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PRODUKTION

Auf 16 SpritzgieR3-
maschinen fertigt
Fleig fast 500 ver-
schiedene Produk-

te. Vor allem
Insert-Anwendun-
gen sollen in
Zukunft verstarkt
werden.

DEN BEDIENER VERSTEHEN

NEUES STEUERUNGSKONZEPT SORGT FUR MEHR PRAZISION UND INFORMATION Die Anforderungen an
SpritzgieBmaschinen steigen. Hochprazise, reproduziergenau und schnell miissen sie arbeiten. Mit zunehmen-
der Leistungsfahigkeit darf die Bedienung der Maschinensteuerung aber nicht komplizierter werden.Im Gegen-
teil. Ziel ist es, dass die Steuerung den Bediener versteht und nicht der Bediener die Steuerung verstehen muss.
Der Kunststoffverarbeiter Hans Fleig im Schwarzwald hat ein neues Steuerungskonzept auf Herz und Nieren ge-

testet.

,Sehen Sie diese Schwelle auf dem Bo-
den? Hier war eine Wand und bis dort rii-
ber reichte die SpritzgieRerei.” Wolfgang
Isenmann, einer der drei Geschaftsfiihrer
des Lahrer Herstellers technischer Spritz-
gussteile, Hans Fleig, zeigt beim Besuch
der Plastverarbeiter-Redaktion im
Schwarzwald die frithere Groe der
SpritzgieRhalle auf. Kaum zu glauben,
dass auf dieser kleinen Flache sich bis vor

einem Jahr noch zwolf SpritzgielSmaschi-
nen drangten. Seither ist der Betrieb
madchtig gewachsen. 750 Quadratmeter
Platz bietet die neue Produktionshalle,
die im vergangenen Jahr eingeweiht
wurde. Bei dieser Erweiterung hat man
bereits in die Zukunft geplant. Locker ste-
hen die inzwischen 16 Maschinen mit
SchlieRkraften zwischen 120 bis 800 kN
in der Halle. ,Wir konnen ohne weitere

bauliche Malinahmen unsere Fer-
tigungskapazitat mittelfristig nahezu ver-
doppeln”, so Isenmann. Der Auftragsein-
gang wachst stetig. Die Automobil- und
Luftfahrtindustrie sowie die Elektronik-
Branche zdhlen zu den Abnehmern von
Gehausen und Schalterteilen, Steckern
und Spulenkdrpern, Lichtleitern und
Diodenhaltern. Vor allem die Insert-
technik und die hochautomatisierte



Montage will Fleig in Zukunft ausbauen.

Der Mikrospritzguss inklusive For-
menbau ist eine Spezialitit des Lahrer
Unternehmens. Die kleinsten Teile haben
Gewichte um 0,01 Gramm. Die Losgro-
Ren variieren von 10 bis 200000 pro Ein-
zelauftrag. Je hoher die Stiickzahl desto
grof3er ist der Automatisierungsgrad der
Fertigungsanlage. Viele Maschinen arbei-
ten auch am Wochenende und nachts,
dann im mannlosen Betrieb. ,Prazision,
Reproduziergenauigkeit und Zuverlds-
sigkeit unserer Maschinen sind das A und
0O“, betont Bernhard Vetterer, als Ge-
schéftstiihrer von Hans Fleig fiir das Qua-
lititsmanagement verantwortlich: ,Wir
missen uns 100-prozentig auf unsere
Fertigungstechnologie verlassen konnen
und dabei dennoch wirtschaftlich arbei-
ten. Das geht nur mit einer modernen
Steuerungstechnik.”

