinierter
Werkzeug-, Steuerungs- und Einlege-
technik.

Nach dem Staubsaugen noch schnell
das Anschlusskabel automatisch einziehen
und dann ab damit in den Besenschrank.
Kaum jemand verzichtet heutzutage auf
die Komfortfunktion, die auf Tastendruck
eine Sperrklinke 16st und so die automati-
sche Kabelaufrollung in Gang setzt.

Eine Million Sperrklinken im Jahr

Die Poly-Nister-Plastik GmbH & Co. KG
weil3, wasdahintersteckt: Das Unternehmen
produziert am  deutschen  Standort
Westerwald fur Miele-Staubsauger jahr-
lich rund eine Million Sperrklinken. ,Das
Herzstuck der Sperrklinke ist eine vorge-
spannte Blattfeder, die wir mit POM um-
spritzen”, erldutert Matthias Schumann,
Technischer Leiter bei Poly-Nister-Plastik.

.Bei der Auswahl einer geeigneten
SpritzgieBmaschine haben wir oberste
Prioritat auf ausgereifte, absolut verlassliche
Technik gelegt. Wichtig war uns in diesem
Zusammenhang, dass sich die Funktionen
des komplexen SPS-lberwachten Werk-
zeugs in die Steuerung der Maschine inte-
grieren lassen, sowie ein groBer Drehtisch
und eine hohe Reproduzierbarkeit beim
Umspritzen der filigranen Einleger.” Die
Entscheidung fiel schlieBlich auf einen ver-
tikalen ALLROUNDER 375 V mit 500 kN
SchlieBkraft und einer Spritzeinheit der
GroBe 100.

Eine erste  Herausforderung im
Fertigungsprozess ist die Handhabung der
nur 0,2 Millimeter starken Blattfedern.
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Fr einen Roboter sind diese Teile schlicht-
weg nicht ,greifbar”. Sehr gut gelingt dies
hingegen in Kooperation von Mensch und
Maschine: Die Federn werden auf einer
Magnetplatte ausgerichtet und dann von
einem Werker in die Kavitaten eingelegt.

Federn im Werkzeug vorgespannt

Im Werkzeug werden die Federn
durch mechanisch betatigte Schieber
definiert vorgespannt. Die dazu erfor-
derliche Schieberbewegungen und -po-
sitionen Uberwachen N&herungsschalter
in Verbindung mit einer speicherpro-
grammierbaren Steuerung (SPS). Um eine
reibungslose Kommunikation zwischen




fur Miele-Staubsauger

der SELOGICA Maschinensteuerung und
der externen SPS zu ermdglichen, ist der
ALLROUNDER mit programmierbaren
Eingdngen ausgestattet.

Der Fertigungsleiter Joachim Orsowa ist
zudem Uberzeugt von der lagegeregelten
Schnecke. Sie sorgt beim Umspritzen der
Einlegeteile fur eine hohe Prazision und
Bauteilqualitat. Und das, obwohl das ge-
samte Schussvolumen bei nur rund zehn
Gramm liegt, ein Fertigteil wiegt rund ein
Gramm.

Lageregelung fiir prazises Umspritzen

Die Schneckenposition wird beim
Einspritzen exakt geregelt, sodass selbst
bei geringflgigen Schwankungen in der
Viskositat des Materials eine repro-
duzierbare Fullung der Kavitaten und
somit konstante  Bauteilabmessungen
gewabhrleistet sind. Das Einspritz- und

Fotos: Miele

Nachdruckverhalten ist vergleichbar mit
dem elektrischer Maschinen.

Nach einer Zykluszeit von rund
45 Sekunden dreht der Tisch des
ALLROUNDERSs 375 V um 180 Grad. ,Bei
der Einfihrung dieser Anwendung hat
uns ARBURG mit groBem Know-how
umfassend unterstitzt”, lobt Matthias
Schumann die Zusammenarbeit mit den
SpritzgieBexperten. ,Die Anlage lauft
stabil im Mehrschichtbetrieb, sodass wir
die Sperrklinken zuverlassig in Millionen-
Stlckzahlen produzieren kénnen.”

Bei Miele-Staubsaugern lasst sich das
Elektrokabel dank Sperrklinken automatisch
aufrollen (Bild oben). Die filigranen Federn
werden auf einer Magnetplatte ausgerichtet
(Bild rechts), im Werkzeug (Bild links)

mit mechanisch betatigten Schiebern
definiert vorgespannt und in rund

45 Sekunden Zykluszeit zur fertigen
Sperrklinke umspritzt (Bild Mitte).

INFOBOX

Name: Poly-Nister-Plastik

GmbH & Co. KG

Griindung: 1967 von Hans-Wilhelm
Damm, 2012 Gbernimmt Tochter
Katja Rattay die Geschaftsfihrung
Standort: Westerwald, Deutschland
Umsatz: 5,6 Mio. Euro (2014)
Produktionsflache: 1.600
Quadratmeter

Mitarbeiter: Rund 70

Branchen: Hausgerdte- und
Elektroindustrie, Automobil,

Sanitar, Anlagenbau
Maschinenpark: 32 Maschinen mit
SchlieBkraften von 220 bis 2.900 kN
Kontakt: www.polynisterplastik.de
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PORTRAIT

Marchenhafte
Erfolgsgeschichte

Jordan Daykin: Erfinder macht Befestigungselemente
Griplt zum weltweiten Produktrenner

s war einmal ein 13-jahri-
ger Junge, der bei seinem
GroBvater einzog und ver-

suchte, dort einen Vorhang in sei-
nem neuen Zimmer aufzuhdngen.
Aber die Schiene hielt nicht an der
Gipskartonwand. Also erfand er eine
bessere Lésung und lieB diese im Jahr
2009 patentieren. Fiinf Jahre spater
machte er einen Businessplan und
gewann als 19-Jahriger und bislang
jungster Teilnehmer bei der popula-
ren BBC-Fernsehshow ,Dragon’s Den”
80.000 Britische Pfund, die er unter
anderem in ALLROUNDER investierte.

