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60-400t

Die flexible Mehrkomponententechnik

world of innovation




SmartPower COMBIMOULD
Variantenreicher Mehrkomponentenspritzguss

SmartPower steht fiir die WITTMANN BATTENFELD SpritzgieBmaschinen mit kleiner bis mittlerer
SchlieBkraft (25 - 400 t) mit hocheffizientem Servohydraulik-Antriebssystem in Kombination mit einer
kompakten hydraulischen SchlieBeinheit und schlanken Spritzaggregaten der internationalen GroRen 60
bis 3400.

Combimould steht fiir die WITTMANN BATTENFELD Mehrkomponenten-SpritzgieRtechnik.

Bei diesem SpritzgieBverfahren werden in einer zyklischen Prozessfolge in der ersten SpritzgieBstation
ein Basisteil erzeugt und in einer oder mehreren zuséatzlichen Spritzstationen Kunststoffpartien aus
unterschiedlicher Farbe oder unterschiedlichem Material hinzugefiigt. Durch die Kombination der
unterschiedlichen Materialeigenschaften entsteht ein Verbundteil mit verbesserter Qualitét in Optik und
Funktionalitat. Die Materialverbundtechnik kann sowohl zur Herstellung von Einzelteilen als auch zur
SpritzgieBmontage von Einzelteilen zu integrierten Baugruppen eingesetzt werden. Je nach Formteilgeo-
metrie sind dafiir unterschiedliche Verfahrensvarianten notwendig (Details siehe Seite 4).

SmartPower Combimould von 60 - 400 t steht fiir die Kombination der SmartPower Maschinen mit
einem oder mehreren zusétzlichen Plastifizier/Spritzaggregaten in unterschiedlichen Anordnungen.

Technische Details zur SmartPower Standardmaschine, siehe Broschiire SmartPower.
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SmartPower Combimould
Anwendungen
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Additionsspritzguss

Das einfache Aufspritzen von zwei oder drei Kunststoff-
schichten oder Teilbereichen auf einen Basisteil ist die
haufigste Anwendung. Beispiele sind Dekor-Applikati-
onen oder der Verschleischutz.

Montagespritzguss

Durch die gezielte Nutzung der Eigenschaftsunterschiede
der miteinander kombinierten Kunststoffe kénnen Bau-
gruppen mit beweglichen oder trennbaren Einzelteilen
erzeugt werden. Beispiele sind bewegliche Spielzeugfi-
guren, Kettenglieder, Schalterwippen oder AusgieRerver-
schliisse mit Wiederverschlusskappen.

Hart-Weich-Verbunde

Ein wichtiges Anwendungsgebiet des Montagespritz-
gusses ist die Dichtungsmontage. Dabei kdnnen im
zweiten Spritzgussschritt Dichtungen aus Silikon oder
thermoplastischen Elastomeren direkt auf Gehdusekérper
oder technische Formteile aufgespritzt werden.

Overmolding

Eine Sonderform der Hart-Weich-Kombination ist das
.Overmolding", bei dem weiche, griffige Oberflachen auf
Gehéuseteilen oder Gerategriffen durch Beschichten mit
Elastomerwerkstoffen geschaffen werden.

Sandwich-Spritzguss - Co-injektionstechnik

Dieser dient zur Herstellung von Bauteilen mit einem
Dreischichtaufbau von zwei durchgangigen Auenhaut-
schichten und einem Kern. Prozesstechnisch wird dies
durch das hintereinander folgende Einspritzen zweier Ma-
terialien liber eine Diise in ein konventionelles Werkzeug
realisiert. Eine geschdumte oder verstarkte Kernkompo-
nente verbessert die mechanischen Eigenschaften des
Teils. Durch den Einsatz von Recyclingmaterial und der
Cellmould Schaumtechnologie kénnen Kosten reduziert
werden. Die Hautschichten mit hochwertigen Materi-
alien ergeben die gewiinschten Oberflachenqualitaten.
In der Verpackungsindustrie kdnnen Barriereschichten

in das Bauteil eingebracht werden. Durch mehrmaliges
Umschalten zwischen zwei Materialien unterschiedlicher
Farbe werden reproduzierbare, attraktive Marmorieref-
fekte erzielt. Je nach Anwendungsbereich und Anfor-
derungen an die Produktionsanlage kommt entweder
eine Sandwich-Adapterplatte oder eine Sandwich- und
Intervalldiise zum Einsatz.




