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EDITORIAL

MAPLAN

Liebe Leserinnen, liebe Leser!

Pandemie, militirisch ausgetragene Konflikte, Unter-
brechung der Lieferketten - die letzten Monate waren
gezeichnet von negativen Themen in den Nachrich-
ten. Trotz dieser Widrigkeiten lief das letzte Jahr fiir
MAPLAN sehr positiv und wir konnten den héchs-
ten Auftragseingang in der Firmengeschichte erzielen.
Die wilhrend der Lockdowns entwickelten neuen Ge-
schiiftsfelder wie MAPLAN Kaltkanile und MAPLAN
Automatisierungstechnik wurden anerkennend vom
Markt aufgenommen.

Im letzten Jahr haben sich jedoch die Spielregeln im
Beschaffungsmarkt fiir uns alle stark veriindert: Ge-
wisse Bauteile waren so gut wie gar nicht mehr verfiig-
bar, Lieferzeiten stiegen exorbitant. Dariliber hinaus
gab es bei vielen Produkten und Rohstoffen eine au-
Bergewbhnlich hohe Verteuerung - und diese teilweise
mehrfach innerhalb kiirzester Zeit.

Trotz alledem wird das MAPLAN Team mit aller An-
strengung versuchen diese Herausforderung zur Zu-
friedenheit unserer Kunden zu losen.

Ein sehr erfreulicher Anlass soll in diesen herausfor-
dernden Zeiten nicht unerwiihnt bleiben. Dieses Jahr
feiern wir unser 50. Jubilium!

MAPLAN hat sich seit 1972 stiindig weiterentwickelt
und steht jerzt als internationaler Player sehr erfolg-
reich da.

Weiters freuen wir uns, Sie endlich wieder auf Messen
begriifien zu kinnen und in entspannter Atmosphiire
zu plaudern.

#togetherwearemaplan

Bis dahin mit herzlichen Griiffen,
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ALLES AUS EINER HAND

Wir kiinnen es kaum erwarten, unsere
Kunden wieder persinlich begriiien zu
diirfen! Die Vorbereitungen fiir den Mes-
seauftritt in Niirnberg, der heuer un-
ter anderem unter dem Motto 50 Jahre
MAPLAN" steht, sind bereits in vollem
Gange. Auf der DKT stehen bei MAPLAN
modular strukturierte, bedienungsfreund-
liche 360°-Komplettlosungen und deren
Einzelkomponenten im Mittelpunkt der
Messepriisentation.

In Halle g / Stand zo1 wird das MAP.autocell-
Konzept seine Messepremiere feiern. Die
wesentliche Neuerung ist die ,One-for-all-
Steuerung” fiir Spritzgiefi-Maschine und
Automatisicrungszelle, die cinen bisher
unerreichten Komfort sowie hohe Benut-
zerfreundlichkeit bei der Integration von
Automatisierungskomponenten bietet.

Weitere Priisentations-Highlights sind die
neue, vertikale C-Rahmen-Maschine EASY
und das Re-Design der Horizontal-Maschine
RAPID'. Neu im MAPLAN Portfolio ist die
ganze Palette an Kaltkanal-Systemen, sowie
Stand-alone-Nadelverschluss-Steuergeriite,
die unabhiéingig vom Maschinenfabrikat ¢in-
gesetzt werden kiinnen. Spezifisch auf die
Produktion abgestimmte MAP.mate Robo-

fir die Gummiverarbeitung

Personalsituation abhingig zu sein. MAPLAN
prisentiert ein breit gefichertes Programm an
praxisgerechten  Automatisierungslésungen,
das modular an die Bediirfnisse des Kunden an-
gepasst werden kann: Die Maschine wird, wenn
miglich, im Standardumfang beibehalten. Da-
rilber hinaus werden maschinennahe Funk-
tionserweiterungen durch Standardoptionen
abgedeckr. Zu automatisierende Bearbeitungs-
aufgaben werden bei Bedarf mit erginzendem
Zubehdr in einer individuell konfigurierbaren
Automatisierungszelle (MAP.autocell) zusam-
mengefasst, um eine halb- oder vollautomati-
sche Produktion zu ermé&glichen. Das Potenzial
einer MAP.autocell wird auf der DKT an Hand
einer Demozelle vorgestellt.

MAPcommander C6

Maschinensteuerung

) R L

MAPcommander CC
Autnmatisierungssteueru ng

e
T

Schltisselfertige MAPLAN 360°

J60° KOMPLETTSYSTEME VON MAPLAN

ALLES AUS EINER HAND

MAPLAN iibernimmt auf Wunsch zukiinftig bei MAP.autocell Auftrigen die gesamte Projektpla-
nung fiir den Auftraggeber: Projektierung, Zellenlayout, SpritzgieBmaschine(n), Kaltkanal, Werk-
zeuge, Roboter und alle Automatisierungskomponenten sowie die Sicherheitseinrichungen werden
perfekt aufeinander abgestimmt. Der Kunde profitiert somit von einem Ansprechpartner fiir alle
Belange und Komponenten. Projekte mit zertifizierten MAPLAN Premium-Technologiepartnern
reduzieren dariiber hinaus die Engineering-Kosten, verkiirzen die Implementierungsphase und ga-
rantieren eine reibungslose Funktionalitér.