Im Oktober 2015 erhielt der briti-
sche Jungunternehmer zudem mit seiner
Firma Griplt Fixings und ARBURG Ltd. in
Warwick, GroBbritannien, den
mierten Plastics Industry Award in der
Kategorie ,Lieferantenpartnerschaft -
Prime Machinery”.

renom-

Eine Million Teile im Monat

Inzwischen sind die Befestigungs-
elemente der Marke ,Griplt” ein
Produktrenner und in mehr als 2.500
Baumarkten in GroBbritannien erhalt-
lich. Mit zwolf Mitarbeitern produ-
ziert das Unternehmen derzeit auf vier
ALLROUNDERNn am Standort Melksham,
Wiltshire, knapp eine Million Teile im
Monat. ,Nachdem ich im Jahr 2012
das Patent erhielt, sendete ich tau-
sende Produktproben an Bau- und

Heimwerkermarkte. Vier Tage spa-
ter erhielt ich den ersten Anruf
groBen Baumarktkette, im
Februar 2013 folgte ein Auftrag
Uber 25.000 Befestigungselemente.
Dies gab den Ausschlag, in die
Massenfertigung einzusteigen”,
blickt Jordan Daykin auf die Anfange
seiner eigenen Spritzerei zurtick.

einer

ARBURG - perfekter
Technikpartner

Fir ARBURG habe er sich wegen des
guten Namens im Markt, der hohen
Maschinenqualitat und des groBen Know-
hows entschieden. , Colin Tirel, den Leiter
von ARBURG Ltd., traf ich im Sommer 2014
zu der Zeit, in der die TV-Sendung lief. Ich
war wirklich beeindruckt, dass er genau
verstand, was ich brauchte. Fir mich ist
ARBURG der perfekte Technikpartner.” In
ein bis zwei Jahren will Jorday Daykin die
Zahl seiner ALLROUNDER vervierfacht und
einen Umsatz von 4,0 Millionen Pfund (5,7
Millionen Euro) erreicht haben. Sein Ziel
ist, sechs neue Produkte auf den Markt
zu bringen und in mehr als 10.000 Laden
weltweit vertreten zu sein — auch durch
die Expansion nach Australien und in die
USA. Jordan Daykin setzt jedoch nicht nur
auf Wachstum und Gewinn, sondern gibt
einen Teil seines Erfolgs weiter. So berat
er z. B. Start-ups und Jungunternehmer.
Selbst mit 13 Jahren von der Schule abge-
gangen, weil3 er, wie wichtig es ist, einen
guten Tutor zu finden. Genau darum geht
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Jordan Daykin (Bild links) ist Erfinder
von ,Griplt”, Befestigungselementen

fur Gipswande (Bild oben).

es beim eigenen Online-Service ,Tutor
Magnet”, der sich an Personen richtet,
die zusatzlichen privaten Unterricht in
SchlUsselfachern benétigen.

INFOBOX

Name: Griplt Fixings

Griindung: 2012

Standort: Melksham,

Wiltshire, GroBbritannien

Produkte: Befestigungselemente
fir Gipswande

Mitarbeiter: 12

Maschinenpark: Vier ALLROUNDER
Kontakt: http:/gripitfixings.co.uk




TURNKEY

Perfekt kombiniert

Wilhelm Plastic: Integration manueller Schritte ermoglicht kosten

irtschaftlichkeit nicht nur
bei der Teileherstellung,
sondern auch in der An-

schaffung, waren gleichgewichtige An-
forderungen, die es bei der Entwicklung
einer Turnkey-Anlage fir Wilhelm
Plastic zu erreichen galt. ,Preis-wert”
umgesetzt wurde das Konzept durch die
Verbindung manueller, vorgelagerter
Prozessschritte durch ein gemeinsam mit
dem Kunden an die Aufgabe angepass-
tes, individuelles Automationskonzept
von ARBURG.

Die Wilhelm Plastic GmbH & Co. KG in
Floh-Seligenthal, Deutschland, ist schon
in zweiter Generation reiner ARBURG
Kunde und hat bereits rund die Hélfte
seiner ALLROUNDER mit Robot-Systemen
ausgerustet.

Steigerung von AustofB3 und Qualitat

Bei den Gewindeflanschen lag der
nachste Schritt in Richtung Turnkey-
Anlage nahe, wie Geschéaftsfihrerin Jana
Pfannstiel erlautert: ,Mehr als ein Jahr
lang haben wir die Teile manuell zum
Umspritzen in das Werkzeug eingelegt.
Da der Bedarf aber innerhalb des gleichen
Zeitraums um das Doppelte stieg, war eine
Automatisierung des Produktionsprozesses
unumganglich. Hinzu kam, dass wir die-
sen durch gleichmaBigere Zyklen har-
monisieren wollten. Pausen aufgrund
von Kontrollen oder Verpackung sowie
unterschiedlicher Arbeitsweisen unserer
Mitarbeiter sollten so vermieden werden.
Zudem ist das lasertransparente Material
sehr anféllig hinsichtlich Verfarbungen.
Die Automation hatte hier den positi-
ven Effekt, dieses ohne Stillstand und
Verzégerung gleichméaBig und damit qua-

litativ hochwertig verarbeiten zu kénnen.”
Um die Investitionen im Rahmen zu halten,
erfolgte die Automation mit AugenmaB.

Manuelle Bereitstellung

Um die Produktion so effizient
wie moglich zu gestalten, wurde die
Automation mit vorgelagerten manu-
ellen Tatigkeiten kombiniert. Zundchst
werden in zwei wechselweise zu ent-
riegelnde Schubladen auf Bestlckungs-
platten zwei Einzelteile Gbereinander be-
reitgestellt: ein MetallauBengewinde mit

und ein  Kunst-

zentraler
stoffzapfen mit vier Kammern, der in
die Zentralbohrung eingefihrt wird. Ein
pneumatischer Stempel verpresst die bei-
den Einzelteile zu Einlegern. Dazu kann

Bohrung

das Bedienpersonal jede der beiden
Schubladen beim manuellen Einschieben
auf vier Verpresspositionen einrasten.
Am Ende ist die Schublade ganz einge-
schoben und das vertikale MULTILIFT V
Robot-System nimmt die verpressten
Einlegeteile von dort auf. Damit ist eine
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kontinuierliche Produktion sichergestellt.
Das Schubladen-Bestlickungsmuster ent-
spricht dem Nestabstand des Werkzeugs
und wurde in die Greiferphysiognomie
Ubernommen.

Automatisertes Umspritzen

Nach dem Offnen des Werkzeugs
entnimmt der MULTILIFT V zunachst die
Fertigteile inklusive Anguss aus der be-
weglichen Werkzeughalfte, fahrt danach



gunstige Turnkey-Lo
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vertikal nach unten und Ubergibt die
verpressten Einlegeteile. Das Werkzeug
schlieBt und der Kopfbereich der Einleger
wird mit einer Hutmutter aus Kunststoff
umspritzt. Damit werden auch die bei-
den Verpressteile unlésbar miteinander
verbunden.

Die Fertigteile legt das Robot-System
auf einem Forderband ab und wirft da-
nach den Anguss in einen Behdlter ab.
Die Zykluszeit fur die Herstellung der
vier Gewindeflansche liegt bei rund

-
|yttt
A

.

Bei der Herstellung der Gewindeflansche (Bild
Mitte) wird die Turnkey-Anlage manuell
bestlickt (Bild rechts unten), dann werden die
zweiteiligen Einleger verpresst (Bild oben). Das
MULIFLIFT Robot-System nimmt sie auf (Bild
links unten) , legt sie ins Werkzeug ein, ent-
nimmt die umspritzten Fertigteile und legt diese

auf einem Forderband ab.