COMBIMOULD VERFAHRENSTECHNIK

Optimal abgestimmte Losung

»

Dreheinheit-Verfahren
Das Standardverfahren

Die Dreheinheittechnik ist das am haufigsten einge-
setzte Combimould-Verfahren. Sie wird sowohl fiir

das ,Overmolding” als auch fiir die Additionstechnik
eingesetzt. Dabei ist die auswerferseitige Halfte eines
X+X-Afach SpritzgieBwerkzeuges auf einer Dreheinheit
montiert. Die Dreheinheit kann fiir alternierende
Drehbewegung +/- 180 Grad (2 Stationen), 120 Grad
(3 Stationen) oder 90 Grad (4 Stationen) ausgelegt
werden.

Nach dem SpritzgieRBvorgang in Station 1 wird der dort
hergestellte Basisteil durch Offnen und Drehen der
auswerferseitigen Werkzeughélfte in die Uberspritzsta-
tion gebracht. Parallel zum An- oder Aufspritzen der
weiteren Komponenten in den weiteren Stationen wird
in Station 1 der nachste Basisteil gefertigt. Der Fertig-
teil wird aus der letzten Station entnommen.

»

Indexplatten-Verfahren
Fiir komplexe Formteil-Designs

Bei der Indexplattentechnik ist der Dreh- und Umsetz-
mechanismus ein integraler Teil des SpritzgieBwerk-
zeugs. Das Verfahren muss zur Anwendung kommen,
wenn die zweite Komponente auf beiden Seiten des
Formteils hinzugefiigt werden muss. Der Vorformling
muss dazu in der zweiten Station in ein beidseitig ver-
dndertes Formbild umgesetzt werden. Dies erfolgt mit
Hilfe einer Zwischenplatte im SpritzgieBwerkzeug, der
so genannten Indexplatte, mit der die Formteile aus
Station 1 ausgehoben, gedreht und in Station 2 wieder
eingesetzt werden. Der Antrieb fiir die Indexplatte ist
entweder in das SpritzgieRwerkzeug integriert oder
kann als adaptive Platte mit einem servoelektrischen
Antrieb an der Maschine aufgebaut sein. Drehbewe-
gungen von +/- 180 Grad (2 Stationen), 120 Grad (3
Stationen) oder 90 Grad (4 Stationen) sind méglich.
Das Indexplattensystem bietet die groBtmagliche Flexi-
bilitat bei der konstruktiven Formteilgestaltung.




»

Umsetz-Verfahren
Firr Spezialfélle und Kleinserienprojekte

Dieses Verfahren wird als Alternative zu den Index-
platten liberall dort eingesetzt, wo der Formteil 1 auf
Grund der Teilegeometrie zu wenig Auflagekontakt in
einer Indexplatte hat, um damit zwischen den Spritz
stationen transferiert werden zu kdnnen. Ein zweiter
Anwendungsfall ist die Kombination von sperrigen
Einlegeteilen (z. B. Schraubendrehern oder Messerklin-
gen) mit Kunststoffpartien oder die kostengiinstige
Produktionsméglichkeit von Kleinserien.

»

Schieberriickzug-Verfahren
Flachenaddition ohne Teiletransfer

Bei der Schiebertechnik wird die zweite Komponente
ohne vorheriges Offnen und Drehen des SpritzgieBwerk-
zeugs hinzugefiigt. Die notwendige Geometrieverdnde-
rung der Formkavitat iibernimmt ein hydraulisch beta-
tigter Schieber, der durch Zuriickziehen den Freiraum
fiir das Anfligen der zweiten Komponente freigibt.

