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Editorial

Michael
Wittmann

Liebe Leserinnen und Leser,

»Auf ein Neues!" — 2010 haben wir absolviert, und das Jahr
wird als eines der erfreulichsten in unsere Annalen eingehen.
Es verlief so erfreulich, weil die Trendumkehr zum Positiven
zwar allgemein erwartet wurde, aber nicht diese unmittelbare
Riickkehr zu den alten Gegebenheiten, an die wir uns in der
Vergangenheit wie selbstverstidndlich gewohnt hatten. Unsere
Trendkurve setzt nun die Entwicklung der letzten Jahre fort,
wobei der Eintrag fiir das Jahr 2009 schon beinahe wie ein im
Zuge der Auswertung entstandener Datenfehler erscheint.

Die Vehemenz des Aufschwungs in der Kunststoffbranche
ist hochst willkommen, hat die Beobachter der Szene aber
vollkommen tiberrascht und uns als Teilnehmer auf dem
falschen Fuf erwischt. Auch wir sind in das vergangene Jahr
mit einer Prognose von immerhin plus 20 % gegeniiber 2009
ins Rennen gegangen. Dass sich dieser zunéchst tiberschau-
bare Lauf jedoch zu einem wahren Marathon mit tiber 100 %
Steigerung entwickelt hat, war nicht zu erahnen. Trotz aller
Bemiithungen, die Kapazititen auszubauen und die Effizienz
zu erhohen, ist die Konsequenz daraus eine kurzfristige
Verldngerung unserer Lieferzeiten. In absehbarer Zeit sollten
diese aber wieder ihr normales Maf} erreichen — so wie ganz
generell wieder Normalitét in unseren Berufsalltag einkehren
wird. Etwas Misstrauen bleibt nach dem Einbruch im Jahr
2009 allerdings bestehen, und wenn derzeit in Europa auch
vielfach wirtschaftliches Schonwetter herrscht, erwarten wir

immer das nichste (wenn auch vielleicht kleinere ) ,Gewitter®,

Ob sich dieses einstellen wird, wird das heurige Jahr zeigen.

Ein besonderes Lob mdochte ich hier allen Mitarbeitern der
erneut stark wachsenden WITTMANN Gruppe aussprechen.
Das Auf und Ab der letzten Jahre ist an niemandem in der
Branche spurlos voriibergegangen. Manche Marktteilneh-
mer haben die Zeit genutzt, sich intern zu stirken und den
richtigen Zeitpunkt fiir erneute Expansion abzuwarten. Dank
unserer Mitarbeiter konnten auch wir uns in diesem Sinn
positionieren. Durch Flexibilitdt und innovatives Denken ist
es unseren Teams gelungen, unser bisher stérkstes Portfolio
umzusetzen. Auf der K 2010 présentierten wir ein wahres
Feuerwerk an Innovationen, das in der Branche Wellen schlug
und einmal mehr unsere Innovationskraft zeigte. Fiir die
harte Arbeit, die dies ermdglicht hat, danke ich allen Mitar-
beitern — tiberall auf der Welt. Nicht zuletzt danke ich Ihnen,
unseren Kunden, fiir das Vertrauen, das Sie uns im Verlauf
des letzten Jahres entgegengebracht haben.

Von Herzen wiinsche ich Ihnen allen, Mitarbeitern und
Geschiftspartnern, ein frohes und erfolgreiches Jahr 2011.

Herzlichst, Ihr Michael Wittmann
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Automatisierung

Produziert wird bei
Forteq Healthcare
im Reinraum. Zu
den Kunden zih-
len Medizintechnik-
und Diagnostikun-
ternehmen ebenso
wie die Pharmain-
dustrie.

Schwelzer Prazision im Reinraum

Vollautomatische Fertigung medizintechnischer Mikrokomponenten: Zur Produk-
tion von Zahlenrollen, Gehduseteilen und winzigen Zahnrédern setzt Forteq
Healthcare in Nidau in der Schweiz Servo-Linearroboter von WITTMANN im Rein-
raum ein. Das Ziel lautet: kiirzeste Zykluszeiten bei hochster Verfiigbarkeit.

Werner Biirli - Walter Klaus

ie Her-
stellung
eines

Inhalators fiir die
kontrollierte Do-
sierung von Me-
dikamenten zur
Bekampfung von
Atemwegserkran-
kungen ist typisch
fiir das Produkt-
portfolio von
Forteq Healthcare.
Die Einzelteile
dazu stellt Forteq
hochautomatisiert
im Reinraum her.
Diese Teile werden
anschlieflend auf
vollautomatischen
Montagelinien

zu verkaufsfertigen Gerdten komplettiert. Die Anlagen
produzieren Prézisionsteile, unter anderem Zahnréder mit
0,02 Gramm Gewicht, die im Zahlwerk des Inhalators zum
Einsatz kommen, damit der Benutzer den Fiillstand des Ge-
rats iiberwachen kann. Die korrekte Anzeige des Zahlwerks
ist fir den Patienten unabdingbar, dessen Gesundheit von
der exakt dosierten, regelmédfSigen Inhalation des Wirkstofts
abhéngt.

Das Teilespektrum fir den Inhalator umfasst zehn Teile,
von denen neun auf Werkzeugen mit Heif8kanalsystemen
gespritzt werden. Finf dieser Teile werden in sechs Produk-
tionszellen hergestellt. Die Automatisierungsanlagen stam-
men von WITTMANN Kunststofftechnik aus Kaltbrunn in
der Schweiz.

Da bei einem derart geringen Teilegewicht einzelne,
nicht konforme Kavititen der Mehrfach-Werkzeuge nicht
abgeschaltet werden konnen, ist die Entnahme des komplet-
ten Schusses zwingend. Der Roboter verarbeitet das Signal
Gut/Schlecht und legt dann die Teile — je nach Werkzeug 16
bis zu 32 Stiick pro Schuss — geordnet in die Aufnahme zur
Separierung oder in die Ausschussrinne. Bei der Entnahme
dieser hochempfindlichen Teile muss der Greifer mittels
Indexbolzen auf 0,2 mm genau am Werkzeug positioniert
werden, damit die Schieber und Auswerferstifte das noch
zirka 90 °C warme, hochempfindliche Teil nicht beschidi-
gen. Die stabilen Greifer sind gewichtsoptimiert, um die
Entnahmezeit im Werkzeug so kurz wie moglich zu halten.
Es ist also im wahrsten Sinne des Wortes Schweizer Prézi-
sionsarbeit notwendig, die der Geiferbau der WITTMANN

Kunststofftechnik in Kaltbrunn leistet. ,Die Qualitit und
Leistung der WITTMANN Automatisierung ist ein Grund
fiir unsere jahrelange Lieferantentreue®, so Dr. Joachim

Franke, Geschiftsfithrer von Forteq Healthcare.

Zuverldssigkeit und Wartungsarmut

Forteq ist ein junges Unternehmen mit langer Tradition,
das aus der ehemaligen Mikron Plastic Technology hervor-
gegangen ist. Neben der Spritzgiefitechnologie spielt im
Medizinbereich die Reinraumproduktion eine Schliisselrol-
le. Die Herstellung der Produkte findet konsequent in einem
Reinraum der Klasse ISO 8 statt. Zu den Kunden gehoren
nicht nur Medizintechnik- und Diagnostik-Unternehmen,
sondern auch die Pharmaindustrie. Es werden tiberwie-
gend technische Kunststoffe und Polypropylen in Anlagen
verarbeitet, die Zykluszeiten von 4,4 Sekunden ohne und 7,9
Sekunden mit Roboterentnahme erreichen.

Um hochsten Qualitdtsanspriichen gentigen zu konnen,
er6ffnet Forteq fiir jede Neuentwicklung ein Entwicklungs-
file als Teil des Design- und Entwicklungsprozesses. Die
Einhaltung aller Vorschriften und Normen wird iiberwacht,
wodurch die Dokumentation aller Anderungen und der in
Betracht gezogenen Alternativen wéhrend der Entwick-
lungsphase gewihrleistet ist. Produziert wird dann nach
cGMP-Richtlinien.