30 Sekunden, die Anlage lauft
Drei-Schicht-Betrieb.

Diese Losung zeigt: Um optimale
Wirtschaftlichkeit zu erzielen, lohnt es
sich, die Abldufe detailliert zu betrach-
ten: Welche Tatigkeiten kénnen manuell,
welche sollten automatisiert ablaufen?
Bei Wilhelm Plastic wurden beide Faktoren
gleichrangig behandelt. Das Ergebnis ist

im wahrsten Wortsinn ,,Preis-wert".

im

Unternehmen: Wilhelm Plastic
GmbH & Co. KG

Griindung: 1958 durch Oskar Wilhelm
Standort: Floh-Seligenthal,
Deutschland

Branchen: Automotive,

Elektronik und Medizintechnik
Produkte: Technische Kunststoffteile,
Designteile, Einlegeteile, Oberflachen-
veredelung, Montage und Prifung,
Werkzeugbau

Mitarbeiter: 62

Maschinenpark: 25 ALLROUNDER
von 250 bis 3.000 kN SchlieBkraft,
Ein- und Zwei-Komponenten-Maschinen
Kontakt: www.wilhelm-plastic.de

INFOBOX
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TURNKEY

Funktionsintegratio
sorgt fur Ruhe

Veeser: Zwei-Komponenten-Pumpengehause fiir Geschirrspiiler

pulmaschinen werden immer

leiser und bringen damit mehr

Komfort in unsere Kichen.
MaBgeblich daran beteiligt sind auto-
matisiert hergestellte Kunststoffteile
und -komponenten mit integrierten
Funktionen. Bei dem Gehéause fiir
die Heizwasserpumpe, das Veeser
als Plattformteil fir Bosch Siemens
Hausgerate (BSH) fertigt, vermei-
det ein TPE in einer Hart-Weich-
Verbindung die Ubertragung von
Vibrationen.

Das Bauteil verbindet die Spilmaschine
mit dem Schlauch und wird bei dem
Unternehmen Sisme Italy Spa in Italien mit
den Motoren zur fertigen Pumpeneinheit
zusammengesetzt. Danach gehen die
Komponenten an BSH zur Endmontage.

Produkt erfiillt hohe Anforderungen

Die Anforderungen an Gehauseteile und
Werkzeug sind hoch: Die Dichtringe mUs-
sen sich ohne Beschadigungen zwangs-
entformen lassen, das geforderte lun-
kerfreie SpritzgieBen setzt eine optimale
Werkzeugentliftung voraus.

Die Teile selbst missen hochdicht, tem-
peratur- und laugenbestandig sein. Nur so
kénnen die Hart-Weich-Verbindungen
Leckagen verhindern, vor Vibrationen
schitzen und damit die gewlnschte
Laufruhe sicherstellen.

Technisch sieht das Ganze so aus: Die
TPE-Komponente entkoppelt die zwangslau-
fig entstehenden Vibrationsgerdusche vom
groBen Resonanzkorper der Spulmaschine
und sorgt so fir Laufruhe. Der eingelegte
Ring wird von der TPE-Komponente ,,innen
unterspritzt”. Er ersetzt eine Schelle und
sorgt fir den dauerhaften Anpressdruck
der Dichtringe auf dem Anschlussschlauch.
Dieser muss nur noch eingesteckt und nicht
weiter fixiert werden, was die Montage
erleichtert.

Komplexe Turnkey-Anlage

Das Gehduse wird aus spulmaschi-
nengeeigneten Typen der Materialien PP
TV und TPE-V auf einer Turnkey-Anlage
gefertigt. Diese besteht aus einem Zwei-
Komponenten ALLROUNDER 820 S mit
4-fach-Werkzeug und einem KUKA Sechs-
Achs-Roboter. Von Kiki stammen die
Automationskomponenten wie Greifer,
Zuflhrung der Ringe, Bereitstellung der
Flugelrdder und Montageeinheit.

Im ersten Schritt wird die Hart-
komponente aus PP gespritzt. Nach dem
Offnen des Werkzeugs entnimmt der Sechs-
Achs-Roboter die Fertigteile sowie den
TPE-Angussverteiler und legt die vier auto-
matisch vereinzelten Kunststoffringe disen-
seitig ein. Dann dreht die Auswerferseite
elektrisch, das Werkzeug fahrt zu und das
Einlegeteil wird durch das TPE mit dem
Grundkédrper verbunden. Gleichzeitig ent-
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stehen weitere Vorspritzlinge aus PP. Die
Zeit fur den gesamten Vorgang liegt bei
38 Sekunden.

Die fertigen Spritzteile Ubergibt der
Roboter an die Montagestation, wo sie
pneumatisch mit den bereitgestellten
FlGigelradern verbunden werden. Die mon-
tierten Teile werden auf einem Foérderband
abgelegt und ausgeschleust, die Angusse
kommen auf ein separates Férderband.

Diese Inline-Lésung ist nicht nur kos-
tenglnstig, sondern erhalt auch das hohe
Qualitatsniveau der gesamten automati-
sierten Fertigung.

Kompetenz von ARBURG liberzeugt

Die Entscheidung fur diese Turnkey-
Anlage erlautert der geschaftsfuhrende
Gesellschafter Michael Veeser: ,Neben
dem Automatisierungs-Know-how von
ARBURG als zentralem Ansprechpartner
waren die vollstdndige Integration
des Robot-Systems in die SELOGICA
Steuerung und die hohe Zuverlassigkeit
der ALLROUNDER ausschlaggebend. Da
wir uns als Partner unserer Kunden fir sol-
che Funktionsintegrationsldsungen verste-
hen, bauen wir auch auf gesamtheitliche,
zuverlassige Techniklésungen wie die von
ARBURG.”



Dank der Hart-Weich-Kombination verhindert
das Pumpengehduse bei Geschirrspulern

(Bild oben rechts) die Ubertragung von
Vibrationen. Die Ringe und Flugelrader
(Bilder oben links) werden in der Turnkey-

Anlage automatisiert bereitgestellt.

TURNKEY

INFOBOX

Name: Veeser GmbH & Co. KG
Griindung: 1946, Mehrkomponenten-
Technologie seit 1978

Standorte: Konstanz, Deutschland,
und Trencin, Slowakei

Produkte: Ein- und Mehrkompo-
nenten-Spritzteile aus Thermoplast
und Silikon inklusive Drucken,
Schweifen und Montage in teils hoch
automatisierten Produktionsanlagen,
Werkzeugbau

Mitarbeiter: Circa 100
Maschinenpark: 38
SpritzgieBmaschinen von 200 bis
10.000 kN SchlieBkraft, davon rund
60 Prozent ALLROUNDER

Kontakt: www.veeser.de
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Das weiche Doppel

Trelleborg Sealing Solutions: Angepasster Materialmix und Know-

nauffillig, aber gleichzei-

tig hoch spektakular war die

Anwendung, die ARBURG auf
der Fakuma 2015 mit der schweizeri-
schenTrelleborg Sealing Solutions Stein
am Rhein AG prasentierte: Auf ein-
em elektrischen Zwei-Komponenten
ALLROUNDER 470 A wurden Tasten fiir
die Innenausstattung von Pkws kom-
plett aus zwei Flissigsilikonen gefer-
tigt. Solche Verbindungen bieten eine
Menge Vorteile.