Uberreden musste der Spritzgiel3-
maschinenbauer Boy aus Neustadt-Fern-
thal seinen langjdhrigen Kunden also
nicht, als er vor mehr als zwei Jahren
Testanwender fiir seine neue Steuerung
Procan Alpha suchte. Auf der K 2007
wurde die Steuerung erstmals 6ffentlich
vorgestellt. Vorher schon lagen umfang-
reiche Erfahrungen aus der Praxis vor.
Insgesamt zehn Firmen testeten vor der
offiziellen Markteinfiihrung das System
auf Herz und Nieren. Mit seinem hohen
Anteil an kleinsten Prazisionsteilen stell-
te Fleig unter den Testanwendern mit die
hochsten Anforderungen. Einige Funk-
tionen, die inzwischen zur Serienausfiih-
rung gehoren, entstanden auf Anregung
der Lahrer Experten. ,Fiir uns war es
ganz wichtig, mitreden zu konnen, was
an der Steuerung noch optimiert werden
sollte. Das hat sich in der kompletten
Bandbreite niedergeschlagen. Wir pro-
fitieren heute stark davon”, betont Isen-
mann.

0,08 Gramm leichte Diodenhalter
fordern Steuerung heraus

Fiinf Monate lang dauerte der Feldtest
bei Fleig. Der Spritzgiemaschinenbauer
stellte dafiir eine Boy 12 mit der neuen
Steuerung zur Verfiigung — ein Maschi-
nenmodell, das speziell fiir die Fertigung
von Mikroteilen konzipiert wurde. Und
auf dieses warteten grof3e Herausforde-
rungen. ,Natiirlich haben wir die Ma-
schine mit besonders problematischen
Bauteilen getestet”, verrat Isenmann:
,Die grofdte Herausforderung stellte ein
Diodenhalter fiir die Automobilelektro-
nik dar. Hier ging es nicht nur um sehr
diinne Wandstarken, sondern auch um

NEUE TECHNOLOGIEN

Schneller zu stabilen Werten

1994 wurde die erste Steuerung der Serie
Procan auf dem Markt eingefiihrt. Mit der
im letzten Jahr vorgestellten Version Alpha
kommen verschiedenen Neuerungen hin-
zu.Inerster Linie betreffen diese die Bedien-
barkeit, die Reaktionsgeschwindigkeit und
die Prozesssicherheit. Drei Patente wurden
erteilt:

B Mit dem 15“-Full-Touch-Display werden
nun auch die Maschinenbedienfunktio-
nen und die Betriebsartenwahl tiber die
Touchoberfldche ausgelost. Analog zu
den vorherigen Steuerungen der Serie
sind die Bedienfunktionen neben und

unterhalb des hinterleuchteten Bild-
schirms, das heil3t an den gewohnten
Positionen angebraucht. In der Vorgan-
gerversion waren fiir den europaischen
Markt dafiir noch Folientasten vorhan-
den, die sich vor allem bei hoher Luft-
feuchtigkeit als anfallig erwiesen einen
Verschleif? unterlagen.

B Das UTX-PC-System mit einem neuen
Hardwaremodul reagiert verzogerungs-
frei.

B Durch den iterativ lernenden Regler
(ILC) werden in kurzer Zeit stabile Ist-
werte erreicht und gehalten.

AusschlieRlich Maschinen einer Marke kommen zum Einsatz: Das vereinfacht die Bedienung der
Maschinensteuerung.

eine perfekte Optik.” Nur 0,08 Gramm
wiegen die winzigen Spritzgussteile aus
glasklarem PA 12. 800 000 bis eine Milli-
on dieser Halter produziert Fleig jahrlich.
,Da konnen wir nicht jedes Teil visuell
priifen, sondern miissen uns auf die Da-
ten der SpritzgieBmaschine verlassen
konnen”, sagt Vetterer.

Selbst bei diesen hochanspruchsvol-
len Teilen war fiir die Lahrer schnell
klar: Die neue Steuerung erfiillt nicht nur
die Anforderungen an die Prazision und
Zuverldssigkeit, sondern es lassen sich
gleichzeitig die SpritzgieBprozesse weiter
optimieren.