Forteq unterhilt ein Qualitditsmanagementsystem nach
ISO 9001:2000 sowie ISO 13485:2003. Diesem Ansatz lag
auch die Entscheidung beim Kauf der Produktionszellen
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zugrunde. Fir Franke und sein Team sind vor allem die Zu-
verléssigkeit und die Wartungsarmut der Temperiergerite,
Roboter und peripheren Einrichtungen wichtig.

Mittelpunkt der Automatisierung sind sechs WITT-
MANN Robotsysteme von unterschiedlichem technischem
Stand und aus verschiedenen Produktionsjahren. Eines
jedoch zeichnet alle gleichermafien aus: Storungsfreier Be-
trieb an sieben Tagen a 24 Stunden, Woche fiir Woche, der
nur durch die notwendigen Wartungsarbeiten an den Pro-
duktionszellen und den Reinraumeinrichtungen unterbro-
chen wird. Die erreichten Zykluszei-
ten unterschreiten mittlerweile zum
Teil die Acht-Sekunden-Grenze. Die
W-Drive genannten hochdynami-
schen Antriebe aus WITTMANN-
eigener Entwicklung sind dabei
bis zur Hochstleistung gefordert.
Dennoch kann die Entnahme durch
préazises Andocken an das Werkzeug
und der zwingend notwendigen
Abfrage, ob jedes einzelne Teil sicher
aus dem Werkzeug entfernt wurde,
durchaus bis zu zwei Sekunden
benoétigen. ,Der Werkzeugschutz der
Spritzgieimaschine kann bei derart
winzigen Teilen nicht zuverlassig
ansprechen und ein Schaden durch
ein im Werkzeug verbliebenes Teil
kann immense Kosten verursachen®,
erkldrt Walter Reinmann, Abtei-
lungsleiter Komponentenfertigung
bei Forteq. ,Da akzeptieren wir
lieber die aus der grofieren Masse
des soliden Greifsystems resultieren-
de um ein paar Zehntel Sekunden
hohere Entnahmezeit, sparen aber
unterm Strich mit Sicherheit viele
Franken durch den stérungsfreien,
kontinuierlichen Lauf und spezifika-
tionskonforme Endprodukte

Die entnommenen Teile legt der
Robotergreifer in Separiereinrich-
tungen ab, von denen aus sie iiber ein
Rohrsystem den Verpackungsbeuteln
zugefithrt und ohne weiteres Umpacken oder Handhaben zu
den Montagemaschinen gebracht werden. Priifteile fiir die
Qualitétssicherung werden entweder tiber die Roboter-Soft-
ware in bestimmten festgelegten Abstianden regelméflig oder
durch einen handbetitigten Taster aufSerhalb der Schutz-
einhausung sporadisch angefordert. Die Ablage erfolgt in
speziellen Schubladen, die ohne Stérung der Produktionszelle
jederzeit entleert werden konnen.

Schneller Return on Investment
durch kiirzere Zykluszeiten

Die neu eingesetzten Roboter der Typen W721 CSS3 und
W732 CSS3 sind Drei-Achsen-Servo-Roboter, die gegeniiber
ihren Vorgéngern, die nach und nach ausgetauscht werden,
deutliche Zykluszeitgewinne gebracht haben. So wurde die
Reduzierung von Zykluszeiten von 12,5 auf acht Sekunden

bei vollig identischer Zuverlassigkeit und Prézision der
Gerite erreicht. Dieser Zeitgewinn erlaubt bei mindestens
48 Betriebswochen pro Jahr einen sehr kurzfristigen Return
on Investment.

Intelligente WITTMANN Steuerung

Die R7.2 Steuerung von WITTMANN ermdoglicht die
Teach-In-Programmierung. Die Befehlsliste ldsst sich
durch Sonderfunktionen erginzen, um speziellen Anfor-

A
S

derungen gerecht zu werden. Eine
dieser Sonderfunktionen ist die
Anzeige aufgetretener Fehler oder
Fehlfunktionen im Klartext auf

der TeachBox. Alle Sensoren bzw.
Steuerungseingiinge, die bestimm-
te Positionen der mechanischen
Elemente abfragen, konnen tiber
die Software in Echtzeit tiberwacht
werden und bei Fehlen des Sig-
nals innerhalb eines festgelegten
Zeitfensters einen Alarm ausgeben.
Durch die Klartextausgabe wird der
Ort, an dem der Defekt aufgetreten
ist, fiir den Bediener der Anlage
sofort erkennbar. ,Dass der Text der
Anzeige von unseren Bedienern ge-
gebenenfalls auch in verschiedenen
Sprachen selbst eingegeben werden
kann, erleichtert die Erkennung der
Problemzone enorm. Auch dies ist
ein weiterer Beitrag dazu, die Ver-
fiigbarkeit der Anlagen zu steigern®,
so Walter Reinmann.

Wenn sich bei Zykluszeiten von
beispielsweise sechs Sekunden bei
48 Produktionswochen die Arbeits-
zyklen pro Jahr und Gerét auf fast
finf Millionen steigern lassen, ist
eine optimale Programmgestaltung
zwingend. Hochste Beschleunigung
und Geschwindigkeit werden nur
dort eingesetzt, wo sie helfen den
Gesamtzyklus so kurz wie moglich
zu halten, um den Abrieb von Pneumatikschlduchen und
Kabelschlepp zu minimieren und damit die Kontaminie-
rung des Reinraums zu reduzieren. Der weitere Ablauf wird
o6konomisch gestaltet, das heift, jede Bewegung ist so kurz
wie moglich und so langsam wie vertretbar. Die intelligente
Programmstruktur der Software erlaubt einen solchen Pro-
grammaufbau in wenigen einfachen Schritten und ist damit
ein weiteres Argument fiir den Einsatz von Linearrobotern
im Reinraum.

Die optimale Produktion von in verschiedener Hinsicht
extrem empfindlichen Teilen erfordert eine perfekte ,Team-
arbeit” von Mensch und Maschine. ,Nur mit einer hochqua-
lifizierten Mannschaft erfahrener Fachleute und ausgewihlt
effizienten, zuverlédssigen Maschinen und Anlagen lassen
sich die sehr hohen Anspriiche der Pharma- und Medizin-
technikindustrie auf Dauer erfiillen, stellt Geschiftsfithrer
Dr. Joachim Franke abschliefiend fest. &
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Automatisierung

Ein 32-fach-
Vakuumgreifer
entnimmt die 0,02
Gramm leichten
Zahnrdder. Der
Linearroboter
bewegt den Va-
kuumgreifer im
Acht-Sekunden-
Zyklus.

Die Zihlwerke fiir
Inhalatoren beste-
hen aus zehn Ein-
zelteilen, darunter
Zahnrdder und ein
Sichtfenster.

Die Prdzisionsteile
werden vollauto-
matisch montiert.

Werner Biirli

ist Geschdftsfiihrer
der WITTMANN
Kunststofftechnik
AG in Kaltbrunn,
Schweiz.

Walter Klaus
war bis zu seiner
Pensionierung

im Jahr 2008
Technischer Leiter
der WITTMANN
Robot Systeme
GmbH in Schwaig,
Deutschland.



Temperierung

WITTMANN Water
Flow Control zur
exakten Werkzeug-
temperierung mit
zahlreichen Kiihl-
kreisen, installiert
auf einer Spritz-
gieBmaschine

von WITTMANN
BATTENFELD.

Durchflussmessung und -iiberwachung
In Kombination mit Online-Thermographie

Die Mehrkreis-Durchflussiiberwachung kommt verstdrkt fiir erh6hte Prozesssicherheit
und Teilequalitit zum Einsatz. Die Uberwachung der Werkzeugkandle iibernimmt

die WFC-Einheit (Water Flow Control), eine Kombination aus Durchflussregler und
Durchflussmesser. Systemverdnderungen werden durch kontinuierliche Datenerfassung
erkannt, was die Reproduzierbarkeit sicherstellt. Verstopfte Kandle und geknickte
Schiduche (etwa nach einem Wechsel des Werkzeugs) werden umgehend aufgezeigt.
Gerald Schodl

eit der Ubernahme von BATTEN-
S FELD durch WITTMANN ent-

stehen iiber den intensiv gepfleg-
ten fachlichen Austausch standig
Synergie-Effekte, die in der jeweiligen
Entwicklungsarbeit und Produktion
genutzt werden konnen. Dabei bleibt
es das tibergeordnete Ziel, den sténdig
wachsenden Anforderungen des Mark-
tes gerecht zu werden.