Fur die Messeanwendung bindelten
die Partner, die seit mehr als 30 Jahren

zusammenarbeiten, ihre Kompetenzen:
Das 32+32-fach-Werkzeug mit inte-
grierter elektrischer Dreheinheit, der

Entnahmegreifer und die Materialauswahl
stammten von Trelleborg, die notwendi-
ge schnelle und prézise Maschinen- und
Robot-Technik von ARBURG. Die Auf-
bereitung der LSR-Komponenten tbernah-
men zwei vollelektrische Dosieranlagen
von Reinhardt Technik.

Fir den weichen Flansch der Taste

wurde ein orange eingefarbtes LSR mit
Shore-Harte 50 verarbeitet, die innere
Scheibe besteht aus einem harteren, blau
eingefarbten LSR mit Shore-Harte 80.

0,09 Gramm leichte LSR-LSR-Teile

Die Schussgewichte sind mit 2,04 bzw.
0,98 Gramm besonders klein. Angespritzt
wird direkt Uber einen Kaltkanal, die
Zykluszeit betragt rund 30 Sekunden. Die
Teileentnahme und -ablage erfolgt auto-
matisiert Uber ein vertikal eingreifendes
Robot-System MULTILIFT V. Es entnimmt
die 0,09 Gramm leichten Fertigteile, fuhrt
sie einer optischen Prifung durch eine
Warmebildkamera zu und legt sie kavita-
tenbezogen ab.

Dieses Tastenwerkzeug zeigt, was tech-
nisch aktuell machbar ist. Gerade bei ge-
ringen Schussgewichten in Kombination
mit hoher Fachanzahl der Werkzeuge ist
aufgrund der Materialanforderungen so-
wie der Entformung umfassendes Know-
how gefragt. Da Silikone, anders als
Thermoplaste, nicht ermiden oder ver-
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gilben, bestechen sie im Falle der Tasten
durch eine besonders angenehme Haptik
und ein gleichbleibendes Lichtbild.

Kaltkanal-System ein Muss

LAufgrund des Materialpreises emp-
fiehlt sich eine direkte Anspritzung unter
Einsatz von Kaltkanal-Nadelverschluss-
Systemen”, sagt Jakob Bleiker, Technical
Director bei Trelleborg Sealing Solutions.
»Dadurch wird wiederum eine symmetri-
sche Formfullung bzw. das Ausbalancieren
von Hochkavitaten-Werkzeugen, also das
gleichmaBige volumetrische Fillen aller
Kavitaten, sehr wichtig. Deshalb ent-
wickeln, konstruieren und fertigen wir
unsere Kaltkanal-Systeme in Stein am
Rhein selbst.”

Automatisierte Entnahme

Bedingt durch die nicht formstabilen,
gummielastischen LSR-Formteile und die
durch eine weitere Werkzeugtrennung
eventuell beginstigte Gratbildung lassen



sich keine Auswerferstifte zur Entformung
einsetzen. Das macht eine automatisier-
te Entnahme in der Serienfertigung im
Grunde unumganglich.

Trotzdem sieht Jakob Bleiker das LSR-
LSR-SpritzgieBen nicht als konkurrieren-
des, sondern erganzendes Verfahren
zum  Umspritzen von Thermoplast-
Einlegeteilen: ,0b  Weich-Weich oder
Hart-Weich-Verbindung entscheidet in
erster Linie die Anwendung des Bauteils.

Marktpotenzial vorhanden

Obwohl das groBte Marktpotenzial in
der GroBserie liegt, kdnnen sich auch klei-
nere Stiickzahlen rechnen. Voraussetzung
dafur ist die technische Machbarkeit in
Verbindung mit der Wirtschaftlichkeit
der Applikation.” Die

Komplexitat der

Werkzeugtechnik
steigt jedoch
exponenti-
ell mit der

ANWENDUNG

-how fiir LSR-LSR-Verbindungen

Kavitatenzahl. Daher st es wichtig,
sich  Entwicklungszeiten und Produkt-
lebenszyklen in Relation zur Teileanzahl
anzusehen, um letztlich wirtschaftlich
produzieren zu kénnen.

Das Verfahren selbst wird in Zukunft
deutlich an Bedeutung gewinnen. Vor
allem die Automobilindustrie verlange
immer starker nach fertig einsetzbaren
Formteilen, héltJakob Bleiker fest. Daneben
gibt es jedoch auch Anwendungen in
den Bereichen Schaltmatten (Elektronik),
Healthcare (z. B. mehrfarbige Babysauger)
sowie Medizintechnik (z. B. Katheter oder
Atemmasken).

Auf der Fakuma wurden 0,09 Gramm

leichte Tasten aus zwei LSR-Komponenten
(Bild unten) mit einem 32+32-fach-Werkzeug
(Bild oben rechts) gefertigt. Pro Stunde
entstanden fast 4.000 Teile (Bild oben links).

Name: Trelleborg Sealing Solutions
Stein am Rhein AG

Griindung: 1984 als Silcotech AG,
seit 2011 Teil der Trelleborg Gruppe
Standort: Stein am Rhein, Schweiz
Mitarbeiter: 135

Produktion: Automatisierte Ein- und
Zwei-Komponenten-LSR-Verarbeitung
inklusive Reinraum, Konstruktion und
Bau von Kaltkanalen, Werkzeugen
und Entnahmegreifern, komplette
Anwendungstechnik
Maschinenpark: 62
SpritzgieBmaschinen, davon 48
ALLROUNDER von 250 bis 3.200 kN
SchlieBkraft

Kontakt: www:.tss.trelleborg.com

INFOBOX
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Flexibel einsetzbar

INTEGRALPICKER V: Externe Steuerung fiir mehr Unabhangigkeit

ufgrund sich standig veran-
dernder Anforderungen soll-
te auch die Ausriistung der

SpritzgieBmaschinen flexibel sein.
ARBURG hat mit der nachriistbaren
Ausfiihrung des INTEGRALPICKERs V
eine solche flexible und mobile Robot-
Variante im Programm. Dafiir wurde
eine externe Variante der SELOGICA
Steuerung entwickelt.

Die neue Ausfuhrung des
INTEGRALPICKERs V kann auf allen
ALLROUNDERN der GroBen 270 bis 570 ab
Baujahr 2000 eingesetzt werden, da hier
die notwendigen Bohrbilder zur Fixierung
an der festen Aufspannplatte vorhan-
den sind. Die Anbindung erfolgt UGber
eine Euromap 67-Schnittstelle und feste
Wegpunkte. Die Steuerungs-Hardware
befindet sich in einem kompakten
Schaltschrank direkt am Robot-System.