DIE ONE-FOR-ALL-STEUERUNGSZENTRALE

FUR MASCHINE & AUTOMATISIERUNG:

ALLES VOLL INTEGRIERT IN DIE

MAP.COMMANDER CC (CELL CONTROL)

Bei der Anlagensteuerung setzt MAPLAN auf ein ,,Gleichsteu-
erungs-Konzept* mit gleicher Hardware und gleichem Look&-
Feel fiir die Maschine und fiir Automatisierungskomponenten
der Produktionszelle. Somit hat der Maschinenbediener immer
alle Vorgiinge im Uberblick und kann aufgrund der bekannten
Benutzeroberfliche beide Steuerungen sehr einfach bedienen.
Durch einen Farbeode kann der Maschinenbediener leicht awi-
schen Maschinen- und Automatisierungssteuerung unterschei-
den. Das User Interface der Zellensteuerung (MAP.commander
cell control) ist auf dem Maschinenterminal umschaltbar und
so sind beide Anlagenteile von einem Punkt aus komfortabel
bedienbar. So kiinnen etwa Roboter direkt angesteuert, mit der
Spritzgiemaschine synchronisiert und kontrolliert werden.
Drer Status der Automatisierung ist jederzeir abrufbar und die
Anzeige von Alarmen ermiglicht einfaches und rasches Troub-
le-Shooting. Schnittstellen zu Fremdsteverungen entfallen wei-
testgehend. Deshalb gehtiren Schnittstellenprobleme ab jetazt
der Vergangenheit an. Die Kapazitit der MAP.autocell ist so be-
messen, dass sie nicht nur eine, sondern bis zu sechs MAPLAN
Maschinen inklusive aller Peripheriegeriite und Automa-
tisierungskomponenten (bzw. auch Fremdmaschinen mit
entsprechender Schnittstelle) zu einer Produktionszelle zu-
sammenfassen kann. Die MAP.commander CC ist per Defini-
tion ein multifunktionelles Steuerungssystem, das elegant an
kundenspezifische Anforderungen angepasst werden kann.

CE Eigentiimer
-y " 3 u i 5 - "
Wolfgang Meyer Philippe Soulier SRR R IR SPRITZGIESSSYSTEME inkludieren auf Wunsch:
Corona-bedingt sind bereits vier Jahre seit der e SpritzgieBimaschine = Biirst- und Entformsysteme
letzren DKT vergangen. Vier Jahre, in denen s MAPmare Robotersysteme = Spritzgiefl-Werkzeuge

sich der Trend zu Automatisierungslisungen
bei der Spritzgiefiverarbeitung von Gummi-
formeeilen bzw. Gummiverbundartikeln wver-

Handling Systeme & Transporthinder Priifeinrichtungen & Qualitirskontrolle
MAP.crb Kaltkanaltechnologie s [Individuelle Automatisierungskomponenten

IMPRESSUM

R sl e stirkt hat. Heute ist die Automatisicrung ein
B3 7542 Kattingbrenn Muss, um ¢ine 24/7 Produktion aufrecht erhal-
elfice@maplanat, FIé 63058, UE: ATI9GE5305 Mathiss Schwary ten zu kénnen und nicht von der schwierigen
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UNSERE MESSEEXPONATE DKT 2022

Reine Maschinen-Trockenlaufzeit um
bis zu 20% verkiirzt, bei gleichzeitig
niedrigerem Energieverbrauch.

RAPID* 300 RC22
HORIZONTALMASCHINE

Mit der neuen RAPID 300 RC22 wird das erste Modell
der iberarbeiteten Horizontalmaschinen-Baureihe
seine Messepremiere feiern. Beim Re-Design stan
den sowohl die Steigerung der Produktionsgeschwin
digkeit bei freifallenden Formteilen wie zum Beispiel
O-Ringen, als auch die weitgehende Wartungsifreiheir,
Priizision und hohe Langzeitqualitit im Fokus. Er
reicht wurde dieses Ziel wa, durch eing neue Schliet-
einheit. So wurde die holmgefithrte Plattenfiihrung
der Vorgingerversion auf eine schmierungsfreie Plat
tenfiilhrung iiber Linearlager auf dem Grundrahmen
umgestellt. Vorteile fiir den Anwender sind die voll
stiindige Schmiermittelfreiheit des Produktbereichs
und die unkomplizierre Einstellbarkeit der Plattenpa

lich konnten bei dieser Schlieleinheit
die Steifighkeitswerte signifikant erhiht und der Holm-

abstand um 25 mm vergrifiert werden.

Noch deutlicher ist der Fortschritt beim Energiever-

brauch und der Maschinenschnelligkeit. Beide sind
das Ergebnis des Entfalls der Holmreibung bew. der
geringeren Reibwerte der Linearfiihrung im Zusam
menwirken mit dem reaktionsschnellen Servomo
tor-Hauptantrieb. Alles zusammen verkiirzt sich die
reine Maschinen-Trockenlaufzeit gegeniiber der
Vorgiingermaschine um bis zu 20%, bei gleich:
zeitig niedrigerem Energieverbrauch.

Wie bei der ventikalen EASY -Baureihe besitzt auch
die RAPID® einen ,,One-piece-Basisrahmen®, der alle
Antriebsaggregate integriert und die Maschine als
Ganzes transportfihig macht, wodurch langwierige
Montage- und Einstellzeiten auch bei dieser Maschine
am Einsatzor entfallen.

Die neue RAPID'-Baureihe ist in fiinf Baugrtien im

Schliefikraftbereich von 2000 bis 8ooo kN verfiighar.

(

Cins Epnnpgichen oo newen RAPID+ 300 _BCFE Homponbalmasching isk

e newe Mochprafisions-SchiieBairhe?, die duch éin insgesamt geringeres
Rnmbungareved Beshd VornassHTungen mr Recukbon dod Enavgeenverbrasshs
basted und schnellere Zykluszeiten ermibglicht
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i EASY* TTPE 25/50 foinrt auf dee DET

2022 thre Messepremiere und slebt sbelhver
irgbend fur i ndud Bawingihed Ry deaubschor
Orwe Pigce™ C-Aakmen Maschinen