Hand in Hand arbeiten WITT-
MANN und WITTMANN BATTEN-
FELD an der Entwicklung von Gesamt-
l6sungen, die die Materialférderung,
die Temperierung, die Automatisierung
und den eigentlichen SpritzgiefSprozess
umgreifen.

Optimale Qualitdt
durch Online-Thermographie

Im Zentrum samtlicher Entwick-
lungstiberlegungen steht das Bemii-
hen, stindig die beste Teilequalitét
zu ermoglichen. Hierfiir gelangen
verschiedene fortschrittliche Verfahren
zur Anwendung. Beispielsweise die
vom Siiddeutschen Kunststoffzentrum
in Wiirzburg (SKZ) entwickelte so
genannte Online-Thermographie, oder
die mit Hilfe der Maschine gesteuerte
WFC-Einheit (Water Flow Control).
WEC wurde anldsslich der K 2010 im
Zusammenspiel mit einer Spritzgief3-
maschine von WITTMANN BATTEN-
FELD einem breiten Fachpublikum

prasentiert.

Die exakte Werkzeugtemperierung spielt eine entschei- Aufzeigen von Qualitétsschwankungen
dende Rolle fiir den Erfolg beim SpritzgiefSen, und so wird
ihr mehr und mehr Aufmerksambkeit zuteil. Der Formteil- Die Online-Thermographie ermoglicht das Erkennen von
verzug — und somit die Qualitat der Kunststoffteile — wird Qualitatsschwankungen — Schuss fiir Schuss. Sie visua-
mafigeblich von der Temperaturverteilung im Werkzeug lisiert Uber- und Unterschreitungen der Toleranzen bei
beeinflusst. Eine gleichméaflige Temperierung der unter- der Temperaturregelung. Es handelt sich um eine Quali-
schiedlichen Werkzeugsegmente ist unabdingbar, um bei tétssicherungs-Mafinahme im heifien Zustand, wobei eine
komplexen Formteilen eine gleichbleibend hohe Qualitdt Infrarot-Kamera eine optische Aufnahme des entformten
erzielen zu kénnen. Teils erstellt und so die Oberflichentemperatur (bzw. Tem-
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peraturverteilung) dokumentiert. Direkt nach dem Entfor-
men wird das Teil vom Linear-Roboter vor der aktivierten
Kamera in verschiedene Positionen gedreht. Anschlieflend
wird der tiber die Kamera generierte Datensatz von einer
speziellen Software ausgewertet. Ergebnis und Abweichun-
gen von der Freigabenorm erscheinen auf einem Monitor.
Die Berechnung der Abweichungen, die der iiber eine
Schnittstelle kommunizierenden WFC-Einheit mitgeteilt
werden, erfolgt auf Basis von vordefinierten Werkzeugseg-
menten. Die WEC-Einheit setzt die notwendigen Tempe-
raturverdnderungen im Werkzeug ohne Verzégerung — in
Echtzeit — um. Der wesentliche Vorteil dieses Verfahrens
ist in der externen Temperaturmessung zu sehen, die am

entformten Gussteil stattfindet. Fiir die Messung sind also

keine aufwindigen Anderungen bzw.
Ergédnzungen am Werkzeug selbst
notwendig.

Vorteile thermographischer Messung

Im Vergleich zur herkdmmlichen
Art der Temperaturmessung mittels
Temperatursensoren im Werkzeug
bietet die thermographische Messung
am Formteil eine Reihe von besonderen Vorteilen:

¢ Die IR-Kamerasysteme arbeiten genauer und
sind auch robuster als Temperatursensoren.

¢ Die hohe Auflosung der IR-Kamera ermdglicht
problemlos die Erfassung grofSer Flachen und
besonders heikler Stellen (Hot Spots).

¢ Tritt dennoch eine Stérung auf, kann der Aus-
tausch der Kamera ohne Ausbau des Werkzeugs
in kiirzester Zeit vorgenommen werden.

Die konstante Temperaturfithrung sorgt fiir dauerhaft
optimierte Zykluszeiten. Das Verfahren bringt eine Verbes-
serung der Anfahrsituation und eine beachtliche Reduzie-
rung des Anfahrausschusses mit sich. Die gleichbleibende
Temperaturverteilung sorgt fiir eine nachhaltige Qualitéts-
verbesserung.

Von der Toleranzbreite abweichende Temperaturschwan-
kungen werden sofort erkannt; im Zusammenhang mit
Ausschussteilen entstehende Kosten reduzieren sich auf ein
Mindestmaf3.

Die Umsetzung der statistischen Prozesskontrolle hat
den Vorteil, dass etwa Werkzeugwartungen rechtzeitig
durchgefiithrt werden konnen, was wiederum ungeplante
Reparaturen weitestgehend verhindern hilft. Nicht zuletzt
ist der riickverfolgbare thermische ,Fingerabdruck” ein
umfassend relevanter Prozessparameter.

.One stop shopping“-Konfiguration
auf der K-Messe 2010

Auf der K 2010 wurde das Leis-
tungspotenzial der Online-Thermo-
graphie auf einer EcoPower 240/750
veranschaulicht. Beim Spritzgiefien
eines Bausteins aus ABS kamen zwei
TEMPRO direct C120 Temperiergerite
zum Einsatz. Vor die Kamera positi-
oniert wurde der Baustein von einem
WITTMANN W821 Roboter. Der
Roboter, versehen mit einer Drehachse,
ermoglichte es, von finf Seiten des
Teils den entsprechenden thermischen
»Fingerabdruck” zu nehmen. Die ausge-
werteten Thermographie-Aufnahmen
dienen zum einen zur Dokumentation
in der Qualitédtssicherung, zum ande-
ren werden die Werte zur Regelung der
Werkzeugtemperierung herangezogen.
Nach Aufnahme der Thermobilder
fithrte der Roboter die Teile einer La-
serbeschriftungsstation zu. In diesem
Prozess kommt dem Handlingsystem
eine Schliisselrolle zu.

Die Warmebilder kénnen nur
durch eine wiederholt duflerst exakte
Positionierung prézise erstellt werden

— wonach sie von der speziellen vom
SKZ entwickelten Software mit dem
Sollzustand verglichen werden.

Die Servotechnik des WITTMANN
Roboters, die von der Software der WITTMANN RS Steu-
erung gesteuert wird, ermoglicht das erforderliche wieder-
holgenaue Verfahren des Roboters.

Eine Klappbox aus der GroBmaschine

Auf einer Grofimaschine des Typs MacroPower
1000/8800 UNILOG B6 wurde — wiederum auf der diesjah-
rigen K — sehr eindrucksvoll das geschmeidige und effizi-
ente Zusammenspiel zwischen WITTMANN Peripherie
und WITTMANN BATTENFELD Maschine unter Beweis
gestellt. Besonders der imposante Aufbau der WFC-Grof3-
anlage mit insgesamt 80 Kiihlkreisen direkt an der Maschine
hatte es den zahlreichen Besuchern angetan. Vorgefiihrt
wurde eine Anwendung aus der Verpackungsindustrie: die
Herstellung einer stapelbaren Klappbox — welche ebenfalls
groflen Anklang bei den Messebesuchern fand. ¢
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Temperierung

Durch exakte
Positionierung des
entformten Teils
vor der IR-Kamera
werden die Tempe-
raturverhdltnisse
ermittelt, die auf
dessen Oberfliche
herrschen.

Klappbox, die auf
der K 2010 auf
einer MacroPower
1000/8800 unter
Einsatz von Water
Flow Control gefer-
tigt wurde.

Gerald Schod|

ist Verkaufsleiter
der Abteilung Tem-
periertechnik bei
der WITTMANN
Kunststoffgerite
GmbH in Wien.



Spritzguss

Die WITTMANN
BATTENFELD HM
65/350 Spritz-
gieBmaschine
mit ServoDrive-
Technologie.