Bei neuen ALLROUNDERN lasst sich der
nachristbare INTEGRALPICKER V wie ge-
wohnt Uber eine VARAN-Schnittstelle in
die SELOGICA Maschinensteuerung inte-
grieren. Ein weiterer wichtiger Vorteil: Die
externe SELOGICA bringt die gewohnte
Oberflache mit Symbolprogrammierung
auch auf das Bedienfeld des Robot-
Systems.

Kurze Riist- und Zykluszeiten

Damit muss das Personal nicht umden-
ken oder sich neu einarbeiten. Die Teach-
in-Funktion erlaubt ein mentgefihrtes
schnelles Einrichten in nur drei Minuten.
Achsldngen, Ausstattung, Funktionsumfang
und damit auch die hohe Funktionalitat
des vertikal ins Werkzeug eingreifenden
servoelektrischen Pickers haben sich nicht
verandert. Die leistungsstarke, energieeffi-
ziente direkte Antriebstechnik ermaoglicht
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im Vergleich zu pneumatischen Geraten
deutlich kdrzere RUst- und Zykluszeiten.

Schnelle und dynamische Tauchachse

So beschleunigt z. B. die Tauchachse
mit 20 m/s2 duBerst dynamisch und
erreicht Geschwindigkeiten von bis zu
2 m/s. Ein weiterer Pluspunkt sind gleich-
zeitige und wegabhadngige Bewegungen.
Mit der Ausstattung des INTEGRALPICKERS
V durch die externe SELOGICA geht
ARBURG neue Wege. Mittelfristig sollen
auch andere Gerdte aus dem Robot-
Programm mit dieser externen Steuerung
ausgestattet werden. Damit wird die
Nachrustung der ALLROUNDER deutlich
einfacher und flexibler.



Hier geht was!

freeformer: Weiterentwicklung wird

praxisnah vorangetrieben

nlasslich der weltweiten

Markteinfilhrung zeigte der

freeformerimvergangenenJahr
auf zahlreichen Messen und speziel-
len Events das Potenzial des ARBURG
Kunststoff-Freiformens  (AKF). Das
innovative System fiir die industriel-
le additive Fertigung st6B8t rund um
den Globus auf positive Resonanz und
wird kontinuierlich weiterentwickelt.

.Wir erhalten von unseren freeformer
Kunden zahlreiche Impulse, die wir in die
Weiterentwicklung von Maschine und
Verfahren einflieBen lassen”, berichtet
Dr. Eberhard Duffner, der als ARBURG
Bereichsleiter Entwicklung auch den Bereich
Kunststoff-Freiformen (AKF) verantwortet.

freeformer verarbeitet Biopolymere

Besonders interessant ist die Mog-
lichkeit, wie beim SpritzgieBen Kunststoff
in Granulatform verarbeiten zu koénnen.
Das AKF-Team arbeitet intensiv an der
Qualifizierung verschiedener Materialien.

Auf der Messe formnext 2015 in
Frankfurt, Deutschland, wurde zum
Beispiel ein PC/ABS mit Flammschutz
gezeigt, aus dem ein freeformer addi-
tiv das Bauteil ,Nautilus Gear” fertigte.
Das zweite Exponat produzierte eine
Zwei-Komponenten-Planetenrolle aus ei-
nem biologisch abbaubaren Material in
Kombination mit TPU.

.Das kann in dieser Form kein anderes
System im Markt leisten”, so Dr. Eberhard
Duffner.

Bislang einzigartig ist auch die Auto-
mation der additiven Fertigung. Wie das

il

geht, prasentierte ARBURG erstmals auf
der Messe Fakuma 2015 in Friedrichshafen,
Deutschland.

Automation des freeformers

Fur das Individualisieren des GroB-
serienteils , Blroschere” warein freeformer
in eine Uber Industrie 4.0-Technologien
vernetzte Fertigungslinie integriert und
mit dem SpritzgieBen verkettet. Uber eine
Schnittstelle Euromap 67 kommunizierte
der freeformer mit einem Sieben-Achs-
Roboter.

Die Prozess- und Fertigungsdaten von
SpritzgieBen und AKF wurden durchge-
hend vom ARBURG Leitrechnersystem

erfasst und archiviert.
today 60/2016
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Einzigartig: Der freeformer verarbeitet

ein Granulat aus PC/ABS mit Flammschutz
zum funktionsfahigen , Nautilus Gear”

(Bild oben) und lasst sich automatisiert in eine
mit Industrie 4.0-Technologien vernetzte

Fertigungslinie integrieren (Bild links).

Prozessstabilitdt und Bauteilqualitat

Bei der Weiterentwicklung des
freeformers und des AKF-Verfahrens le-
gen Dr. Eberhard Duffner und sein Team
den Schwerpunkt auf die Prozessstabilitat
und eine hohe Bauteilqualitat: ,Wir ar-
beiten derzeit daran, die Temperatur im
Bauraum maglichst homogen zu verteilen,
die Reproduzierbarkeit zu steigern und die
Lebensdauer von Duse und Piezoelement
weiter zu verbessern.”

[=]
G

Infos
freeformer


http://www.arburg.com/A746

KUNDENREPORT

Additive Bautelile
laufen wie geschmi

igus: freeformer verarbeitet firmeneigene Hochleistungskunstst

as deutsche Familienunter-
D nehmen igus ist ein weltweit

fiihrender  Hersteller von
Energiekettensystemen und Gleitlagern
aus Kunststoff. Die Produktvielfalt ist
enorm: Rund 100.000 Varianten sind
ab Lager verfiigbar. Jedes Jahr ent-
wickelt das Unternehmen 150 bis 250
Neuheiten. Mit dem freeformer fertigt
igus Funktionsbauteile und Prototypen
additiv aus Standardgranulaten vor-
wiegend aus firmeneigenen, schmier-
mittelfreien Tribowerkstoffen.

JWir entwickeln  Tribokunststoffe der
Marke iglidur, die ohne externe Schmiermittel
Uber gleitende Eigenschaften verfligen. Aus
diesen Werkstoffen produzieren wir zum
Beispiel korrosionsbestandige und abrieb-
feste Gleitlager”, erklart Tom Krause, der
bei igus als Produktmanager die additi-
ve Fertigung voranbringt. ,Wir liefern ab
24 Stunden, bei Bedarf auch in LosgréBe 1 —
und das weltweit.”

Das Unternehmen hat rund 350 Spritz-
gieBmaschinen im Betrieb und kooperiert
mit ARBURG in diesem Bereich bereits seit
vielen Jahren. Die Produktvielfalt, kun-
denspezifische Sonderlésungen in kleinen
Stickzahlen sowie kurze Lebenszyklen
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sind pradestiniert daftr, als Erganzung
zum SpritzgieBen die additive Fertigung
ins Unternehmen zu holen.

Temperatur, Tropfenaustrag oder Schicht-
hohe an die spezifischen Eigenschaften
des Werkstoffs.