,Brauchten wir fiir ein Bauteil frither
eine Zykluszeit von sieben Sekunden,
reichten auf einmal sechs Sekunden aus.
Fiir unsere samtlichen Artikel reduzierte

sich die Zykluszeit bei gleichbleibender
Produktqualitdt”, nennt Josef Schenk,
der dritte im Bunde der Geschaftsfiihrer
und verantwortlich fiir den betriebseige-
nen Formenbau, einen, vielleicht sogar
den wichtigsten Aspekt. ,Aullerdem re-
duzierte sich der Anfahrausschuss”, er-
gdnzt Isenmann: ,Nach einem Werk-
zeugwechsel produzieren wir nach maxi-
mal zehn Minuten wieder Gutteile und
die Produktion lauft stabil.”
Verantwortlich dafiir ist zum einen der
neue Autbau des Steuerungssystems und
zum anderen die ebenfalls neue Regel-
technik. ,Das Steuerungssystem ist aufge-
baut aus einem UTX-PC mit Echtzeit-
betriebssystem und einem Hardware-
modul, das fiir extrem schnelle Reaktio-
nen sorgt’, erklart Franz-Josef Ludwig,



Leiter der Elektrokonstruktion beim
Spritzgie3maschinenbauer Boy: ,Mit dem
Hardwaremodul wird unabhdngig vom
PC jede Veranderung der Parameter direkt
verarbeitet. Bei einer zyklusbehafteten
PC-Steuerung dagegen resultieren immer
Verlustzeiten, egal wie leistungsstark der
PC auch sein mag. Dadurch erreicht die
Steuerung Reaktionszeiten von 75 ps und
gehort damit zu den schnellsten verfiigba-
ren Systemen.”

ILC (iterative learning controller) heif3t
das zweite Losungswort. Der Regler sorgt
fiir ein schnelleres Erreichen des stationa-
ren Maschinenzustands und damit fir

Symbole statt Text-
angaben: Das
15“-Touch-Panel er-
moglicht eine intuiti-
ve Bedienfiihrung.
Franz-Josef Ludwig
vom Maschinenbauer
Boy erklart das Steue-
rungskonzept.

»OPTIMIEREN IM SCHNEEBALLSYSTEM*“

Plastverarbeiter: Nur wenige Kunststoffverarbeiter haben eigene
Steuerungsexperten im Betrieb, vielmehr verlassen sie sich bei
der Auswahl der geeigneten Systeme auf den Maschinenbauer.
Wird sich dies mit zunehmend steigenden Anforderungen an die
Fertigungstechnik andern?

Ludwig: Der Kunststoffverarbeiter soll sich auch weiterhin nicht
um die Steuerung kiimmern miissen. Deshalb ist es uns so wich-
tig,dass sich die Steuerung intuitiv bedienen und programmieren
lasst. Es ist ja so, dass jeder Maschinenbauer seine eigene Steue-
rung anbietet und da ist es fiir einen Verarbeiter, der vielleicht mit
Maschinen unterschiedlicher Marken fertigt, problematisch,
wenn er sich auf verschiedene Steuerungskonzepte einstellen
muss. Wichtig ist, dass die Steuerung das umsetzt, was sich der
Kunststoffverarbeiter verfahrenstechnisch ausdenkt.

Schenk: Das sehen wir genauso. Auch wir befassen uns nicht tie-
fergehend mit der Steuerung. Das Wichtigste fiir das Bedienper-
sonal ist, den Spritzgieprozess zu kennen, zu verstehen. Und die
Steuerung wiederum muss den Bediener verstehen.

Plastverarbeiter: Herr Ludwig, basiert die Steuerung auf ihren ei-
genen Entwicklungen oder arbeiten Sie auf diesem Gebiet mit
Partnerunternehmen zusammen?

Ludwig: Die Hardware kaufen wir zu, aber die Software wird
grundsatzlich bei uns entwickelt. Fiir die Entwicklung und Erpro-
bung dieser neuen Steuerung haben wir uns viel Zeit gelassen,
fast dreiJahre.Uns war es wichtig,dass die Erfahrungen, Wiinsche
und Anforderungen unserer Kunden einflieBen. So hatten wir
zum Serienstart auch alle Optionen und Sonderfunktionen fertig.
Dieses Vorgehen hat sich entscheidend auf die Softwarequalitat
ausgewirkt. Es ist uns ein vollig problemloser Serienstart gelun-
gen.