Trotz langerer Zykluszeit durch die seriellen Arbeits-
schritte kann das Schieberverfahren durch den gerin-
geren Aufwand fiir die Werkzeugtechnik bei kleineren
Stiickzahlen wirtschaftlich interessant sein. Die kom-
pakte Werkzeugbauweise erméglicht in Einzelféllen so-
gar den Einsatz kleinerer Maschinen. Allerdings ist ein
moglicher Einsatz stark vom Formteildesign abhédngig
und auf flachige Hinzufligungen beschrankt.




SCHLIESSEINHEIT
Universell, leistungsfahig, bewahrt

» Feinfiihlig und prazise
Im SmartPower SchlieBsystem tibernehmen die Holme ausschlieBlich die
Kraftverbindung zwischen den AuBenplatten. Die bewegliche Platte fahrt ohne
Holmkontakt nahezu reibungsfrei auf den Linearlagern. Holme und Rahmen
sind optional in verlangerter Ausfiihrung lieferbar.

» Schnelle Bewegungen
Die bewegliche Platte wird durch zwei diagonal positionierte Fahrzylinder an-
getrieben. Die Kombination der Fahrzylinder mit einer hydraulischen Differen-
zialschaltung ermdglicht schnelle Bewegungen. Die Fahrzylinder sind fiir hohe
Offnungskrafte dimensioniert.

» Viel Platz und symmetrische Kraftverteilung
GroBziigig dimensionierte Werkzeugaufspannplatten und ein SchlieBsystem mit
groBflachiger, zentraler hydraulischer Krafteinleitung bieten das optimale Um-
feld fiir alle SpritzgieBwerkzeuge. Der Freiraum zwischen Holmen und Rahmen
bietet groBziigige Platzverhaltnisse fiir eine seitliche Medienzufiihrung und halt
den Ausfallschacht frei.

» Flexibel im Werkzeugraum
Das SmartPower SchlieBsystem ist modular konzipiert und kann einfach an
gréBere Offnungswege oder Werkzeugeinbauhéhen angepasst werden, wie oft
fiir Mehrkomponentenwerkzeuge erforderlich.

» Holmziehvorrichtung im Standard verfiigbar
Zum Einbau sperriger oder iibergroBer Werkzeuge kann einer der Holme mit
wenigen Handgriffen gezogen und wieder riickgestellt werden.




SERVOELEKTRISCHE DREHEINHEIT
Schnell und prazise

Zu den SmartPower Combimould Maschinen sind optional servo-
elektrisch angetriebene Dreheinheiten mit Durchmessern von 600
bis 1090 mm verfigbar.

» Spezifische technische Daten

- Kurze Drehzykluszeiten durch servoelektrischen Antrieb

- Alle Dreheinheiten sind fiir eine Drehdurchfiihrung der An-
schlussmedien ausgelegt - fiir bis zu 12 Medienkreise (Tempe-
rierung, Pneumatik, Hydraulik) sowie Stromkreise und Sensoren

- Alle Dreheinheiten lieferbar fiir 2./3./4-Stationenbetrieb

- Lieferbar sowohl fiir Reversier- als auch Rundlaufbetrieb

- Prazise Positionierung durch elektronische Drehwinkeler-
fassung

- Gedampfte Endlagenregelung

- Indexiervorrichtung

- Drehen parallel zu Maschinen- und Roboterbewegungen
maoglich

- Drehmodul (iber Steuerung deaktivierbar

- Einfacher und flexibler Ein- und Ausbau méglich

» Erweiterungsoptionen

- Erweiterte Anzahl Medienkreislaufe
Individuelle Auswerferpositionen
Ausriistung mit Magnetspannplatten
Dateniibertragungsmodule




SPRITZEINHEIT
Flr jede Anwendung die richtige Kombination

SmartPower Combimould-Maschinen kénnen zusatzlich zum Aggregat in Serienposition H (horizontal) mit
Zusatzaggregaten in V (vertikal), L (horizontal auf der Maschinenriickseite) und S (schrag- bzw. ,Hucke-
pack") und H-H (horizontal parallel nebeneinander)-Positionierung ausgeristet werden. Die hydraulischen
Antriebsmodule sind gemeinsam im Maschinenrahmen untergebracht und werden (iber eigenstandige Ver-
starkersysteme angesteuert. Ein Parallelbetrieb aller Spritzaggregate miteinander ist im Standard méglich.
Alle Prozessvarianten sind unabhangig einstellbar.