C-RAHMEN VERTIKAL
MASCHINE EASY*

Stellvertretend fiir die von Grund auf neuen, von oben schliefienden,
holmlosen C-Rahmen-Vertikalmaschinen, prisentiert MAPLAN e¢ine
EASY" TTPE 85/50. Die Baureihe ist auf die Anforderungen der Kon-
fektiondire von Hohl- und Kompaktprofilen (Ecken-Anspritzung) per-
fekt ausgerichtet, ist aber auch ideal geeignet, um kleine Formteile
zu fertigen. Zu einem attraktiven Preis-/Leistungsverhiltnis ist sie in
finf SchlieBkraftstufen zwischen 200 und 1000 kN verfiigbar Die ge-
zeigte EASY® TTPE 85/50 ist als ,One-piece-Einheit® konzipiert, die
Maschine und Antriebsaggregate zu einer  staplerfithigen” Transpor-
teinheit zusammenfasst. Das spart Aufstellungs- und Montagezeiten.
Die Bedienhihe liegt einheitlich bei ergonomisch glinstigen 900 mm.
Zugitzlich sind die Maschinen deutlich schnel-
ler und energiesparender als ihre Vorginger.
Schnellhubzylinder erhdhen den Speed und die
bewihrten MAP.cooldrive Servomotor-Antriebe
garantieren hichste Energieeffizienz. Die neue
EASY® kann sowohl mit den bewiihrien MAP.fifo
Gummi-Spritzeinheiten, als auch mit TPE-Ver-
sionen aus eigener Entwicklung ausgefithrr wer-
den, die in Grilen mit 60 und 85 ecm3 sowie 130
bzw. 170 cm3 verfligbar sind. Die Bedienung der
EASY'-Maschinen erfolgt mit der neuen, auf die
praxisgerechte Steuerung von C-Rahmen-Ma-
schinen abgestimmte MAP.commander Céo, die
intelligent im Schaltschrank integriert wurde.

WE C YOU
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MODULARER ALLROUNDER
DIE VERTIKALE ERGO* 250

Neben der kompakten Bauweise besticht die ERGO
250" mit ihrer besonders ergonomischen Bedienhiihe
und Thren groBeligig dimensionierten Heizplattenab-
messungen. Auf der diesjghrigen DKT zeigt MAPLAN
diese Maschine ausgestattet mit einer MAP.Rifo ERGO
Spritzeinheit mit 2] Spritzvolumen, die ohne zusitz-
liche Podeste aus dem Stand bedienbar ist. Fir die
ERGO 250" bietet MAPLAN ein sehr umfangreiches
Portfolioc an maschinennahen Automatisierungsein-
richtungen, das unseren Slogan ,Make it easy* voll

MIT WENIGER MATERIALEINSATZ
EFFIZIENTER PRODUZIEREN:
MAPLAN KALTKANALSYSTEME

Als konsequenten néichsten Schritt zum 360°
Komplettsystem-Anbieter hat MAPLAN eine
vollstindige Palette an Kaltkanalsystemen fiir
SpritzgieBwerkzeuge ins Programm aufge-
nommen. Bei der Entwicklung wurde auf viele
Anforderungen Rilcksicht genommen, wie
beispielsweise die unkomplizierte Nachriis-
tung bestehender Maschinen, hohe Einspritz-
driicke, die Miglichkeit zur Direktanspritzung

Das ultraschlanks MAP.oit slim Kaltlcsnal:Syshern
von MAPLAN - porfaict auch zum Nachnision oud
bestehenden Maschiren

AUTOMATISIERUNG IN HOCHSTER PRAZISION:
MAP.MATE ROBOTICS

Roboter sichern Qualitiit, arbeiten 24/7 und optimieren gleichzei-
tig die Produktionskosten. Sie stellen aktuel]l an vielen Stellen si-
cher, dass die Produktion unterbrechungsfrei, trotz fehlendem
Personal, weiter betricben werden kann, MAPLAN erginzt im
Rahmen der 360° Komplettsystem-Anbieter-Strategie das Auto-
mations-Portfolio mit Robotic-Systemen fiir jeden Einsatz. Die
beiden Modellreihen MAP.mate und MAP.mate SCARA sind nicht
nur kompakt und schnell, sondern auch einfach in eine MAPLAN
Produkrionszelle integrierbar.

umfiinglich Realitit werden ldsst.

Dhe EAGO" 250 wird dieses Jahr mif gut emreichbares,
ARG &rge Sphtbinbinl, 1nEL allad FIFD Vot lon und
ergonomischer Einzugshohe prisentiernt.

auf den Artikel, sowie die Eignung zum hiufi-
gen Mischungswechsel (Lesen Sie mehr dazu
in der MAPLAN Newsletter Ausgabe 13). Da-
riiber hinaus sind neue Stand-alone-Kaltka-
nal-Steuergerite zur Nachriistung verfiighar,
die sich nicht nur zur Ansteuerung der eige-
nen Nadelverschluss-Kaltkanalsysteme eig-
nen. Auch NVKKs anderer Hersteller kiinnen
mit diesem Gerit angesteuert werden, ohne
dass dafiir eine teure Steuerungshydraulik-
oder -elektrik maschinenseitig nachgeriistet
werden muss.

Uriesne MAPmate Robolerreibe Losen Sie mehr dacu suf Seite 8
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Gevald Kemper, Weririebslener

Mit Ergonomie zu schnelleren Prozessen
UND ZUFRIEDENEM PERSONAL

W | Seites

“Gummi ist nicht Kunststoff* - beginnt
Eobert Kusch, verantwortlich fiir das
operative Geschiift bei WESTLAND
GUMMIWEREKE im Bereich der tech-
nischen Formartikel, unser Gespriich in
der Tschechischen Dependance Otro-
kovice. Der Kunststoffingenieur wech-
selte 2018 zu WESTLAND und erkann-
te frilh, dass Gummi viel spannender zu
verarbeiten ist als Thermoplast.