Plastverarbeiter: Nach welchen Kriterien haben Sie die Test-
anwender ausgesucht?

Breiden: Es gibt an einer SpritzgieRmaschine so viele verschiede-
ne Einstellmdglichkeiten, die wir uns als Maschinenbauer gar

nicht alle selbst ausdenken kénnen. Hier sind wir auf die Erfahrun-
gen der Anwender angewiesen. Bei der Auswahl der zehn Test-
anwender haben wir darauf geachtet, dass diese mit unterschiedli-
chen Maschinentypen und unterschiedlichen SchlieRkraftgroRen
ganz verschiedene Produkte fertigen.

Kleinebrahm: Unsere Testanwender haben wir regelmafRig besucht
und das war jedes Mal eine besonders spannende Erfahrung. Ich
hatte mich fiir diese Treffen auf bestimmte Themen vorbereitet und
dabei waren unsere Partner schon einen Schritt weiter. Gerade bei
der Firma Fleig war viel Neugierde vorhanden. Schlag auf Schlag er-
hielten wir Feedback und kamen dadurch schneller voran, als wir es
geplant hatten.

Plastverarbeiter: Dabei ist es ja nicht immer leicht, seine Mitarbeiter
fiir eine neue Technik zu begeistern. Wie konnte das bei Fleig so
schnell erreicht werden?

Schenk: Bei uns hatten sich schon alle auf die Pilotmaschine gefreut,
weil sie wussten, dass das Arbeiten damit noch einfacher wird und
wir dadurch Zeit fiir andere Projekte gewinnen. Bei uns gab es liber-
haupt keine Ablehnung oder Skepsis.

Isenmann: Das Projekt hat von Anfang an eine Eigendynamik ent-
wickelt, eine regelrechte Euphorie. Es gab ein Wetteifern unter den
Einrichtern, wer am schnellsten etwas Neues entdeckt und wer die
Zykluszeit noch ein Stiickchen weiter driicken kann. Wir mussten
unsere Leute fast schon bremsen und auffordern, sich zwischen-
durch auch tiber den erzielten Erfolg zu freuen. Einige Einrichter ka-
men sogar samstags, um die Maschine zu risten. Fiir uns war das ei-
ne ganz tolle, positive Erfahrung. Die Moglichkeit, selbst etwas zu
optimieren und eigene Wiinsche einflieBen zu lassen, motiviert un-
geheuerlich. Das funktioniert wie ein Schneeballsystem.

Plastverarbeiter: Waren Schulungen notwendig, bevor lhre Mit-
arbeiter mit der neuen Steuerung arbeiten konnten?

Isenmann: Wir haben den Vorteil, dass wir schon seit vielen Jahren
ausschlieBlich SpritzgieBmaschinen der Marke Boy einsetzen. Das
heil3t, unsere Mitarbeiter haben bereits mit den Vorgangerversio-




weniger Anfahrausschuss, indem er
schleichende Verdnderungen, die zum
Beispiel durch Schmiereigenschaften des
Werkzeugs entstehen konnen, ausgleicht.
Dafiir ,beobachtet” er von Zyklus zu Zy-
klus die Verdnderungen und lasst sie in die
Steuerungsvorgaben einflieSen. ,Das ist
ein enormer Vorteil gegentiber den klassi-
schen Reglern, die immer nur auf ein be-
reits eingetretenes Ereignis reagieren kon-
nen”, so Ludwig.

Schneller umriisten und Zykluszeiten
optimieren
Knapp 500 verschiedene Artikel umfasst

aktuell das Fertigungsspektrum von Fleig,
entsprechend haufig miissen die Maschi-
nen umgerlistet werden. Die schnellen
Einfahrzeiten bedeuten hier einen enor-
men Schub in puncto Wirtschaftlichkeit.
Und so wollte man sich in Lahr nach den
finf Monaten Testphase auch nicht mehr
von der Maschine trennen. Sie wurde
kurzerhand gekauft und hat inzwischen
iiber 7000 Betriebsstunden auf dem Zih-
ler. ,Wir hatten noch keine Ausfille, auch
nachts und am Wochenende nicht”, sum-
miert Isenmann.