» V-Anordnung
Einspritzen von oben, auch in die Trennebene

- GroBziigiger Verstellbereich

- Verschiebeeinheit tiber Linearfiihrungen

- Einfache horizontale Verstellung

- V-Aggregat komplett verschiebbar nach hinten
fur absolut freien Werkzeugraum

- Wegmessung fiir Diisenposition inkl. Anzeige in
Steuerung

» S-Anordnung
Schrdg iiber horizontalem Spritzaggregat

- Kompakte Maschinenbauweise

- Geringe Aufstellflache

- S-und H-Aggregat uabhangig verfahrbar

- Eigens einstellbare, momentfreie Diisenanlage-
kraft

- Sehr gute Diisenzugénglichkeit

» L-Anordnung
Einspritzen von Bediengegenseite, auch in die
Trennebene

- Verschiebeeinheit frei auf Diisenplattenriick-
seite

- Spritzeinheit auf Linearfiihrungen abgestutzt

- GroBer Verstellweg

- Disen- und Werkzeugzuganglichkeit von hinten

liber groRe Bedienschutztir

Diisenplatte frei fiir Standard-Linearroboter

Wegmessung fiir Diisenposition inkl. Anzeige in

Steuerung

» H-H-Anordnung
Zwei parallele Horizontalaggregate

- Beide Aggregate unabhéngig von
einander verfahrbar

- Gute thermische Trennung der Aggre-
gate

- Kompakte Anordnung

- Einfacher Zylinderwechsel

- Kurze Materialprifung

H-H-Kombination und andere Anordnun-
gen sowie mehr als 2 Spritzaggregate auf
Anfrage
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ANTRIEBSTECHNIK
Effizient durch ,Drive-on-Demand”

Reaktionsschnell, prazise, sparsam

.Drive-on-Demand" ist die innovative Kombination aus einem reaktionsschnellen, drehzahlgeregelten,
luftgekiihlten Servomotor und einer Konstantpumpe. Diese Antriebseinheit wird nur dann aktiviert,
wenn Bewegungen und die Druckerzeugung dies erfordern. Wahrend der Kiihlzeiten oder der Zykluspau-
sen zur Formteilmanipulation ist der Servoantrieb abgeschaltet und verbraucht keine Energie. Wahrend
des Betriebs ist ,Drive-on-Demand” die Basis fiir hochdynamisch geregelte Maschinenbewegungen bzw.
kurze Zykluszeiten.

Bei der SmartPower Maschinenreihe ist das ,Drive-on-Demand” System Standard. Damit erfiillt es bereits
heute die EU-Energie-EffizienzRichtlinie.

Parallelbetrieb aller Spritzaggregate méglich

Bei den Combimould-Maschinen wird jede Plastifizier-/Spritzeinheit von einem eigenen Pumpenag-
gregat angetrieben. Das Zusatzaggregat fiir die zweite Spritzeinheit ist bis zur AggregatgroRe 350 im
Oltank integriert, ab dem Spritzaggregat 525 als zweites Hydraulikmodul neben dem Standardaggre-
gat. Dieses Konzept erlaubt einen uneingeschrénkten Parallelbetrieb aller Spritzaggregate inklusive
Auswerfer und Kernziige parallel zur SchlieBbewegung.

Da alle Motoren und Pumpen von einer schallgeddmmten Gehausekapsel umgeben sind, bleibt das
Betriebsgerdusch unter 65 dbA. Es ist damit ebenso gering wie das der SmartPower Einkomponenten-
maschinen.




UNILOG B8
Komplexes wird einfach

Die Unilog B8 Maschinensteuerung ist die WITTMANN BATTENFELD Lésung, um

die Bedienung komplexer Vorgédnge zu vereinfachen. Hierfiir wurde der integrierte
Industrie-PC mit einer vergroBerten intuitiven Touchscreen-Bedienflache versehen.