Zur Historie von WESTLAND erziihlt
er wie folgt: Das Werk in Otrokovice

SOPTIMIERUNG

dadavame «

wurde vor 27 Jahren aufgrund des Wett-
bewerbsdrucks bei der Produktion von
Gummiformteilen in Betriech genom-
men. Der deutsche Standort in Melle
konnte damals mit den Lohnkosten in
Tschechien nicht mithalten, Man starte-
te mit 4 SpritzgieBmaschinen und einer
Hand voll Mitarbeiter. Heute betreibt
man an diesem Standort 50 Spritzgiefi-
maschinen mit iiber 200 Mitarbeitern
filr die Herstellung von technischen
Formartikeln - ausschlieflich fiir den

"J (L, | F:f"l O

WESTLAND
GROLUP

LAND

Non-Automotive-Bereich, WESTLAND hat in Otrokovice
schon immer viele Frauen im Team. Aus diesem Grund ist
ein attraktiver, ergonomischer Arbeitsplatz essentiell, der
unter anderem kleineren Personen die Maglichkeit gibt, alle
Handgriffe einfach und ohne zusitzliche Hilfsmittel durch-
zufiihren.

MASCHINENBEDIENER

HABEN ES OFT NICHT LEICHT

WESTLAND verfolgte bis zur Einfiihrung einer neuen Fer-
tigungsphilosophie ein einheitliches Produktionskonzept
bei Werkzeugen. Eigene Mechanisierungen wurden an die
SpritzgieBmaschinen montiert. Die einfachen oder doppel-
ten Mittelplattenverschiebungen mit bis zu Boo mm tiefen
und schweren Platten mussten von Hand angestofien und
bewegt werden. Nur das Ausstoflen der Fertigteile aus den
Mirtelplatten erfolgte hydraulisch mitels 2-Hand-Bedie-
nung. Die Angussspinnen mussten von Hand aus der in der
Maschine befindlichen Angussplatte entformt werden. Viele
MitarbeiterInnen konnten diese Maschinenauslegung nicht
oder sehr schwer bedienen. Der mithselige Arbeitsvorgang
musste deshalb kriifteschonender und einfacher gestaltet
werden. Deshalb wurde ein Projekt ins Leben gerufen, das
die Produktion ganzheitlich betrachten sollte: ein effizien-
teres Maschinenkonzept mit ergonomisch optimierter Pro-
duktion sollte entstehen! Gemeinsam mit MAPLAN wurden
Lésungen entwickelt, die heute dazu fithren, dass die Maschi-
nenbedienerInnen am liebsten auf einer MAPLAN arbeiten.

b

Die Produktion wurde kostensparend und mit-

arbeiterfreundlich automatisiert. Gleichzeitig

wurde der Qutput um 30 % gesteigert und die
(ualitét merklich verbessert

Robert Kusch, Director Operations ’,
Elastomerformteile, WESTLAND

Lraraut komimt s an®, Quahilal 5t das & &l
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Ohne Plattform
IM TAKT ENTFORMEN

Die folgenden Mafinahmen fihrten zu einer hheren

Performance in vielerlei Hinsicht:

Der Mitrelplattenwechsel fiir die beiden Artikelplatten wurde
 2utomatisiert, die Verschiebung nach vorn erfolgt zyklusgesteu-

ert liber ein Shurtle System. Es wurde eine hydraulische Verschiebung

der Mittelplatten mit Niveauwechsel aus dem MAPLAN Standard-Portfolio
gewiihit, bei der der Niveauwechsel der beiden Mittelplatten mit dem ma-
schinenseitigen Auswerfer in der Maschine vollzogen wird. In der Maschine
und in der AuBenstation befindet sich ein Filhrungssystem, das in einer ergo-
nomischen Hohe das Entformen der Fertigteile nach dem automatisiertem,

hydraulischen Ausdriicken sehr ergonomisch von vorne erlaubt. Das neue

Fertigungskonzept ist einfach in der Handhabung: die Bedienh&he ist fiir den
Bediener immer gleich und nichts ist im Weg.

REALE MENGENBETRACHTUNG ALT / NEU

BLOG0

o 7000
Mit den umfangreichen Einstellméglichkeiten der MAP.commander Cé Ma- = 4000
E] schinensteuerung ist es miglich, dass WESTLAND auf sehr einfache Weise ; il
sowohl Werkzeuge mit zwei Artikelmitrelplarten als auch Werkzeuge mit ¢i- f:‘:: !.Ii:j
ner Artikelplatte einsetzen kann. D 00
1.000

Eine neue, am spritzseitigen Maschinenauswerfer befindliche Angussplat- . 1 2 3 45 4 7 B 9 1001 1213141514 17 18 19 20 21

[ tenverschiebung wurde dariiber hinaus implementiert. Sie wird ebenfalls

hydraulisch nach vorn gefahren, um so ergonomisch optimal die Verteiler-

spinne({n} zu entnehmen. Hierbei kam der von MAPLAN grofiziigig gewiihlte,
standardisierte Auswerfer-Hub von 400 bzw. 600 mm voll zum Tragen.

men oder andere Steighilfen unnitig macht. Die Maschinen gewdhrleisten
bereits in der Standardkonfiguration beste Ergonomie aufgrund der konst-
ruktiv durchdachten Schlieeinheitsphilosophie.

Die von WESTLAND eingesetzten MAPLAN SpritzgicBmaschinen 250t
ERGO" und g6ot ERGOMAX" mit der gleichen Maschinenspezifikation
punkten durch besonders niedrige Bedienhdhe, die Podeste baw. Plattfor-

Arbaifctag

REALE MENGENBETRACHTUNG ALT / NEU

Eflekiivabwardndemning o

Der final realisierte Prozess liuft heute automatisiert, schneller und ermig-

licht ein Entformen im Takt. Man erreichte so eine Effizienzsteigerung von
bis zu 30 %. Gleichzeitig wurde die Qualitit der produzierten Formteile

durch wiederholgenau geraktete Zyklusschritte deutlich verbessert.