AKF seit 2015 erfolgreich im Einsatz

Bei igus sind mehrere Verfahren im
Einsatz, seit Februar 2015 auch das
ARBURG Kunststoff-Freiformen (AKF).
.Den groBten Vorteil des freeformers
sehen wir darin, dass wir fir Prototypen
und Funktionsbauteile unsere eigenen
Hochleistungskunststoffe verwenden
kénnen”, betont Tom Krause. ,Damit
sind wir in der Lage, die Freiheit in der
Konstruktion mit der VerschleiBfestigkeit
unserer tribologischen Werkstoffe zu
kombinieren.”

Von den Gber 40 eigenen Materialien,
die igus verwendet, sind drei speziell fur
die additive Fertigung ausgelegt, weitere
sollen folgen. Gerade mit dem freefor-
mer ist es prinzipiell mdglich, die glei-
chen Kunststoffe zu verarbeiten wie
beim SpritzgieBen.

Damit  dies ,reibungslos”
klappt, muUssen die Werkstoffe
zunachst qualifiziert werden.
Dazu zahlt z. B. das exakte An-
passen von Parametern wie

Additiv gefertigtes Gleitlager so
verschleiBfest wie Spritzteil

,Der freeformer verarbeitet derzeit vor
allem das fur industrielle Anwendungen
geeignete ,iglidur 1180" und fertigt da-
raus additiv zum Beispiel Gleitlager,
Greifer und Zahnrader”, fuhrt Tom Krause
aus. ,Unsere Tests ergaben, dass dieses
Material rund funfzig Mal abriebfester ist
als herkémmliches ABS fiur den 3D-Druck.




offe

Ein aus dem SpritzgieBwerkstoff ,iglidur
J260" additiv gefertigtes Gleitlager war im
Testlabor sogar ebenso verschleiBfest wie
ein spritzgegossenes Teil aus dem glei-
chen Material.”

Generell bietet die additive Fertigung
im Vergleich zum SpritzgieBen deut-
lich mehr Freiheit in der geometrischen
Gestaltung. Bei der Neuentwicklung von
Produkten direkt aus 3D-CAD-Daten las-
sen sich konstruktive Anderungen sofort
umsetzen und die nachste Generation des
Prototyps, Designmusters oder eines lau-
fenden Produktes ohne Werkzeug schnell
selbst herstellen.

igus bietet 3D-Druck-Service

Das ist ideal, um ein neues Produkt
zunachst in der Praxis zu testen, bevor
es in groBen Stlickzahlen spritzgegossen
wird. AuBerdem eignet sich das additi-
ve Verfahren auch fur die Fertigung
von Ersatzteilen. Seit dem Fruhjahr

2015 geht igus noch einen

Schritt weiter und bietet einen
eigenen 3D-Druck-Service an.
,Der Kunde l&dt einfach sei-
ne 3D-CAD-Daten auf unsere
Webseite hoch, wir prifen,

ob seine Vorstellungen machbar sind, er-
stellen ein Angebot und ,drucken’ das ge-
winschte Teil nach Bestellung aus unserem
iglidur-Material”, erklart Tom Krause. , Mit
dem freeformer kénnen wir auch zwei
verschiedene Komponenten verarbeiten.
Damit realisieren wir zum Beispiel mit Hilfe
von StUtzmaterial komplexe Geometrien
oder fertigen ein Bauteil groBteils aus her-
kédmmlichen ABS und verwenden unseren
abriebfesten Hochleistungskunststoff nur
fur die Gleitflachen.” igus plant, Schritt
fur Schritt weitere SpritzgieBmaterialien
.druckfahig” zu machen. Besonders inte-
ressant fur die Zukunft sind dabei fir Tom
Krause die iglidur Standardmaterialien
oder auch Spezialisten wie z. B. leitfa-
hige Werkstoffe und solche, die fur die
Lebensmittelindustrie zugelassen sind.

Fotos: igus

Produktmanager Tom Krause bringt bei

igus die additive Fertigung voran (Bild oben).
Der freeformer produziert z. B. funktions-
fahige Zahnrader und Gleitlager aus selbst
entwickelten Materialien des Unternehmens

(Bilder oben und unten links).

INFOBOX

Name: igus GmbH

Griindung: 1964 von Glnter
und Margret Blase

Standort: Produktion in Kolin,
Deutschland

Umsatz: 469 Mio. Euro
Mitarbeiter: 2.700 (weltweit)
Produkte: Fihrender Hersteller

von Energiekettensystemen

und Polymer-Gleitlagern,
100.000 Produktvarianten ab Lager
Service: 3D-Druck von Bauteilen

auf Basis von Konstruktionsdaten

Kontakt: www.igus.de
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Fur gewohnlich ung

Construcciones Gravalos: Hightech-Fertigung und Know-how fiir

omponenten fiir Ceran-Koch-
Kfelder oder Produkte mit

mehrfachen Metalleinlegern
aus fasergefiilltem Kunststoff—diese
Spezialitdten gehoren fiir den spani-
schen Werkzeug- und Spritzteilher-
steller Construcciones Gravalos zum
Standard. So vielfdltig wie das
Produktspektrum ist auch der
Maschinenpark, der neben Zwei-
Komponenten ALLROUNDERN auch
Vertikal- und Drehtischmaschinen
umfasst und zusammen mit ARBURG
kontinuierlich weiter automatisiert
wird.

Die erfolgreiche Kooperation zwischen
dem Werkzeug- und Spritzteilhersteller
Construcciones Gravalos und ARBURG be-
steht bereits seit 1980. Dementsprechend
dominiert in den Fertigungsstatten in
Zaragoza, Spanien und in Lodz, Polen, die
Farbe Mintgrin.

Doch die Inhaber Joaquin und Jorge
Gravalos sind nicht nur von der Technik

Foto: Gravalos

Uberzeugt, sondern auch von der erst-
klassigen Betreuung durch das spanische
und deutsche ARBURG Team bei der
Herstellung ihrer High-End-Spritzteile.

Technik und Service liberzeugen

Der Maschinenservice sei exzellent. Die
ALLROUNDER seien fur das Aufgaben-

m today 60/2016

spektrum ihres Unternehmens die besten
Maschinen auf dem Markt.

Die Strategie beschreibt Joaquin
Gréavalos: ,,Die kontinuierliche Automation
und die Vorteile, die wir aus der
Kombination der Verfahren SpritzgieBen,
Stanzen, Metallbeschichtung,
tisierte  Montage sowie dem eigenen
Werkzeugbau mit  Mold-flow-Analysen

automa-



KUNDENREPORT

ewohnlich

Spezialitaten

und Prototyping ziehen, haben uns zu einer
pragenden Marktposition verholfen, woran
ARBURG nicht unerheblich beteiligt ist.”