WITTMANN BATTENFELD Spritzgiel3-
maschinen mit ServoDrive Technologie

Der ServoDrive, ein energieeffizientes Antriebskonzept, das bei WITTMANN
BATTENFELD erstmals im Jahr 2009 bei hydraulischen Maschinen eingesetzt
wurde, hat sich als erfolgreiche Alternative zu vollelektrischen Maschinen
entpuppt. Auf der K 2010 in Diisseldorf stieB diese Antriebstechnik auf das

besondere Interesse des Fachpublikums.
Gabriele Hopf

Hortomfeld
HM 65/350

i |
!

erkémmliche hydraulische Spritzgiefimaschinen
I—Iwerden iiber einen Asynchron-Drehstrommotor

angetrieben. Ein konventionelles Hydrauliksystem
betitigt die hydraulischen Achsen wie Fahrzylinder, Hy-
dromotoren und Einspritzzylinder. Dabei wird ein Dreh-
strommotor mit konstanter Drehzahl betrieben und treibt
seinerseits eine elektrisch verstellbare Hydraulikpumpe an.

Dieses Konzept hat den Nachteil, dass der Motor per-

manent mit voller Drehzahl betrieben wird und so immer
ein gewisser Grundenergieverbrauch anfillt. Dies wirkt
sich vor allem auf den Energieverbrauch im Teillastbereich
aus, da hier der Wirkungsgrad von Drehstrommotoren mit
abnehmender Leistung sehr stark abfillt. Den besten Wir-
kungsgrad erzielt ein Drehstrommotor im Volllastbereich,
der bei Verwendung in einer Spritzgiefimaschine allerdings
nur selten erreicht wird. Wahrend der Kiihlzeit, die einen
wesentlichen Anteil an der Gesamtzykluszeit der Maschine
ausmachen kann, wiirde nach dem Dosieren keine Energie
benotigt; dennoch wird die Maschine im Teillastbereich bei
voller Drehzahl gehalten.

Einsparungen durch elektrische Maschinen

Zur Reduzierung des Energieverbrauchs wurden bereits
vor 20 Jahren die ersten vollelektrischen Maschinen entwi-
ckelt. Verglichen mit vollhydraulischen Maschinen, kann

heute durch den Einsatz ausschliefilich elektrisch betriebe-
ner Maschinen mit dezentralen servomechanischen Antrie-

ben eine Energieeinsparung von 50 % und dartiber realisiert
werden. Allerdings muss bei vollelektrischen Maschinen
eine Einschriankung des Schlief3prinzips in Kauf genommen
werden, da hier fiir hohe Schlie8krifte fast ausschliefSlich
Kniehebelschliefieinheiten Verwendung finden; und deren
Flexibilitdat und Kompaktheit sind bei hoheren SchliefSkraf-
ten limitiert. Beim Vergleich von elektrischen mit hydrau-
lischen Maschinen ist auflerdem zu beriicksichtigen, dass
vollelektrische Maschinen zwar zu Energieeinsparungen
fithren, die Anschaffungskosten sich aber um rund 25 %
erhohen.

Energieeffiziente hydraulische Maschinen

Um die Vorteile der energieeffizienten elektrischen
Maschinen auch bei den zum Zeitpunkt der Anschaffung
preisgiinstigeren hydraulischen Maschinen zu realisieren,
wurden Systeme entwickelt, deren Einsparungspotenzial
sich dem der vollelektrischen Maschinen annéhert. Dabei
kommt anstelle des Drehstrommotors mit konstanter Dreh-
zahl und einer verstellbaren Axialkolbenpumpe ein hochdy-
namischer Servomotor mit deutlich héherem Wirkungsgrad
zum Einsatz. Als Hydraulikpumpe wird eine Innenzahnrad-
pumpe mit konstantem Schluckvolumen verwendet.
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Die Regelung des Forderstroms erfolgt hier ausschlief3-
lich iiber die Motordrehzahl. Auf diese Weise kann an
jedem Betriebspunkt mit der dafiir notwendigen optimalen
Drehzahl gefahren werden. Mit anderen Worten: Ist nur die
halbe Menge an Hydraulikforderstrom erforderlich, wird
auch nur mit halber Drehzahl gefahren — mit dem Ergebnis
erheblicher Energieeinsparungen.

Dariiber hinaus wird das System wéhrend Pausenzeiten
— beispielsweise Kiihlzeiten, wenn keine Achse angesteuert
wird — komplett heruntergefahren, bzw. kann es wihrend
langerer Pausen auch vollstindig abgestellt werden. In Ver-
bindung mit dem héheren Wirkungsgrad der Servomoto-

ren und der drehzahlabhéngigen Mengenregelung ergeben

sich Energieeinsparungen von bis zu 35 % gegeniiber den
herkdmmlichen Antrieben mit Asynchron-Drehstrommo-
toren.

Weitere Vorteile des ServoDrive

Eine positive Begleiterscheinung des niedrigen Ener-
gieeintrags ergibt sich aus der geringeren Erwdrmung des
Hydraulikdls. Dadurch sinken der Kithlwasserverbrauch und
der damit verbundene Energieverbrauch deutlich. Gleich-
zeitig wird das Hydraulikol weniger belastet und somit die
Lebensdauer des Ols wesentlich verlingert. Die Olwechsel-
intervalle konnen in der Folge erhoht werden — ein positiver
Beitrag zur Verminderung der Umweltbelastung.

Aber auch die Larmemissionen verringern sich durch
den Einsatz des ServoDrive maf3geblich. Erzielt wird dieser
Effekt durch die Bauweise der Pumpe als Innenzahnrad-
pumpe (anstelle einer Kolbenpumpe), die einen deutlich
niedrigeren Larmpegel aufweist. Eine weitere Reduzierung
des Larmpegels ergibt sich aufgrund der geringeren mitt-
leren Drehzahlen. In Verbindung mit dem auf die jeweilige
Frequenz optimierten schallgeddmmten Motor-Pumpen-
raum kann der Larmpegel um bis zu 3 Dezibel vermindert
werden.

Die geringfiigig hoheren Anschaffungskosten einer hyd-
raulischen Maschine mit ServoDrive gegentiber einer hyd-
raulischen Maschine mit Drehstrommotor amortisieren sich

Spritzguss

innerhalb kurzer Zeit, in der Regel in zwei bis drei Jahren.
Neben deutlich gesunkenem Energieverbrauch und dem
Einsparungspotenzial beim Hydraulik6l generieren Anlagen
mit ServoDrive eine weitere Stromkosten-Verminderung
durch die Reduzierung der Blindleistung, die auf den hohe-
ren Wirkungsgrad des Servomotors und den um rund 20 %
besseren Cos phi der Gesamtanlage zuriickzufiihren ist.

Kosteneffizient bei GroBmaschinen

Diese neue Antriebstechnologie stellt eine sehr gute und
wirtschaftliche Ergédnzung zu vollelektrischen Maschinen
dar. Der Einsatz der Technologie ist nicht limitiert, st6f3t
also nach oben hin
an keine Grenzen,
und ist daher vor
allem bei Grof3-
maschinen von Inte-
resse. Grofimaschi-
nen mit tiber 800 t
Schliekraft werden
fast ausschlieflich
als sehr kompakte
hydromechanische
2-Platten-Maschi-
nen konzipiert, bie-
ten den Vorteil kur-
zer Bauldngen und
geringer bewegter
Massen und eignen

Servoantrieb mit
sich besonders fiir

variabler Drehzahl,
die Servohydraulik-  montiert auf der
Antriebstechnik. HM 65/350.

Perspektiven des ServoDrive

Die Riicksichtnahme auf steigende Energiekosten ei-
nerseits und kiinftig geltende EU-Richtlinien andererseits
— denen zufolge aus Griinden der Energieeinsparung ab Juni
2011 nur noch hocheffiziente Asynchron-Drehstrommoto-
ren in Verkehr gebracht werden diirfen — fithrt die Innovati-
onskraft von WITTMANN BATTENFELD eindriicklich vor
Augen. Das Unternehmen liegt mit dem ServoDrive nicht
nur im allgemeinen Trend der Zeit, sondern ist kommenden
Vorgaben sogar einen Schritt voraus — stellt sich also aktiv
den Herausforderungen der Zukunft.