Grold umstellen auf die neue Steue-
rung mussten sich die Mitarbeiter in der

Spritzgiel3erei nicht. ,Innerhalb von kiir-
zester Zeit waren unsere Einrichter in der
Lage, die Testmaschine komplett zu be-
herrschen und zu programmieren”, be-
richtet Isenmann. Dafiir gibt es mehrere
Griinde. Ein wichtiger Punkt ist, dass die
neue Steuerung auf den Vorgangerversio-
nen aufbaut. Da bei Fleig ausschlief3lich
mit SpritzgieBmaschinen der Marke Boy
gearbeitet wird, sind die Steuerungs-Ba-
siskonzepte den Mitarbeitern bestens ver-
traut. Aullerdem war es ja gerade das Ziel
der Entwickler, eine intuitive Bedienfiih-
rung zu ermdoglichen. ,Seit wir die Pro-
can-Serie 1994 eingefiihrt haben, legen
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Michael Kleinebrahm,
Anwendungstechnik,
Boy

Franz-Josef Ludwig,
Elektrokonstruktion,
Boy

Thomas Breiden,
Marketing, Boy

nen der Procan Alpha gearbeitet und auRerdem ist die Bedienung ja
noch einmal vereinfacht worden. Fiir das normale Tagesgeschaft
brauchen wir also keine Schulungen. Allerdings kann die Steuerung
viel mehr, als wir momentan von ihr erwarten. Und von dieser Seite
her betrachtet, sind Schulungen immer zwingend notwendig. Auch,
um die beriihmten Scheuklappen abzulegen. Auf Schulungen
kommt man mit anderen Anwendern ins Gesprach und kann aus
diesen Informationen viel lernen.

Vetterer: Auch unserer langjahrigen Einrichter werden wir jetzt zu
einer Schulung liber die neue Steuerung schicken. Dabei sollen sie
sich vor allem lber neue Moglichkeiten zur Dokumentation und
Quialitatssicherung informieren. Von unseren Kunden aus der Auto-
mobilindustrie wird das zunehmend gefordert. Da miissen wir im-
mer up-to-date sein.

Plastverarbeiter: Welche weiteren Trends verfolgen Sie?
Isenmann: Ein aktuelles Thema bei uns ist das angusslose Spritzgie-
RBen, gerade weil die Materialien immer teurer werden. Wo moglich,
spritzen wir direkt ein.

Schenk: Generell geht es bei uns darum,immer kleinere Teile herzu-
stellen, also immer kleinere Spritzgewichte sicher zu beherrschen.
Ein ganz anderes Thema, wo wir Verbesserungen erwarten, ist die
Gerduschentwicklung der Maschinen. In der Halle fallt einem der
Larm irgendwann nicht mehr auf, dennoch ist er eine Belastung.

Wolfgang Isen- Josef Schenk, Bernhard Vetterer,
mann, Geschiftsfilh-  Geschaftsfiihrung, Geschiftsfiihrung,
rung, Hans Fleig Hans Fleig Hans Fleig

Plastverarbeiter: Herr Kleinebrahm, sind das die Themen mit de-
nen sich auch lhre F&E-Abteilung befasst?

Kleinebrahm: Bei uns in der Entwicklung dominiert das Thema
Energieeffizienz, das wir aus verschiedenen Blickwinkeln be-
trachten. Es geht dabei um die Optimierung der Antriebstechno-
logie aber auch um das angusslose SpritzgieRen. Schlief3lich re-
duziert das nicht nur den Abfall,sondern es spart auch die Energie
ein, die zum Fertigen der Angiisse und dem Recyceln der Abfille
benétigt wird. Ein weiterer Punkt, der in den nachsten Jahren an
Bedeutung gewinnen wird, ist die Kommunikationsfahigkeit der
Maschinen. Und natdirlich wird das Thema Prazision auch in Zu-
kunft nicht an Brisanz verlieren.