MIT KOOPERATION 8 OFFENER
KOMMUNIKATION ZUM BESTEN ERGEBNIS
Die von WESTLAND grob umrissenen Vorgaben
wurden mit den MAPLAN-Ingenieuren diskutiert so-
wie auf Machbarkeit und Verbesserungsméglichkei-
ten gepriift. Der Fokus lag dabei auf ganzheitlicher
Optimierung, die Verschwendung vermeider, die
Produktivitit erhisht, die Ergonomie deutlich verbes-
sert und alle Prozessschritte vereinfacht. Durch offe-
nen, gegenseitigen Erfahrungsaustausch konnte man
gemeinsam die bestmigliche Losung erarbeiten, wel-
che die WESTLAND-Erwartungen iibertraf, Das mo-
dulare Baukastensystem von MAPLAN wurde dabei
geschickt eingesetzt. In Verbindung mit diesem Kon-
zept und der zukunfrsorientierten MAP.commander
Cé Steuerung ist das Team von WESTLAND bereits
heute filr weitere, zukiinfrige Automatisierungspline
bestens vorbereitet.

INJECTIOM IHTELLIGENCE

NACHHALTIGE, VOLL- ODER
HALBAUTOMATISCHE PRODUKTION
SICHERT DIE ZUKUNFT

WESTLAND hat grofie Pline - noch mehr Automati-
sierung und Digitalisierung sowie der weitere Einsatz
neuster Technologien sind die Themen, die das Team
gemeinsam mit MAPLAN beschiftigr. Das aktuell im
Einsatz befindliche MAP.mes Digital-interface lie-
fert bereits Daten aller MAPLAN-Maschinen ins BDE
Hydra/MPDV System, wie etwa Zykluszihler, Ein-

S 4 7B FI0INI121314 15161718 19 20 2

spritz- und Heizzeiten. Diese werden zur Leistungs-,
Qualitsirs- und Logistikoptimierung herangezogen.
Die Vision ist aber eine villig papierlose Fabrik - ohne
ausgedruckre Pridfpline oder Produkrions-Auftriige
an der Maschine. In Zukunft wird das Shop Floor
Management iiber digitale Boards betricben. Man
will s0 ,lean” wie miglich werden - um Zeit zu spa-
ren, den Informations- und Kommunikationsfluss zu
optimieren und Zahlen bestmiglich zu visualisieren.

UBER WESTLAND GUMMIWERKE

Hauptaitzes MelleDevtschiand - Familienuntemehmen 3. Generation
U'msate: ca. 88 Mio. EUR (2019)

Mitarbeiter Westlond Gruppe: ca. 850

Produktion: Walzenherstellung, techn. Formanikel, Mischungsherstellung
13 Tochtergesellschafien, 14 Produktionsstandone weltweit in 10 Lindem
4 Geschilfisfelder im Berelch der technlschen Formarrikel:

REH,E]I:L'CHH&, Armaturen, Mmtirben_u'.ﬂ.nlngenbuu, Di.fhiLlTl.ﬂ-L'n

b Bild Bnks: Gerald Kemper, Vertnebsleiter Mord MAPLAMN, Aobert Kusch, Director Opemntions
Elastamartormiede WESTLAMD, Vadimer Regenbk, Produkbonsieter WESTLAND Otrokoncs
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MIT AUSGEZEICHNETER
TEILEQUALITAT ZU
HOHEREN MARKTANTEILEN

A.T. Gomma glaubt fest an Innovation
und Fortschritt. Aus diesem Grund hat
sich das italienische Unternehmen aus
dem ,Rubber-Valley” in Bergamo die
Prinzipien der digitalen Revolution zu
eigen gemacht, um eine ,Industrie 4.0
zu werden.

Um das zu ermoglichen, wurde 2016 ¢in In-
vestitionsplan gestartet, der zum Ziel hat-
te, die vollstindige Produktion zukunfts-
orientiert zu gestalten. Der Kern dieser
Strategie war, die komplette Spritzgiefima-
schinenflotte bis 2020 durch Maschinen
der neuesten Generation zu ersetzen. Das
technologische Update erlaubte dem heute
180-zertihzierten Unternehmen eine um-
fassende Digitalisierung der Prozesse und
fiihrte zu vielen, ganzheitlichen Vorteilen -
frei nach dem Motto Jhihere Qualitit, we-
niger Schwierigkeiten" (siche Kasten reches oben).

Eine umfangreiche Marktanalyse aller Ma-
schinenhersteller in Europa wurde durch-
gefihrr und man entschied sich schlus-
sendlich fiir eine Zusammenarbeit mit
MAPLAN. Die zukunfrsorientierte Tech-
nologie von MAPLAN, die sich rein auf die
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Cie Produkiion von AT Gomma in Foresto Spanso)Bergam.

Elastomer-Verarbeitung konzentriert, war
fiir AT Gomma auschlaggebend. Sie konnte
die Grundlage fiir hihere Produktionsqua-
litiit im Unternehmen und die angestrebte
Flexibilitéit bieten. Die fiir das italienische
Unternehmen neue und hochpriizise FIFO-
Technologie und die optimale Temperatur-
verteilung auf den Heizplatten waren neben
viglen anderen Vorteilen der Schliissel zur
signifikanten Steigerung einer optimierten
Teilequalitit.

AT Gomma investierte im Laufe der Jahre
in neun horizontale und vertikale Spritz-
giefl-Maschinen im SchlieBkraftbereich von
300 bis 460 r, sowie in z2wei Kompressions-
pressen, alle Maschinen made by MAPLAN.
Die heute dlreste Maschine in der Produkri-
on von AT Gomma ist Baujahr 2016.

AT Gomma setzt
auf Innovation -
und MAPLAN

MAXIMALE QUALITAT,
FLEXIBILITAT UND
ENERGIEEINSPARUNG

Vor allem die Maschinenqualitit, die Flexibilitét sowie
der geringe Energieverbrauch sorgten dafiir, dass AT
Gomma heute mehr denn je von der damaligen Ent-
scheidung liberzeugt ist. Auf den horizontalen RAPID*
300 Maschinen werden grofie und kleine Werkzeuge
eingeserzt. Die besonders hohe Lichre Weite, die ge-
ringere Werkzeugeinbauhdhe bzw. der hohe Schlie-
hub erlauben den Einsatz von niedrigen und hohen
Formen, sogar inklusive Kaltkanal.