Auf der diesjahrigen K in Diisseldorf wurde am Stand
von WITTMANN BATTENFELD auf einer hydraulischen
Maschine mit ServoDrive eine formstabile Dose mit Deckel
aus FASAL Bio 322 hergestellt, einer Materialmischung
aus Holzspritzgussgranulat und Bio-Kunststoffen, also aus
nachwachsenden Rohstoffen. Das Interesse der Besucher
war enorm und zeigte sich nicht zuletzt in der Erteilung
konkreter Auftrédge. Bereits 50 Maschinen mit ServoDrive
konnten bisher abgesetzt werden, wobei WITTMANN
BATTENFELD ausnahmslos duflerst positives Feedback von
seinen Kunden erhielt. Vor allem beeindruckten das hervor-
ragende Preis-/Leistungs-Verhiltnis und die Performance
der Maschinen — ein grofSer Ansporn fiir WITTMANN
BATTENFELD, stellt doch die Schaffung von Kundennutzen
die oberste Prioritdt des Unternehmens dar. ®
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Spritzguss

Der Verkauf der
75. WITTMANN
BATTENFELD
SpritzgieBma-
schine an Krona
Inddstria wurde
aufder K 2010

mit der Ubergabe

einer Urkunde
gewiirdigt.

Gabriele Hopf
leitet die Mar-
ketingabteilung
bei WITTMANN
BATTENFELD in
Kottingbrunn,

Niederésterreich.

Fiihrender Hersteller Siidamerikas setzt
einmal mehr auf WITTMANN BATTENFELD

Krona Industria zdhlt auf dem siidamerikanischen Markt zu den Top-Unter-
nehmen der Kunststoffbranche. Mit dem Kauf der 75. SpritzgieBmaschine seit
2001 bekrdftigt der brasilianische Hersteller von Rohren und Fittingen mit
Hauptsitz in Joinville einmal mehr sein Vertrauen in den ésterreichischen Spritz-
gieBmaschinenhersteller WITTMANN BATTENFELD.

Gabriele Hopf

as 1994
mit der
Fertigung

von PVC-Rohren
auf zwei Extrudern
begann, steht heute
fiir einen fithren-
den Hersteller von
Rohren und Fittingen
auf dem stidame-
rikanischen Markt.
Bereits drei Jahre
nach der Griindung
begann Krona mit
der Herstellung

von PVC-Fittingen
auf drei Spritzgief3-
maschinen. In den
darauffolgenden
Jahren konnte Krona
Wachstumsraten
von beeindruckenden 25 bis 30 % verzeichnen. Um dem
starken Wachstum Rechnung zu tragen, wurde das Produk-
tionsgeldnde im Lauf der Jahre mehrmals erweitert. Fiir die
Zukunft sind zwei weitere Standorte vorgesehen. So wurde
jetzt der Bau eines neuen Werks in Alagoas (Nordost-Brasi-
lien) begonnen, wo bereits Mitte 2011 die Fertigung starten
soll. Gezieltes Investment, durchgidngiges Qualititsmanage-
ment und ein klares Bekenntnis zur sozialen Verantwortung
gegeniiber Mitarbeitern und Bevolkerung sind die Eckpfei-
ler fiir den Erfolg des Unternehmens.

Heute erzeugt Krona auf einer Fliche von 38.000 m®
rund 500 verschiedene PVC-Produkte fiir die unterschied-
lichsten Anwendungen. Dazu zéhlen Trink- und Abwasser-
leitungen oder Produkte fiir den Sanitérbedarf. Mit seinen
550 Mitarbeitern verarbeitet das Unternehmen tiber 30.000
Tonnen PVC im Jahr. Die Produktion der Rohre und Fittinge
wie auch die Rohmaterialbelieferung und der Abtransport
der Fertigteile erfolgen an 7 Tagen der Woche rund um die
Uhr.

Krona setzt auf WITTMANN BATTENFELD

Krona setzt in seinen Produktionshallen in Joinville
derzeit rund 90 SpritzgiefSmaschinen ein. Der tiberwiegende
Teil davon stammt aus dem Hause WITTMANN BATTEN-
FELD. Krona schétzt an der Kooperation mit WITTMANN

BATTENFELD vor allem die gute Beratung im Vorfeld
sowie die konstante Produktoptimierung und das Service
im laufenden Betrieb. So wurde beispielsweise speziell

fiir den Bedarf von Krona ein eigenes Ausriistungspaket
entwickelt, das in jeder Hinsicht optimal auf die Anwen-
dungen und Strukturen bei Krona abgestimmt ist, und so
fiir einen hochst effizienten und reibungslosen Produkti-
onsfluss sorgt.

Die zuletzt beauftragten 12 Maschinen wurden noch
weiter optimiert, so dass eine au8erordentlich energieeffizi-
ente Losung bei unverdndert guter Performance geschaffen
werden konnte. Das Energieeinsparungspotenzial dieser
Maschinen betrégt gegentiber jenen aus den vorangegange-
nen Lieferungen in etwa 12 %.

Bei den nun in Auftrag gegebenen Maschinen handelt
es sich um hydraulische Maschinen der HM-Baureihe im
Schliefikraftbereich von 240 bis 500 t, Maschinen der TM-
Baureihe mit 400 und 500 t SchliefSkraft und um Vertikal-
Rundtischmaschinen.

All diese Maschinen gewdhrleisten ein hohes Maf3 an
Reproduzierbarkeit der Teile, ein fiir Krona essenzieller
Aspekt bei der Kaufentscheidung. Die Spritzgiefimaschinen
sind auf die Verarbeitung von PVC ausgelegt und weisen
viele speziell korrosionsgeschiitzte Komponenten auf. Damit
wird eine lange Lebensdauer der Anlagen erreicht — trotz
hoher korrosiver Beanspruchung. ¢
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WITTMANN Beistell- und Zentralmiihlen
bei TMP CONVERT in Frankreich

Das franzésische Unternehmen TMP CONVERT in Simandre-sur-Suran produziert
seit 1959 Blasform- und SpritzgieB3-Kunststoffteile, darunter eine Produktlinie
von Behdiltern aus eigener Entwicklung, die in der Agrarindustrie, der chemischen
Industrie und beim Bau von Motorréddern zum Einsatz kommen. — Und schon seit
langer Zeit arbeitet TMP CONVERT mit WITTMANN BATTENFELD zusammen.

Denis Metral - Valérie Vannier

Thierry Convert: ,Der Einsatz
von WITTMANN Robotern,
Fordergerédten und Durchfluss-
reglern hat bei uns zur Etablie-
rung einer langfristigen Koope-
ration mit diesem Unternehmen
gefiihrt. Als wir uns entschlossen
hatten, eine neue Beistellmiihle
zur Vermahlung von Blasform-
Ausschussteilen anzuschaffen,
wandten wir uns konsequen-
terweise an Valérie Vannier,
die zustandige Gebietsverant-
wortliche von WITTMANN
BATTENFELD in Frankreich.

des Prozessablaufs. Nachdem
der am Kopf des Containers be-
findliche Butzen abgeschnitten
wurde, wird er vom Bediener
auf dem Tisch abgelegt, bis

er sich auf Raumtemperatur
abkiithlen konnte. Zu heifle
Teile konnen von der Miihle
nicht verarbeitet werden, da
das Risiko fiir geschmolzenen
Kunststoff im Gerit zu hoch
wire. Das Personal lasst also
die vom Container entfernten
oberen Butzen zunichst eine
Zeitlang auf dem Tisch, der die

Valérie schlug uns die MC 34
vor, die, wie sie ausfiihrte, sich
perfekt in die bereits bestehende
Anlage einfiigen wiirde. Unsere
besondere Aufmerksamkeit galt
den technischen Parametern des

Antriebs und den zu erwartenden

TMP CONVERT - www.tmpconvert.com

- Kundenspezifische Zerstdubertanks fiir den Einsatz in der Land-
wirtschaft in unterschiedlichen Formgebungen

- Tanks, technische Rohre, Flaschen und Kanister (mit Fassungs-
vermdgen von 0,5 bis 20 |, geeignet fiir Reinigungsmittel, Ole,
Treibstoffe, Nahrungsmittel, ...)