Automation senkt Kosten

Sein Bruder Jorge erganzt: ,Wir stellen
unsere technischen Teile vor allem fur den
spanischen, deutschen, turkischen, polni-
schen und US-amerikanischen Markt her,
und das in Europa. Gerade fur die von uns
meist belieferten Branchen WeiBware und
Automotive hei3t es da, die Kosten im
Blick zu behalten. Das schaffen wir mit in-
dividuellen Automationslésungen, die wir
gemeinsam mit ARBURG entwickeln und
an unsere Bedurfnisse anpassen.”

Beispiele sind die beiden Turnkey-
Anlagen, deren Herzstick jeweils ein
ALLROUNDER 370 S mit MULILIFT V ist.
Sie laufen im Schichtbetrieb und produ-
zieren vollautomatisch vier Getriebedeckel
in einer Zykluszeit von 48 Sekunden.
Hierfur werden 16 Messingbuchsen in ein
4-fach-Werkzeug eingelegt und bei einer

Werkzeugtemperatur von 140 °C mit ei-
nem PPS umspritzt, mit Glasfaser- und
Talkumanteilen von jeweils 17 Prozent.

Im WeiBwarensektor hat sich Gravalos
auf die Herstellung von Ceran-Kochfeldern
spezialisiert. Dazu gehért nicht nur das
SpritzgieBen der Kunststofftrager aus
temperaturbestdndigem PPS mit jeweils
30 Prozent Talkum- und Glasfaseranteil,
sondern auch die Integration des Kupfer-
drahts. Beleg fur die hervorragende
Qualitat ist, dass Gravalos in den vergan-
genen acht Jahren jeweils als Nummer-
Eins-Lieferant von (Bosch-Siemens-Haus-
gerate) BSH nominiert war.

Spezialitaten von Gravalos: temperaturbestan-
dige Tragerplatten fir Cerankochfelder und
Getriebedeckel, beides aus PPS mit hohen
Glasfaser- und Talkumanteilen (Bild oben, v. I.).
Fur deren wirtschaftliche Herstellung spielen
ALLROUNDER (Bild unten) eine wichtige Rolle.

Name: Construcciones Gravalos, S.A.
Griindung: 1946 durch Herminio
Gravalos

Standorte: Zaragoza, Spanien, und
Lodz, Polen

Umsatz: 40 Mio. Euro (2015)
Produktionsflache: 16.000
Quadratmeter

Mitarbeiter: 325

Branchen: WeilBware, Automotive,
Elektronik

Produkte: Technische Kunststoffteile
und Komponenten, die zur kompletten
Baugruppe montiert werden
Materialien: PPS und PP mit Talkum,
PA 6.6, POM, ABS und TPE/PC
Maschinenpark: 70 Maschinen,
davon 51 ALLROUNDER von 350

und 5.000 kN SchlieBkraft

Kontakt: www.gravalos-sa.com

INFOBOX
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Leicht in Richtung

Bond-Laminates: Tepex®-Organobleche fiir hochfeste und leichte

rganobleche, wie sie die

Bond-Laminates GmbH her-

stellt, haben eine groBe
Zukunft im Bereich Substitution klas-
sischer Materialien und im Fahrzeug-
Leichtbau. Ein Beispiel hierfiir ist
das Messeprojekt , Leichtbau-Hebel”
mit ARBURG, das Organobleche mit
dem Leichtbau-SpritzgieBverfahren
Faser-Direkt-Compoundieren (FDC)
kombiniert. Martin Klocke, Leiter
Technical Marketing & Business
Development Tepex Automotive bei
der LANXESS Deutschland GmbH,
beschreibt im today-Interview die
Eigenschaften, Anforderungen und
Zukunftspotenziale.

today: Wie zeigt das Messeprojekt die
Zukunft von Organoblechen auf?

Klocke: Die Herstellung des Leichtbau-
Hebels belegt die hervorragende
Eignung von Tepex® fiur die Integration
in Massenfertigungsverfahren wie Kunst-
stoffspritzguss und FlieBpressen. Dabei
erreicht man ausgezeichnete mecha-
nische Eigenschaften, z. B. Festigkeit
und Steifigkeit auch bei sehr geringen
Wanddicken. Des Weiteren zeigt das
Projekt, wie ARBURG mit hoher tech-
nologischer  Kompetenz verschiedene
kosteneffektive Leichtbauverfahren wie
den FDC-Prozess und das , Tepex Hybrid
Moulding” kombinieren kann.

today: Wie hat sich das Umfeld bei
den Organoblechen entwickelt?

Klocke: Fur den automobilen Leichtbau
hat es sich in den letzten

Jahren so stark entwickelt, dass man an
vielen Stellen nach neuen Materialien
und Verfahren sucht, um die gestiege-
nen Leichtbauanforderungen zu erfll-
len. Wir bei LANXESS/Bond-Laminates
haben deshalb nun eine Ubergreifende
Gruppe flur technisches Marketing und
Geschaftsfeldentwicklung geschaffen, um
dieser Nachfrage besser gerecht zu wer-
den. In anderen Industrien gibt es dhnliche
Tendenzen. Die Nachfrage nach Leichtbau
und kosteneffizienten Technologien steigt
also.

today: Wer sind Ihre Partner und wie
verlauft die Zusammenarbeit?

Klocke: In aktuellen Entwicklungs-
projekten sind es haufig die OEMs sowie

Fotos: Bond-Laminates

Martin Klocke freut sich Gber den Erfolg und die
Zukunftspotenziale von Organoblechen, die es in

verschiedenen Ausfiihrungen gibt (Bild unten).

Tier-1- und Tier-2-Lieferanten. Im Verlauf
dieser Projekte kommen Partner fur die
Prozessentwicklung recht frih hinzu.
Hierbei handelt es sich um Werkzeugbauer,
Maschinen- und Handling-Anbieter so-
wie Hersteller von  Aufheiztechnik.
Wir verfigen Uber eine breite Basis an
Erfahrungen fur Anwendungen mit ther-
moplastischen  Composites.  Zusatzlich
haben wir Simulationsmethoden
entwickelt, die sowohl| den




Zukunft

Composite-Bauteile

Produktionsprozess, also die Drapierung
des Organoblechs darstellen, als auch
die Mechanik des Bauteils, die sich dar-
aus ergibt. Zusammen mit dem Kunden
optimieren wir so z. B. Materialaufbau
und Materialdicke anhand konkreter
Anforderungen.

today: Welche Materialkombinationen
gibt es fur das Verfahren ,Umspritzen von
Organoblechen”?

Klocke: Im Automobil sind Werkstoffe
fir reine Strukturfunktionen gefragt,
die auf Glasfaser-Verstarkungen sowie
PA6, PA66 und PP basieren. Fir PA6 und
PA66 gibt es auch eine breite Palette
an Spritzgussmaterialien von LANXESS.
Gerade in dieser Kombination auf
Polyamid-Basis ergibt sich die hochste
Performance fUr Strukturbauteile, was
man z. B. an dem ersten, weltweit in Serie
umgesetzten Bremspedal aus thermoplas-
tischem Composite sehen kann.

today: Wie sieht die Zukunft aus?