Die Visualisierung ist die Schnittstelle zum neuen Windows® 10 IoT Betriebssystem,
das umfangreiche Kapazitaten zur Prozesssteuerung bietet. Neben der schwenkbaren
Bildschirmeinheit befindet sich in der Zentralkonsole der Maschine eine angebundene
Panel-/Handbedieneinheit.

Unilog B8
Highlights

» Bedienlogik
mit hohem Selbsterkldrungsgrad, angelehnt an aktu-
elle Kommunikationsgerate

» 2 wichtige Bedienkonzepte
- Betriebs;/Bewegungsfunktionen mit wahlbaren
haptischen Tasten
e ’ - Prozessfunktionen auf Bildschirm (Zugang tiber
.0 | : RFID, Key-Card oder Schliisselanhanger)
(DR RN
» Prozessvisualisierung
Loseee L = i liber 21,5" lichtstarken Multi-Touchscreen in Full-HD,
3 seitlich schwenkbar

» Neue Bildschirmfunktionen
- Einheitliches Layout fiir alle WITTMANN Geréate
- Bedienung uber Gestensteuerung (Wischen und
Zoomen Uber Fingerbewegung)
- Container-Funktion - Bildschirmanzeige teilbar
fur Simultananzeige von zwei Prozessgrafiken
iibereinander

» Status-Visualisierung
einheitliche Signalisierung in der gesamten
WITTMANN Gruppe tiber
- Headline im Bildschirm mit Farb-Statusbalken
und Pop-Up-Meniis
- AmbiLED Anzeige auf Maschine

» Bediener-Assistenz
- QuickSetup: Einstellhilfe der Prozessparameter mit-
tels integrierter Materialdatenbank mit Vorauswahl
der Maschineneinstellung
- Umfangreiche Hilfe-Bibliothek integriert

Weitere Details siehe Broschiire Unilog B8



KOMBINATIONSMOGLICHKEITEN
SmartPower Combimould

SmartPower Combimould 60 / 80 / 90

Spritzeinheit 60 H 130 H 210 H 350H
60 V-L-S V-L-5S V-L-5S V-L-S
130 V-L V-L-S V-L-S V-L-S
210 V-L V-L V-L-S V-L-S

SmartPower Combimould 110 / 120

Spritzeinheit 130 H 210 H 350H 525H
60 V-L-S V-L-5S V-L-S V-L-S
130 V-L-S§ V-L-S V-L-S§ V-L-S
210 V-L V-L-5S V-L-5S V-L-S
350 V-L V-L V-L-S V-L-S

SmartPower Combimould XL 120 / 160 / 180

Spritzeinheit 210 H 350H 525 H 750 H 1000 H
60 V-L-5§ V-L-5§ V-L-5§ V-L-5 V-L-5§
130 V-L-5§ V-L-5§ V-L-5§ VA V-L-5S
210 V-L-=5§ V-L-5§ V-L-5§ V-L-5§ V-L-5§
350 VL V-L-5 V-L-5 V-L-5 V-L-5

SmartPower Combimould XL 180 / 210 / 240

Spritzeinheit 350 H 525 H 750 H 1000 H 1330 H
60 V-L-5S V-L-5S V-L-5S V-L-5S V-L-5S
130 V-L-5§ V-L-5§ V-L-5§ V-L-§ V-L-§
210 V-L-5§ V-L-5§ V-L-5§ V-L-5§ V-L-5§
350 V-L-5 V-L-5 V-L-5 V-L-5 V-L-5

SmartPower Combimould XL 240 / 300 / 350 / 400

Spritzeinheit 525 H 750 H 1000 H 1330 H 2250 H
60 V-L-5S V-L-5S V-L-5S V-L-5S V-L-5S
130 V-L-5 V-L-5S V-L-5S V-L-S V-L-S
210 V-L-5S V-L-5S V-L-S V-L-S V-L-S
350 V-L-5S V= 1L=—S V—IL='S V= Il='S V—IL=S

H | horizontal S | schrag

<

vertikal

horizontal von hinten

Weitere Kombinationen sowie B- und HH-Anordnung auf Anfrage verfiigbar
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