— Hauptsdchlich verarbeitete Materialien sind PE, PEHD und PA6

- SpritzgieBmaschinen mit SchlieBkrdften von 40 bis 1.500 t

- Blasform-Kapazitdt fiir Container von 0,1 bis 200 |

Arbeitsunterlage darstellt, liegen.
Im Vergleich zu diesen sind die
vom Boden des Containers ab-
getrennten Butzen kithler. Wenn
diese Teile abgeschnitten und

in die Miihle eingebracht sind,

kann auch der obere Butzen

Energiekosten. Die Miihle sollte

direkt neben unserer Blasform-Anlage aufgebaut werden.
Somit waren ein niedriger Gerduschpegel und geringer
Platzbedarf unumgéngliche Voraussetzungen fiir unsere
Entscheidung. Das Geriit sollte die Butzen (Reste des Vor-
formlings) verarbeiten, die hiandisch von unseren Blasform-
Containern abgeschnitten werden miissen. Um zu einer

in breitem Maf3e akzeptierten und effizienten Losung zu
gelangen, haben wir unser Bedienpersonal in die Diskussion
um die Kaufentscheidung einbezogen:

Valérie Vannier: ,Um diese Recycling-Anwendung bis
ins letzte Detail erfolgreich umsetzen zu konnen, haben wir
uns ausfithrlich mit dem Bedienpersonal von CONVERT
besprochen, da die Teile von Hand in die Miihle eingebracht
werden. Wir wollten die Anforderungen des Personals an
die Anlage genau kennen. Es kam zu einer eingehenden
Diskussion iiber die erforderliche Kompaktheit, den Ge-
rauschpegel und ergonomisch sinnvoll gestaltete Arbeitsbe-
dingungen. Aus einem technisch orientierten Blickwinkel
betrachtet, stiefen unsere Vorschldge auf augenblickliche
Zustimmung. Und wir registrierten den starken Wunsch
nach einer klaren Richtlinie dafiir, wie an einer Miihle
gearbeitet werden sollte, um den hochstmoglichen Grad an
Sicherheit zu erreichen. So kam es zur exakten Definition

folgen. Diese Reihenfolge stellt
sicher, dass die Miihle nur entsprechend abgekiihlte Teile
verarbeitet. Ein einfaches aber effizientes Vorgehen, das zu
guten Ergebnissen fithrt. Und schliefSlich ergab es sich als
ganz besonderer Vorteil, dass wir auf eine Kithlvorrichtung
fiir die Mahlkammer verzichten konnten.

Thierry Convert: ,Sehr massive Kunststoffklumpen und
vollstindige Zerstidubertanks (Schlechtteile, von denen
einige wenige Exemplare in der Anlaufphase der Maschine
produziert werden) kdnnen nicht von der Beistellmiihle
verarbeitet werden. Fiir solche Félle mussten wir eine andere
Losung finden, die ebenfalls hinsichtlich der Dimensionen
der Miihle und ihrer Kosten optimiert werden musste. So
vermahlen wir grofe Teile nun in einer Zentralmiihle. Es ist
eine sehr wirtschaftliche Variante, mit der wir es vermei-
den konnten, die Beistellmiihle allzu grof} zu wahlen. Das
Mabhlgut wird tiber ein Gebldsesystem mit Zyklonabscheider
und Filter abgesaugt und in einen 5 Meter von der Miihle
entfernten Container geleitet.

Das ist die anlagentechnische Grundlage fiir unser zu
100 % vollzogenes Inline-Recycling. Wir sind damit sehr
zufrieden und sehr bald, noch heuer, werden wir eine zweite
derartige Anlage installieren — wobei wir wiederum mit
WITTMANN BATTENFELD zusammenarbeiten werden:”
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Granulierung

Ein Mitarbeiter

von TMP CON-
VERT fiihrt der
WITTMANN MC
34 Beistellmiihle
einen zuvor vom
Endprodukt abge-
trennten Butzen zu.

Denis Metral
ist Internationaler
Produktmanager
fiir Miihlen bei
WITTMANN
BATTENFELD
France SAS in
Seyssinet-Pariset.
Valérie Vannier
ist Gebietsver-
kaufsleiterin fiir
Peripheriegerdte
bei WITTMANN
BATTENFELD
France SAS.
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News

Ob WITTMANN
Peripherie oder
SpritzgieBmaschi-
nen von WITT-
MANN BATTEN-
FELD betreffend:
Das ,,Open House
& Technology
Symposium"” 2010
in Torrington, Con-
necticut, bildete
den idealen Rah-
men fiir angeregte
Fachdiskussionen.

12

,Open House & Technology Symposium”

von WI

MANN BATTENFELD Inc., USA

»Connecting Technologies”, also das Zusammenfiihren unterschiedlicher Techno-
logien, war das Thema des ,Open House & Technology Symposium* von WITT-
MANN BATTENFELD USA, welches vom 14.—15. Oktober 2010 am Firmensitz in
Torrington, Connecticut, iiber die Biihne ging. Die Veranstaltung wurde von iiber
150 Interessenten besucht. Neben zahlreichen Kunden und Lieferanten hatten
sich auch die Vertreter der einschldgigen Fachpresse eingestellt.

icht von ungefihr war die

Veranstaltung unter das
Motto ,,Connecting Techno-
logies” gestellt worden. Den
Besuchern in Torrington wurde
das aktuellste WITTMANN
BATTENEELD Spritzgief3-
Equipment présentiert. Die
nahtlose Einbindung intelligen-
ter WITTMANN Peripheriege-
rate ermoglichte die Vorfithrung
hochintegrierter und leis-
tungsfihiger Gesamtlosungen.
Komplette in Funktion befindli-
che Spritzgieflanlagen konnten
in Augenschein genommen
werden.

Auf eindrucksvolle Art
wurde dem Fachpublikum
demonstriert, wie durch das
reibungslose Zusammenspiel der ver-
schiedenen Komponenten maximale
Produktivitit und hochste Energieef-
fizienz erzielt werden konnen.

Dariiber hinaus wurde den Besu-
chern die Moglichkeit geboten, unter
zahlreichen themeniibergreifenden
technischen Workshops zu wihlen, in
denen sie ihr Wissen tiber die Produk-
te und Technologien der WITTMANN
Gruppe vertiefen konnten. — Produkte
und Techniken, die praktisch jede
Stufe im Prozess der Kunststoffverar-
beitung unterstiitzen, vom Entladen
des Granulats bei Anlieferung in
einem Waggon bis hin zum Recycling
von Material nach dem eigentlichen
Spritzgieflen — iiber alle dazwischen
liegenden Produktionsstufen hinweg.

AuBerst positive Resonanz

Die Resonanz der Kunden auf diese
Veranstaltung fiel dufSerst positiv aus,
genauso wie jene der Fachpresse. Einer
der zahlreich anwesenden promi-
nenten Kundenvertreter, Greg Herlin,

seines Zeichens
Geschiftsfiihrer
der Cashmere
Molding Inc. in
Woodinville (WA);
teilte auf Anfrage
gerne Folgendes
mit: ,Ich war sehr
beeindruckt von
der Vielfalt der
Technologien, die
beim ,Open House
& Technology
Symposium’ pri-
sentiert wurden. Ich habe verschiedene
Dinge gelernt, die wir zum Zweck der
Effizienzsteigerung bei unseren eige-
nen Spritzgief3-Projekten anwenden
konnen. Und ich konnte interessante
Einzelgespriache fithren, neben all den
praktischen Demonstrationen, die ich
gesehen habe.