Plastverarbeiter: Sind diese Themen auch die Schwerpunkte ihres
diesjahrigen Fakuma-Auftritts?
Breiden: ,Praziser steuern, wirtschaftlicher produzieren®, so lau-
tet unser Motto in Friedrichshafen, und da spielt die Procan-Al-
pha-Steuerung eine wesentliche Rolle. Eine Vielzahl von Verarbei-
tern war sicherlich nicht auf der K oder hatte dort einfach zu we-
nig Zeit und wird sich auf der Fakuma eingehender mit der Steue-
rung befassen. Bei den dort gezeigten Exponaten mit interessan-
ten Anwendungen mochten wir vor allem unsere Vorteile in
Punkto Energieeinsparung herausstellen.
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Wolfgang Isenmann, Geschiftsfiihrer von Fleig, (links) und Michael
Kleinebrahm von Boy mit einem Ziindspulenkérper. Das Bauteil wird
automatisiert gefertigt. Nachts lauft die Maschine mannlos.

wir groBen Wert auf eine einfache Be-
dienfiihrung. Das Bedienkonzept haben
wir bis in die dritte Generation fortgefiihrt
und dabei immer weiter verbessert”, sagt
Michael Kleinebrahm, Leiter der Anwen-
dungstechnik bei Boy. Die neue Steue-
rung besitzt eine besonders textarme Be-
dienoberfldache. Piktogramme und Sym-
bole ersetzen Klartextanzeigen, Profildar-

VERNETZTE PRODUKTION

Offen fiir beliebige MES

Bei der Diskussion um die Steuerung des
SpritzgieRprozesses stellt sich stets auch
die Frage nach der Integration der einzelnen
Maschinensteuerungen in ein lbergeord-
netes IT-System, beispielsweise ein Produk-
tionsplanungssystem (PPS), Betriebsdaten-
erfassungssystem (BDE) oder Manufactu-
ring Execution System (MES). Was fiir die
GrofRen unter den Kunststoffverarbeitern
schon gang und gabe ist, halt in den kleine-
ren Betrieben nur langsam Einzug. ,Vor 20
Jahren schon wurde prognostiziert, dass in
flinf Jahren alle Maschinen miteinander
vernetzt sind, doch bis heute ist das nicht in
dieser Durchgangigkeit eingetreten®, sagt
Franz-Josef Ludwig, Leiter der Elektrokon-
struktion bei Boy. Trotzdem sind alle Ma-
schinen darauf vorbereitet. ,Wir haben uns
bewusst fiir ein Dateniibertragungspro-
tokoll entschieden, das auch lber den Ma-
schinenbau hinaus weit verbreitet ist“, er-
klart Ludwig. Uber eine OPC-Schnittstelle
lasst sich die neue Steuerung in ein beliebi-
ges MES einbinden. Als Vernetzungssystem
setzt der Maschinenbauer auf Ethernet.
,Die Kommunikation zwischen PC und Ma-
schine ist damit ebenso einfach wie die
Kommunikation zwischen zwei Windows-
Rechnern im Biiro“, fasst Thomas Breiden,
Marketingleiter von Boy, zusammen.

Die vollautomatische Montage gehért zu den Wachstumsfeldern von
Fleig. Die integrierte 100-%-Priifung umfasst die Abfrage zum richti-
gen Sitz der O-Ringe mittels Lichtschranken, die Farberkennung sowie

die Dichtheitskontrolle durch einen Vakuumdrucksensor.

stellungen die lange Zeit tiblichen Tabel-
len.