Ein weiterer Pluspunkt ist die hochgenaue und beson-
ders reinigungsfreundliche MAPLAN Original-FIFO
Spritzeinheit. AT Gomma produziert eine Vielzahl
von Formartikeln in unterschiedlichen Farben. Vor
2016 war jeder Maschine eine Farbe zugeordnet, weil
ein Farbwechsel aufgrund der Schubschnecke zu auf-
windig war. Das ist heute anders - und das erhdht die
Flexibilitiic massiv, weil der Mischungswechsel inklu-
sive Reinigung der FIFO Spritzeinheit recht einfach
und rasch durchfithrbar ist. Der Wechsel von Gummi
zu Gummi dauert weniger als eine Stunde, Silikon zu
Gummi etwas linger.

Der Energieverbrauch ist trotz einer Verdopplung der
Maschinenanzahl nicht gestiegen - und das, obwohl
Maschinen mit httherer Tonnage eingesetzt werden.
Das bestmigliche Einsparen an Energie ist besonders
wichtig, weil die Stromverfilgbarkeit in der Region
schwankend ist. Dariiber hinaus sind die Strompreise
auf einem All-time-high angekommen.

+MAPLANS stabiler Maschinenbau, die mit der Co00
Steuerung prizise einstellbaren Prozessparameter und
di¢ perfekte Temperaturverteilung auf den Heizplat-
ten haben unsere Teilequalitit deutlich erhht und =zu
merklich reduzierten Ausschussraten gefiihrt. Unsere
Kunden .erleben* heute den Unterschied: seit einem
halben Jahr gibt es keine einzige Kundenreklamation®,
sagt Matteo, Leiter der Produktionsplanung. ,,Es geht
sogar noch weiter: Jetzt produzieren wir sogar Teile,
die AT Gomma frither nicht anbieten konnte, weil der
damalige Maschinenpark dafiir nicht geeignet war.”
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MEHR KOOPERATION
MIT DEM ENDKUNDEN

Frilher war AT Gomma in vielen Fillen Sublieferant.
Diesen Umstand zu dndern, war neben der Erneue-
rung des Maschinenparks Ziel der neuen Strategie.
Nach dem Generationswechsel setzten die jungen Ge-
schiiftsfiihrer und Inhaber Michele, Giulia und Matteo
auch auf verstirke Kooperation mit dem Endkunden.
“Der Kunde verlangt heute hdhere Qualitit und eine
partnerschaftliche Beziehung.” erklirt Michele Borto-
lotti, kaufminnischer und technischer Leiter von AT
Gomma. Das ehrgeizige und hochqualifizierte Team
unterstiitze Kunden tiglich bei der Konstruktion,
Entwicklung und Realisierung neuer Teile, Die flexi-
ble und modular aufgebaute Maschinentechnologie
sowie das umfangreiche verfahrenstechnische Know-
How von MAPLAN unterstiitzen AT Gomma dabei,
ein qualitativ hochwertiges Ergebnis zu attraktiven
Preisen zu erzielen. Die Palette der zu verarbeiten-
den Materialien ist dabei breit: NBR, HNBR, EFDM,
PEROX-EPDM (nicht leitfihig), VMQ, FVMQ, FKM,

b

MAPLAN ermdglicht es uns, Produktions-
probleme zu vermeiden und unseren Prozess
flexibler und schlanker zu gestalten, sodass die
Lieferkontinuitat stets gewahrleistet ist."

Matteo Bortolotti, Leiter der ’ ’
Produktionsplanung & Logistik

I_." T .. 1

- -

stiEamiale RAPID+ i Einsalz bew AT Gomma

IMJECTIOM IHTELLIGEMCE

VORTEILE DER ERNEUERUNG

DES MASCHINENPARKS

Verbesserung der Arbeitsumgebung
Verbesserte Teilequaliviit
Energiceinsparung
Abfallreduzierung

& & & @& & @& @

FFKM, CR und viele weitere Elastomere in allen Farben
werden verarbeitet. Millionen von gleichartigen Form-
teilen werden heute produziert und analysiert - auch
remote, da alle Maschinen bei AT Gomma vernetzt
sind und somit Daten in Echezeit liefern. Produktiviti,
Preduktionsplanung und Maschinenparameter werden
laufend verfolgt und somit hiichste Qualitit und Riick-
verfolgbarkeit gewidihrleistet.

Alles in allem fithrten die Neuerungen dazu, dass AT
Gomma seinen Markranteil erheblich ausbawen konnre.
Um den stiindig steigenden Auftriigen nachzukommen
wird noch in diesem Jahr die Produktionsfliche von
aktuell 2zooom® mehr als verdoppelt. Fiir die Zukunft
wiinscht sich AT Gomma die Einfihrung zusdtzlicher
Verbund-Produkte aus Gummi-Metall oder Gum-
mi-Kunststoff, die gemeinsam mit MAPLAN umgesetzt
werden sollen. Das leidenschattliche Team stellt dazu
den Status-CQuo in Frage: man will bessere Qualitit lie-
fern als andere, mehr Individualisierungsméglichkeiten
bieten, 100% termingerecht liefern und die Produkti-
vitit weiter erhihen. Dies soll mit der Einflihrung von
neuen Technologien wie Kaltkanal- und Automatisie-
rungstechnik von MAPLAN realisiert werden.

14

"Zwei MAPLAN-Maschinen haben
den gleichen Energieverbrauch wie

eine der alten Maschinen mit
geringerer SchlieBkraft.”

Michele Bortolotti, kaufménnischer ’,
und technischer Leiter

UBER A.T. GOMMA S.R.L. GUARNIZIONI INDUSTRIALI

Foresto Sparso, Bergamo, Italien | 8 Mio Umsatz, 35 Mitarbeiter

Branchen: Automobilsektor, Haushaltsgeriite, Gas, Trinkwasser, Lebensmittel
etc.. Materialien: Elastomer schwarz und farbig mit Hiirte von 3o sh. bis 9o sh.
Artikel: O-Ringe, Unterlegscheiben, geformte Rohre, Faltenbiilge, Membrane, Rahmen, Lippendichmungen,
Tiillen, Gummistopfen, Gummi-Metall-Teile etc., sowie Auftragsartikel aller Art fiir Kunden.