Samtliche Produkte von WITT-
MANN und WITTMANN BATTEN-
FELD waren vertreten, nicht zuletzt
zwei komplette hochintegrierte
Arbeitszellen — sehr eindrucksvoll:
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HBorcrcemnfe
Servl) Mok,

15/130

Pressevertreter fithrten Interviews
mit David Preusse, Geschiftsfiihrer
von WITTMANN BATTENFELD
in den USA, und Georg Tinschert,
Geschiftsfithrer der WITTMANN
BATTENFELD GmbH in Kotting-
brunn/Osterreich. Kurz nach dem
Event erschienen die entsprechenden
Beitrédge in den Printversionen und
auf den Online-Portalen fithrender
Fachpublikationen wie Plastics News,
Modern Plastics Worldwide und Injec-
tion Molding Magazine. &



News

Verstarkte Zusammenarbeit mit EUROGULF
In den Emiraten und der Golfregion

Die WITTMANN Gruppe hat auf der heurigen Arabplast, die vom 8. bis zum 11. Januar

im Dubaier World Trade Center liber die Biihne ging, eindrucksvoll ihre Leistungsféhigkeit
demonstriert. Am Stand von WITTMANN und WITTMANN BATTENFELD konnten sich die
zahlreichen Besucher detailliert und auf hohem Niveau iiber das umfangreiche Spritzgie3-
maschinen- und Peripheriegerdite-Programm des Unternehmens informieren.

ie Arabplast 2011
in Dubai bot
der EUROGULF

Industrial Supplies LLC und
der WITTMANN Grup-

pe die Gelegenheit, ihre
Zusammenarbeit weiter zu
vertiefen. EUROGULEF, fiir
BATTENEFELD in Bahrain,
Oman, Kuwait, Qatar und
den Vereinigten Arabischen
Emiraten als Vertretung
titig, konnte seit 1989 tiber
100 Spritzgiefimaschinen
auf diesen dynamischen
und entwicklungsfahigen
Mirkten absetzen. Dem
Konzept des ,Alles aus
einer Hand" folgend, hatte
sich EUROGULEF vor kur-
zem dazu entschlossen, sein
fiir Kunststoff-Spritzgiefibe-
triebe bestimmtes Portfolio
um das WITTMANN
Peripheriegerite-Programm
zu erweitern. Mit sofortiger
Wirkung vertreibt EURO-
GULF nun die kompletten
Produktlinien von WITT-
MANN und WITTMANN
BATTENFELD auf seinen
Mirkten.

Die Unterzeichnung des
erweiterten Vertretungs-
vertrags fand am 9. Januar
2011 statt — im Beisein von
Maria M. Koursaris, der Eigentiimerin
von EUROGULF, ihrem Vater (und
Unternehmensgriinder) Michael C.
Koursaris und dem Geschiftsfithrer
Walter Cornelisse. WITTMANN war
durch WITTMANN BATTENFELD
Gebietsverkaufsleiter Edmund Kirsch
und Michael Wittmann, den Ge-
schiftsfithrer der WITTMANN Grup-
pe, vertreten. EUROGULF Geschifts-
fithrer Walter Cornelisse: ,,Wir sind
erfreut, nun die gesamte Bandbreite

AMINTS FOR UAL & Cuild

evr e O, wtsgion

der Produkte und Dienstleistungen aus
dem Hause WITTMANN anbieten zu
kénnen — inklusive der erst kiirzlich
prasentierten WITTMANN BATTEN-
FELD SpritzgiefSimaschinen wie der
neuen EcoPower Modelle und komplet-
ter schliisselfertiger IML-Systeme.
Viele Kunden in den Vereinigten
Arabischen Emiraten bevorzugen
(und benoétigen) die schliisselfertige
Lieferung von Produktionsanlagen,
insbesondere bei komplexen Pro-
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Von links nach
rechts: Edmund
Kirsch, Walter
Cornelisse, Michael
C. Koursaris,
Michael Wittmann,
Maria M. Koursaris.

jekten auf dem Gebiet der Kunst-
stoffverarbeitung, nicht zuletzt beim
Spritzguss. WITTMANNS gelebte
Philosophie eines Lieferanten, der
samtliche in der Kunststoff verar-
beitenden Industrie zum Einsatz
kommenden Anlagen ,aus einer Hand*
anbietet, wird diesen Kunden zur
Seite stehen und EUROGULF noch
besser dabei unterstiitzen, schnelle
und effektive Spritzgief3-Losungen im
Nahen Osten zu verbreiten.” ¢
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Portrdit

WITTMANN
BATTENFELD
Mexico und
seine Standorte
in Querétaro: Die
obere Abbildung
zeigt den neuen
mexikanischen
Hauptsitz, die
untere Abbildung
die Raumlich-
keiten, in denen
die mexikanische
Erfolgsgeschichte
ihren Anfang
genommen hatte.

Carlos Chdvez
(links), der neue
Gebietsreprdsen-
tant fiir die West-
kiiste der USA und
Rodrigo Mufioz,
sein Nachfolger
als mexikanischer
Geschdftsfiihrer.
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Mexiko:
Wi

MANN BATTENFELD Mexico S.A. de C.V.

Am Rande der K Messe 1998 kam es zum Entwurf des Businessplans fiir die
mexikanische WITTMANN-Niederlassung — auf einer Papierserviette. Im Verlauf
einer Messe-Party stellten Michael Wittmann und Carlos Chdvez ein Budget fiir
1999 zusammen mit der Absicht, die Geschdftstdtigkeit in Mexiko moglichst rasch
aufzunehmen. Daraus entstand das heutige Schwesterunternehmen WITTMANN
BATTENFELD Mexico, dessen Vorldufer 1999 in Querétaro gegriindet wurde.

ITTMANN war einer

der ersten Anbieter
von Peripheriegeriten fiir die
Kunststoftverarbeitung, die
in Mexiko mit einem eigenen
Sitz vertreten waren. Und
WITTMANN war das erste
Unternehmen, das Durch-
flussregler, Temperiergerite
und Roboter direkt aus Er-
zeugerhand auf diesen Markt
brachte. Zunichst war das
Portfolio noch beschrankt,
allerdings war der Enthusi-
asmus fiir das mexikanische
Unternehmen von Anfang an beson-
ders grof. Unternehmensgriinder Dr.
Werner Wittmann stattete der neuen
Niederlassung einen Besuch ab, um
mehr tiber die Gegebenheiten auf dem
mexikanischen Markt zu erfahren.

Ein Stiick Baugrund wurde

erworben, und schliefllich konnte
im Jahr 2007 der neue Firmensitz in
Querétaro bezogen werden, in einer
der am meisten industrialisierten
und boomenden Gegenden Mexikos
gelegen. Nur zehn Minuten vom
urspriinglichen Firmensitz und nur
fiinfzehn Minuten vom internationalen
Flughafen entfernt, befindet sich das
neue Haus in idealer Lage.

Wachstum und Erfolg

Die mexikanische Niederlassung
verfiigte zunédchst nur tiber zwei
Mitarbeiter: den Geschiftsfiithrer
und einen Servicetechniker. Schon
im Jahr 2000 konnte der Umsatz des
Jahres 1999 verdoppelt werden, und
das Unternehmen verfiigte tiber 10
Angestellte. Der mexikanische Markt
zeigte hochstes Interesse an Automa-
tisierungslosungen von WITTMANN,
und die Verkaufszahlen der Roboter
sahen vielversprechend aus. Zu diesem

Zeitpunkt setzte WITTMANN in
Mexiko bereits Materialférder-Anlagen
und Miihlen ab. Allméahlich wurde das
Produkt-Portfolio vergrofiert, denn

ein weiteres Ansteigen der Nachfrage
wurde vorhergesehen. 2005 nahm die
regionale Vertretung in Mexico City
ihren Betrieb auf, und aufgrund ihrer
sofort duflerst erfolgreichen Tatigkeit
wurde es bereits im Folgejahr not-
wendig, grofSere Raumlichkeiten zu
beziehen.

Im April des Jahres 2008 wurde
BATTENFELD von der WITTMANN
Gruppe iibernommen, was das Ange-
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bot in Mexiko um komplette
Spritzguss-Produktlinien
erweiterte, was in Mexiko
wiederum begeistert aufge-
nommen wurde. Das Unter-
nehmen wurde einer Reor-
ganisation unterzogen, und
Rodrigo Muifioz zum Leiter
des Biiros in Mexico City
bestellt. Aus WITTMANN
Mexico S. de R.L. de C.V.
wurde das Unternehmen
WITTMANN BATTEN-
FELD Mexico S.A. de C.V.