Klocke: Zukunftig wird es sicher-
lich ein  kontinuierlich  erweitertes
Werkstoffportfolio geben. Mittelfristig
sehen  wir Umsetzungen von
Projekten in die Serie mit diesem erwei-
terten Materialangebot. Wahrend in
der Automobilindustrie der Trend stark

viele

ANWENDUNG

Messeprojekt , Leichtbau-Hebel”

e Kombination von Faser-Direkt-
Compoundieren (FDC) und
Umspritzen von Organoblechen

¢ Hochfestes und stabiles Composite-
Bauteil, tber 500 Millimeter lang
und nur 200 Gramm schwer

® Prozesssicheres und materialschonen-
des Aufwarmen der Organobleche im
Greifer des Sechs-Achs-Roboters,
Ubergabe bei exakter Umform-
temperatur an das LIPA-Werkzeug
(Lightweight Integrated Process
Application)

e Umspritzen mit FDC-Prozess:
Zufhren flexibel zugeschnittener
Fasern direkt in die flissige Schmelze
und homogenes Verteilen

e Partner: Georg Kaufmann
(Werkzeug), fpt Robotik
(Automation), Bond-Laminates
(Organobleche)

bau-Hebel

in Richtung kosteneffizienter Leichtbau
mit teilweiser Substitution von Metallen
geht, ist die Zielrichtung im Sport und der
Unterhaltungselektronik eine geschickte
Mischung aus Optik und Leichtbau.

lVideo Leicht-

Name: Bond-Laminates GmbH
Gruppe: 100-prozentiges
Tochterunternehmen der LANXESS AG
Griindung: 1997

Mitarbeiter: Circa 80

Branchen: Automobilindustrie,

Sport- und Elektronikindustrie
Produkte: Entwicklung und
Herstellung von maBgeschneiderten
Verbundmaterialen aus Kunststoffen,
z. B. mit Glasfasern verstarkt (Tepex®)
Kontakt: www.bond-laminates.com

INFOBOX
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TECH TALK

teigender Produktivitdtsdruck

fiihrt zu immer komplexer wer-

denden Prozessen, die gleichzei-
tig einfach beherrschbar sein sollen. Um
diese anspruchsvolle Aufgabenstellung
zu loésen, sind informationstechni-
sche Vernetzungen und systematische
Datenauswertungen gefragt — zentrale
Werkzeuge auf dem Weg in Richtung
Industrie 4.0. Die Optimierung beginnt
dabei im Detail, bei der einzelnen
Maschine.

Bediener missen den Produktions-
prozess ohne Spezialwissen intuitiv einstel-
len und einfach steuern kénnen, egal wie
komplex dieser ist. Ziel ist die ,,intelligente”
Maschine (Smart Machine), die Peripherie
problemlos integriert, Prozessparameter
analysiert und adaptiv regelt sowie weit-
reichende  Assistenzfunktionen bereit-
stellt. ARBURG arbeitet bereits seit Jahren
an sich selbst einstellenden Systemen,

Dipl.-Ing. (BA) Oliver Schéfer, Technische Information

Foto: fotolia

Vorsprung sichern

Komplexes einfach machen — Wegbereiter fiir Industrie 4.0

Schnelles Riisten
und Einrichten

Einfacher
Produktionsstart

Konstanter Prozess
und hohe Teilequalitat

Qualitatssicherung

Grafische Ablaufprogrammierung mit
direkter Plausibilitatsprifung
Einrichtassistent (today 44)
Selbstkonfigurierende Produktionszelle
(Echtzeit-Ethernet und OPC-UA-Schnittstelle)

Ein-/Abschaltautomatik (today 45)
Teilablaufe (today 50)
Anfahrschaltung (today 52)
Teilestatus (today 57)
Referenzzyklus

Lagegeregelte Schnecke
Referenzkurvenregelung (today 35)
Adaptive Heizzonen

Automatische SchlieBkraftregelung

Automatische Referenzwertermittiung
Automatische Fehlerauswertung
Wartungsanzeige (today 42) —

Uber OPC UA zentral erfassbar
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Smart ALLROUNDER:
SELOGICA Features im Uberblick

die die Prozesssicherheit und Produkt-
qualitat erhdhen.

Lagegeregelte Schnecke

Ein gutes Beispiel ist die lagegeregelte
Schnecke: Die kontinuierliche Uberwachung
der Schneckenposition und das aktive
Nachregeln der Einspritzgeschwindigkeit
halten den Verlauf der FlieBfront beim
Einspritzen konstant. Prozessschwankungen
durch Materialchargen oder VerschleiBer-
scheinungen koénnen so ausgeglichen wer-
den. Die Kavitdten werden reproduzierbar
geflllt und die Abmessungen der Bauteile
exakt eingehalten.

Ein weiteres Beispiel ist die fortschrei-

tende informationstechnische Vernetzung
innerhalb der Maschine. Auf Basis eines mo-
dernen Echtzeit-Ethernets (siehe today 55)
wurde fir ALLROUNDER das Prinzip einer

»selbstkonfigurierenden”  Produktionszelle
umgesetzt.  Funktionsbaugruppen  wie
weitere Spritzeinheiten, aber auch Mess-
verstarker, I/O-Module, Robot-Systeme, de-
ren Greifertechnik oder Vakuumerzeuger
sind nicht mehr fest mit der Maschine ver-
drahtet. Vielmehr sind diese Uber Stecker
mit der SELOGICA Steuerung verbunden
und werden von dieser beim Einstecken au-
tomatisch identifiziert — auch wahrend des
Betriebs.

SELOGICA erkennt Baugruppen

So wird etwa bei einem Robot-System
die komplette Geratespezifikation wie Typ,
Achsanzahl und -langen erkannt und es
werden Bedienfunktionen zur Verfligung
gestellt. Die Einbindung funktioniert damit
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ohne zusatzlichen Aufwand. Gleichzeitig
sind die Funktionsbaugruppen nicht mehr
an eine Maschine gebunden, sondern
sind flexibel einsetzbar. Industrie 4.0 ist
zwar noch in vielen Bereichen eine Vision
der ,Produktion von Morgen”. Wie die
Beispiele zeigen, wurde der Weg dorthin
jedoch langst eingeschlagen.

ARBURG bietet zahlreiche Features

Viele Detaillésungen existieren
bereits, die die Produktionseffizienz
von ALLROUNDERN kontinuierlich stei-
gern. Mit der Ethernet-Schnittstelle OPC
UA - dem kommenden Standard fir
Industrie 4.0 — lassen sich diese bereits
heute online vernetzen und damit fur die
Zukunft rasten.



36 Millionen Kilometer pro Jahr: Keine Kunst fur unsere Robot-
Systeme. Als Spezialist fur produktionseffiziente Turnkey-L&sungen
bieten wir lhnen eben entscheidende Zukunftsperspektiven. Legen

wir den Weg zu lhrer schlisselfertigen Anlage gemeinsam zurtick!

ARBURG

www.arburg.com