Analyse und komplette Riickverfolgbarkeit der Produkte und der Prozesse
Bessere Planbarkeit aller Geschiiftsprozesse
Prozessdatenanalysen und daraus resultierende Produktivititssteigerung

Seite 9 | [



MAPLAN

MAPLAN & MAP.MATE ROBOTER -

EINE PERFEKTE SYMBIOSE

Wer hiitte das gedacht: Nirgends ist die Roboterdichte so
hoch wie in Europa. Bis Ende 2022 werden weltweit ge-
schiitzte 4 Millionen Industrieroboter im Einsatz sein.
Automation mit Robotern liegt im Trend, weil Roboter
immer flexibler, kostengiinstiger und einfacher zu pro-
grammieren sind. Roboter schaffen es, sehr kleine und
grofie Teile mit hoher Geschwindigkeit und Priizision zu
bewegen. Das sichert Qualitit und optimiert gleichzeitig
die Produktionskosten. Auf diese Weise kdnnen Unter-
nehmen manuelle Tatigkeiten reduzieren oder im Ideal-
fall 24/7 personalunabhingig produzieren. Unabdingbar
in Zeiten knapper Mitarbeiterressourcen!

Deshalb erginzt MAPLAN im Rahmen der 360" Komplett-
system Strategie das Automations-Portfolio mit Robotic
Systemen fiir jeden Einsatz. Die beiden Modellreihen
MAP.mate und MAP.speedy sind nicht nur kompakt, ein-
fach integrierbar und schnell, sondern decken auch grofie
Arbeitsbereiche ab.

I
LT

Powered by
SrausLr

PRAZISION

NACHHALTIG WIRTSCHAFTLICHE AUTOMATISIERUNG

EIN ATTRAKTIVER, VERLASSLICHER BEGLEITER FUR JEDEN EINSATZ:
MAP.MATE 6-ACHS-ROBOTER

Die MAP.mate 6-Achs-Baureihe erfiillt Bestwerte in Dynamik und Flexibilitit und ist fiir
eine Bandbreite von Anwendungen in X-Y-Z-Achse einsetzbar. Je nach Modell bewegt ein
MAP.mate kleine und grofle Bauteile, ganze Werkzeuge oder Mittelplatten mit einem Ge-
wicht bis zu 130 kg. Insbesondere der grofie Arbeitsbereich, gepaart mit kompakter Bauweise,
garantiert hisichste Flexibilitit und einfache Integration - auch unter beengten Platzverhilt-
nissen. Eine maximale Ausnutzung der Produktionszelle ist somit gegeben. Die integrierten
Sicherheitsfunktionalititen erméglichen eine gefahrlose Mensch-Maschinen-Interaktion
bei hiichster Produktivitit,

—

Wird typischerweise eingesetzt fiir:
HMattenmandling, Maschinenbesiickundg,
Entiormundg, Fosmnelnkgung, Spal hansendundgen

ULTRASCHNELL UND SPARSAM:
MAP.MATE SCARA ROBOTER
MAP.mate SCARA erhiht den Takt! SCARA Robo-
ter sind eine beliebte Option fiir kleine Robotic-An-
wendungen in X-Y-Achse. Die MAPmate SCARA
Vier-Achs-Roboterbaureihe mit spezieller Antriebs-
technik ermiglicht kilrzeste Zykluszeiten bei einer
hohen Wiederholgenavigkeit. Mit leichter, steifer
Struktur ist er hichst dynamisch und agil. Er besticht
durch exakte Bahngenauigkeit bei hoher Antriebsfre-
guenz. Die flinken Vierachser sind

A besonders geeignet filr Aufgaben,
o die hiichsten Speed verlangen: Be-
. Hﬁﬂ : und Entladen, Pick & Place und

viele mehr. Und sparsam sind sie

auch: mit Energierlickgewinmuing

P - bei jeder Achsverzigerung und
, verschiedenen Energiespar- bew,
_m Schlafmodi lassen sich bis zu 40 %

£ , Energie sparen.

\\"'n._ Wird typischerweise eingesetzt fir:

* HOCHSTE PRAZISION @A ERMOGLICHT 24/7 PRODUKTION Verbersitung von Einlegeteilen, Fertigtede
soetieren, Worbereitung fir Frofansendungen
@  LANGE LEBENSDAUER MEHR QUTPUT
ﬁk GERINGE WARTUNG @ SICHERER EINSATZ
‘ KOMPLETT INTEGRIERT @) ENTFALL PERSONALINTENSIVER
IN DIE MAPcommander CC TATIGKEITEN

MR | seiten
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VIRTUAL

DAYS

MAPLAN

MAPLAN VIRTUAL DAYS 2021/ 2022

Im April ging die erfolgreiche Webinar-Reihe MAPLAN Virtual Days in die
zweite Runde. Webinar § und 6 der Virtual Days beschiiftigten sich mit prakei-
schen Themen aus dem Spritzgiefialltag, wicetwader Erkliirung von hilfreichen
MAP.commander Funktionen fiir Spritzgiefprofis oder auch mit der Frage:

Wie managt man halb- oder vollautomatisierte Produktionszellen mit nur  YouTube fiir Sie bereit.

SCAN ME!
Sehen Sie alle Webinar-

Aufzeichnungen auf Youtube

einem Steuerungssystem? Die Webinarreihe wird 2023 aufgrund der guten
Response fortgefithrt. Seien auch Sie dabei! Wenn Sie Anregungen flir wel-
tere Themen haben, senden Sie diese doch bitte an experience@maplan.at

Die Aufzeichnungen vieler bereits stattgefundenen Webinare stehen auf

Dras RAPLAN Webinar Team bei der Produktion und Ausstrablung ven desersen Websnaren

ERWEITERUNG DER
PRODUKTIONSFLACHEN
BEI MAPLAN

MEHR PLATZ FUR HI-TECH PROJEKTE

MAPLAN wiichst, und das nicht nur bei der Anzahl
der Mitarbeiter. Aufgrund des sehr guten Auftrags-
standes und anhaltend gutem Auftragseingang hat
MAPLAN beschlossen, den Standort Kottingbrunn/
Austria zu erweitern.