Neue Herausforderungen
auf dem mexikanischen Markt

An 2009 wird sich die Welt als das
Jahr einer schweren wirtschaftlichen
Krise erinnern. Es war ein schwieriges
Jahr, wiewohl noch keine Katastrophe
fir WITTMANN BATTENFELD
Mexico, wo der iibliche Geschéfts-
rhythmus beibehalten werden konnte.
Der wirtschaftliche Aufschwung setzte
2010 wieder in bedeutender Weise
ein, und die Auftragseingédnge reifien
seither nicht mehr ab.

Nachdem er zwolf Jahre lang fiir das
mexikanische Schwesterunternehmen
titig war, wechselt Carlos Chévez nun
als Gebietsreprésentant fiir die ameri-
kanische Westkiiste in die Vereinigten
Staaten zu WITTMANN BATTEN-
FELD Inc.

Sein Nachfolger als Geschiftsfiihrer
der mexikanischen Niederlassung ist
Rodrigo Munoz, bis dahin Leiter des
Biiros in Mexico City.

Die derart vollzogene Neube-
setzung dieser beiden zentralen Fith-
rungspositionen lasst fiir die zukiinf-
tige Bearbeitung und Entwicklung
sowohl des mexikanischen als auch des
US-amerikanischen Marktes nur das
Beste erwarten. @
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Férderung /Trocknung

*

Zentrale Trocknungs-und Forderan-
lage bei BOSCH 1/2007

Die Qualitatskontrolle der WITT-
MANN Trockner 1/2007

Kromberg & Schubert Trocknungs-
und Forderanlage 2/2007
Kosteneffiziente Materialtrocknung
2/2007

Reinraumtauglichkeit der FEEDMAX
Fordergerate 3/2007

Der neue DRYMAX ED80 Materi-
altrockner 3/2007

Die Mahlgutzufiithrung bei zentraler
Materialversorgung 1/2008

Die WITTMANN Netzwerksteue-
rung im Einstz bei Arge2000 2/2008
Parameter-Anpassungen bei Forde-
rung unterschiedlicher Materialien
2/2008

Die Optimierung bestehender Mate-
rialfordersysteme 3/2008

Der Energiespar-Trockner mit Ener-
gy Rating 3/2008

Zentrale Forder- und Trockenanlage
bei Metchem 4/2008

WITTMANN Peripherie bei Delphi
in China 1/2009

Die LISI COSMETICS Zentralanlage
2/2009

Die perfekte Planung von Zentralan-
lagen 3/2009

Das WITTMANN Energieverspre-
chen im Praxistest bei FKT 4/2009
Der neue FEEDMAX B 100 1/2010
Energie sparen mit WITTMANN
Trocknern bei Greiner Packaging
2/2010

Die A.C.S. Gesamtanlage 3/2010
Das neue FEEDMAX Primus Forder-
gerit 4/2010

Berichte aus den Niederlassungen
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Australien 2/2008

Benelux 3/2008, 2/2009
Brasilien 3/2007, 1/2009
Bulgarien 2/2009

China 2/2010

Deutschland 1/2007, 3/2009
Dianemark 1/2009

Finnland 4/2008

Frankreich 2/2007, 3/2008
Grof3britannien 2/2009, 2/2010
Indien 2/2008, Indien 3/2010
Italien 4/2008, 1/2010

Kanada 1/2007, 1/2008, 2/2008,
1/2010

Mexiko 3/2007

Osterreich 2/2008, 3/2008, 1/2010
Schweden 2/2009

Schweiz 1/2008
Slowenien/Kroatien 1/2010
Spanien 3/2007

Stidkorea 3/2010

Stidostasien 2/2007

Taiwan 4/2009
Tschechien/Slowakei 4/2009
Tirkei 3/2008

Ungarn 1/2008

USA 2/2008

Spritzguss

.
.

Alles fiir das SpritzgiefSen /2008
Metallspritzguss bei Indo-US MIM
4/2008

BATTENFELD EcoPower minimiert
Kosten 1/2009

IT-unterstiitzte Dienstleistungen
1/2009

Mit Wasserinjektion zum Vollkunst-
stoffteil 2/2009

Krona Inddstria und WITTMANN
BATTENEFELD 2/2009

Das Microsystem 50 fiir kleinste
Teile 3/2009

Verfahren von WITTMANN
BATTENEFELD bei wolfcraft 4/2009
Prozessdatenerfassung: Partnerschaft
mit Wille System 4/2009

Die neue vollelektrische EcoPower
Spritzgiefimaschine 4/2009

Thomas Dudley und WITTMANN
BATTENFELD 1/2010

IML mit der TM Xpress 1/2010
AIRMOULD® und AQUAMOULD®
Mobil 1/2010

WITMANN BATTENFELD Equip-
ment bei Design Molded Plastics
2/2010

Prozessdatenerfassung bei Stadel-
mann 2/2010

Die neue MicroPower 3/2010
AQUAMOULD® und Projektilinjek-
tion fiir Medienleitungen 3/2010
Die neue MacroPower Spritzgiefima-
schine 4/2010

STELLA als WITTMANN BATTEN-
FELD-Kunde 4/2010

In-Mold Labeling

.

In-Mold Labeling fiir Etagenwerk-
zeuge 3/2007

Das 2 + 2 Etagenwerkzeug von
WITTMANN Frankreich 1/2008
IML bei ATM d.o.0. 3/2009
Viereckige Formen bei PLASTIPAK
in Kanada 4/2010

Granulierung

*

Inlinerecycling von Angiissen im
Spritzgief3prozess 1/2007

Die grof} dimensionierte Schneid-
mithle MCP 100 2/2007

MAS Schneidmiihlen 3/2007
Einsatz von Miihlen im Recycling-
prozess 1/2008

Die besonders leistungsfihige MC
70-80 im Einsatz bei Centrex 2/2008
Materialrecycling bei Gibo Plast
2/2009

Die neue AF Einzugsschnecke fiir
MC Zentralmiihlen 4/2009
Granulierung von Hartferrit 1/2010
Granulieren von kritischen Materia-
lien 3/2010

Automatisierung

*

*

Produktion und Qualitdtskontrolle in
der Medizintechnik 1/2007
Manipulation grof3er Teile im auto-
matisierten Strukturschaumspritz-
guss 2/2007

Die neue R8 Robotsteuerung: Leis-
tung und Komfort 3/2007

High End-Automatisierung: Die
Produktion von Sitzverstellspindeln
1/2008

Antriebstechnik als Innovationsfeld
bei Robotern 1/2008
Automatisierung der Produktion
elektronischer ,Viehhirten” 2/2008
Produktion von Automobil-Funk-
schliisseln 3/2008

Automatisierung bei Carclo Techni-
cal Plastics, UK 4/2008

Die flexible Produktionszelle 1/2009
Roboter verhelfen McConkey zu
mehr Wachstum 2/2009

Die Raderproduktion bei Bruder
Spielwaren 4/2009
Paloxen-Produktion bei Georg Utz in
Polen 1/2010

EcoMode bei Linearrobotern 2/2010
Hochautomatisierte Fertigung bei
Continental Automotive 2/2010
Automatisiertes Rotationsschweiflen
3/2010

Neu: R8.2 Robotsteuerung /2010

Dosierung

*

*

Die neuen Dosiergerite der Serie
GRAVIMAX 2/2007

Mehr Wirtschaftlichkeit durch die
RTLS Dosiertechnologie 3/2007
GRAVIMAX 14V 3/2009

Temperierung

*

* & o o

Vorteile der Impulskithlung im
Spritzgie3prozess 1/2007

Wasser und Ol als Medien in der
Temperiertechnik 2/2007

Die neue Temperiergerite-Serie
TEMPRO plus C 3/2007

Die neuen COOLMAX Kompakt-
kithlgerate 2/2008
Temperiergerite iiberwachen die
Spritzgief3-Produktion 3/2008
Neue Temperiergerite mit DUO
Kithlung 4/2008

Variotherme Temperierung 1/2009
TEMPRO plus C180 2/2009
TEMPRO direct C120 3/2009
WEC: WITTMANN Water Flow
Control 4/2009

TEMPRO plus C180 Wassertempe-
riergerat 1/2010

WITTMANN TEMPRO als Mafd
prozessoptimierter Temperierung
2/2010

BFMOLD™ Werkzeugkithlung
3/2010

Die neue Temperiergerite-Serie
TEMPRO plus D 4/2010
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