Die grofte Herausforderung besteht
fur die Entwickler darin, zwar die Bedie-
nung, nicht aber den Funktionsumfang
der Steuerung zu reduzieren. ,Beim tagli-
chen Einsatz sollten die Bediener nicht
mehr viel tiber die Steuerung nachdenken
missen”, verdeutlicht Ludwig: ,Gleich-
zeitig sollen sich mit der Maschine aber
auch spritztechnische Besonderheiten,
das heif3t sehr komplexe Abldaufe beherr-
schen lassen. Diese zwei Welten miissen
wir in einem System verheiraten.”

Einfache Bedienung und komplexe
Funktionen unter einem Hut

Um diesen kontrdaren Anforderungen mit
einem System gerecht zu werden, ldsst
sich die Bedienoberflache der Steuerung
individuell konfigurieren. ,Wenn ich ein
einfaches Werkzeug habe, kann ich mit ei-
nem einzigen Profilpunkt arbeiten, wenn
ich ein sehr komplexes Werkzeug habe,
dann kann ich mit bis zu zehn Profilpunk-
ten arbeiten”, nennt Ludwig ein Beispiel:
,Von der einfachen bis zur komplexen
Anwendung ist der Seitenaufbau iden-
tisch, die Inhalte aber variieren.” Das
heidt, die angezeigten Soll- und Istwerte
lassen sich frei zusammenstellen. ,Son-
derverfahren konnen auch auf parallelen
Seiten gesteuert werden”, erganzt Micha-
el Kleinebrahm.

Dies ist vor allem fiir die Entwicklung
neuer Bauteile wichtig. Auch bei Fleig
wird schon wieder an einem neuen Pro-
jekt getiiftelt, fiir das die Lahrer nun ihrer-
seits eine Boy-Maschine mit Alpha-Steue-
rung fiir die Testphase ausgewahlt haben.
Ziel des von der AiF (Arbeitsgemeinschaft
industrieller Forschungsvereinigungen)
geforderten Projekts ist es, Bauteile mit
Wandstarken von 0,25 mm und einem
Flieweg bis zu 50 mm prozesssicher und

vollautomatisch aus technischen Kunst-
stoffen zu fertigen und den Prozess zur Se-
rienreife zu entwickeln. Anfragen aus der
internationalen  Telekommunikations-
industrie zur Produktion von Akku-
Packs, Batterieboxen und Schutzhiillen
fiir Memory Cards liegen bereits vor. ,Die
ersten SpritzgieBtests verliefen sehr er-
folgreich. Wir erzielen eine gleichbleibend
gute Qualitdt, der Prozess lauft sicher”,
sagt Isenmann: , Wir befinden uns bei die-
sem Projekt kurz vor dem Einbiegen auf
die Zielgerade.”

Kleiner, leichter, kostengilinstiger: so
lauten vor allem aus der Handybranche
die Anforderungen, die sich in den kom-
menden Jahren noch weiter zuspitzen
werden. Mit der Diinnwandtechnik will
sich Fleig international Wettbewerbsvor-
teile sichern. ,In diesen Akkuboxen steckt
sehr viel Know-how. Alleine iiber den
Werkzeugaufbau haben wir unzdhlige
Stunden diskutiert. Das ist kein Bauteil,
das in absehbarer Zeit in einem Low-Cost-
Land produziert werden wird“, sagt Josef
Schenk. Kommt ein Teil der Handypro-
duktion damit wieder nach Deutschland
zurlick? ,Die Anfragen sind wirklich welt-
weit gestreut”, verrit Wolfgang Isen-
mann: ,Vor kurzem hatten wir Besuch
von einem Kunden aus China, der Prazisi-
onsteile bei uns fertigen ldasst.” Bei dieser
Gelegenheit konnten die Lahrer Spritz-
gieBexperten dann auch die verschiede-
nen Sprachversionen ihrer neuen Maschi-
nensteuerung testen. Nicht nur Englisch,
Tirkisch und weitere europdische Spra-
chen stehen zur Verfiigung, sondern auch
Chinesisch. Susanne Zinckgraf W

KONTAKT

Boy, Neustadt-Fernthal, info@dr-
boy.de, Halle A1, Stand 1203

Hans Fleig, Lahr, info@fleig.de