Sowohl Standardmaschinen als auch 360% Komplett-
system Losungen aus dem Hause MAPLAN sind
mehr gefragt denn je. Um kapazitiv fiir die Zukunft
geriistet zu sein, wird am Standort Kottingbrunn in
Osterreich zugebaut. 40 % zusitzliche Produktions-
fliche und ein neues grofies MAPLAN Tech-Center
sind geplant. Die Hallenerweiterung bzw. die Trag-
fihigkeir des Hallenbodens wurde zudem bereits in
der Planungsphase fiir noch schwerere Maschinen

INJECTION IRTELUIGENCE

Do Produktionsiidche des MAPLAMN Hondguartess in Bobtingbaunn wind um 20 % srsaflort - die Logerkapazitiben um eine Kalthalls vengriBior.

ausgelegt. GroBmaschinen, die bis dato eine Her-
ausforderung in der Produktion darstellten, kn-
nen zukiinftig im neuen Spezialmaschinen-Bereich
realisiert werden. So ist MAPLAN auch fiir den ak-
tuellen Trend in der New Mobility bestens gewapp-
net - wie beispielsweise die Montage von Maschinen
fiir sehr grofdimensionierte Dichtungen fiir Bat-
terickidsten von elektrisch angetriebenen Fahrzeu-
gen. Neu ist auch das deutlich vergrifierte MAPLAN

Tech-Center, in dem auf MAPLAN Maschinen Ver-
suche fiir Kundenprojekte gefahren, Machbarkeits-
analysen durchgefiihrt sowie Mischungen getestet
werden kiinnen. Dariiber hinaus werden Maschinen,
Kaltkanal Systeme und Werkzeuge bis hin zu halb-
oder vollautomatischen Produktionszellen inklusive
Robotics vorgefiihrt,

Die Fertigstellung ist fiir September 2022 geplant,
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Usability, Convenience & Performance mit MAP.motion!
Selbstoptimierende Maschinenbewegungen machen die Maschine schneller

Die MAP.commander C6 Maschi-
nensteuerung berechnet bei Aktivie-
rung von MAP.motion automatisch
die optimale Geschwindigkeit und
die richrigen Umschaltpunkre fiir
bestimmre Bewegungsabliufe - wie
z.B. das Offnen und Schliefien des
Werkzeugs. In  Abhiingighkeit von
Gewicht der Form, Reibung und
Oltemperatur wird die bestmogli-
che Beschleunigung, Geschwindig-
keit und Verzigerung automatisch
eingestellt.

MEHR KOMFORT

BEIM EINRICHTEN

Die MAP.commander C6 sieht zwei
Modis filr die Einstellung vor: die
komfortable, Be-
rechnung durch MAPmotion, bei
die
digkeit vorgegeben werden muss,

automatische

der nur Maximalgeschwin-
oderjund e¢ine manuelle Benutze-
reinstellung. Das heiBt, der Ma-
schineneinrichter kann je nach
Prozesserfordernis den Automatik-
modus wiihlen, teilweise manuelle
Einstellungen vornehmen oder kom-

plett manuell fahren. MAP.motion

kann fiir alle Maschinenbewegun-
gen mit Wegmessung angewendet
werden, d. h. Schliefien und Offnen,
spritz- und schliefiseitige Auswerfer
sowie frei programmierbare Hilfszy-
linder (MAP.logicmoves).

IDEALGESCHWINDIGKEIT
DURCH STANDIGE ANALYSE
UND OPTIMIERUNG

Beim Setting der Maschine gibr der
Einrichter wie bereits erwihnt le-
diglich
keit vor. Die SpritzgieBmaschine
parametriert eigenstiindig die Ram-

die Maximalgeschwindig-

pen- und reduzierten Geschwin-
digkeiten beim Beschleunigen und
Bremsen. entsprechend  be-
und daraufhin erstell-
Profil sehen Sie in Abb. 2.

Dieses Geschwindighkeitsprofil wird

Ein
rechnetes,
tes,
im laufenden Betriecb permanent
analysiert und optimiert. Ein Praxis-
beispiel zum besseren Verstindnis:
Die Oltemperatur hat Einfluss auf die
Geschwindigkeit. Wenn das Ol durch
die lingere Beanspruchung wirmer
und fliissiger wird, wiirde das Werk-
zeug schneller schliefien und im

IMPRESSIONEN VON DER FIP 2022, LYON, FRANKREICH

Save the Dates 2022

schlimmsten Fall beschiidigt werden.
MAP.motion sorgt in diesem Fall da-
fiir, dass die Geschwindigkeit un
abhiingig von der Oltemperatur bei
jedem Zyklus ideal eingestellr st

AUTOMATISCH ERRECHNETE
BEWEGUNGSPROFILE FUH-
REM ZU EESSERER PERFOR-
MANCE

Beim Praxisvergleich manuelle Ein-
stellung versus automatische Be-
rechnung kinnen sich erhebliche
Zeiteinsparungen pro Zyklus erge-
ben. Hier eine Beispielkalkulation:
Bei einem Hubvon 250 mm berechnet
das System 1,93 Sek fiir die Verzige-
rung im Vergleich zu 2,63 s bei manu-
eller Einstellung. Die Schliefieinheit
und die 2 Auswerfersysteme ergeben
6 Hiibe.In diesem Beispiel ergibt sich
deshalb aufgrund der automatischen
Berechnung von MAP.motion ein um
4,2 Sekunden schnellerer Zyklus.
MAP.motion ist auf jeder Steuerung
der Generation 6 im Standard ent-
halten. Bei einer angenommenen
Zykluszeit von 75 Sekunden be-
triigt die Zeiteinsparung somit 6%.
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