1 . _*'. T o M
A ' ;.-. Technik — Mdrkte — Trends

Perfektes L\ P
Dosieren K

GRAVIMAX j /

f=
-l t‘

\-‘ T o - T ?n -
ATrTYy
¥)\= ' w b ' A3\
1 K~

A\
)“J"‘" ﬂ'ff’tﬂ__

Babtenfeld




Bisher in WITTMANN innovations erschienene Beitrage

Férderung/Trocknung

.

.

.

*

*

*

.

.

Zentrale Trocknungs-und Férderanlage
bei BOSCH 1/2007

Die Qualititskontrolle der WITT-
MANN Trockner 1/2007

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

Reinraumtauglichkeit der FEEDMAX
Fordergerite 3/2007

Der neue DRYMAX ED80 Material-
trockner 3/2007

Die Mahlgutzufithrung bei zentraler
Materialversorgung 1/2008

Die WITTMANN Netzwerksteuerung
im Einstz bei Arge2000 2/2008
Parameter-Anpassungen bei Férderung
unterschiedlicher Materialien 2/2008
Die Optimierung bestehender Material-
fordersysteme 3/2008

Der Energiespar-Trockner mit Energy
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 Zentralanla-
gen 3/2009

Das WITTMANN Energieversprechen
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 Forderge-
rdt 4/2010

Der neue DRYMAX Aton 2/2011

Die BKF Forderanlage 2/2011

Die Forderanlage der WD Kunststoff-
technik 4/2011

PET-Verarbeitung mit einer WITT-
MANN Zentralanlage 1/2012
Gesamtanlage bei PLASTICOM in
Ruménien 2/2012

Gesamtanlage bei NICOMATIC in
Frankreich 3/2012

Energiesparende Trocknung 4/2012

Temperierung

.

.

.

* L K K BN 2 *

*

Vorteile der Impulskithlung im Spritz-
giefiprozess 1/2007

Wasser und Ol als Medien in der Tem-
periertechnik 2/2007

Die neue Temperiergerite-Serie TEM-
PRO plus C 3/2007

Die neuen COOLMAX Kompaktkiihl-
gerite 2/2008

Temperiergerite iiberwachen die
Spritzgief3-Produktion 3/2008

Neue Temperiergerite mit DUO Kiih-
lung 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 Wassertemperier-
gerdt 1/2010

WITTMANN TEMPRO als Maf pro-
zessoptimierter Temperierung 2/2010
BFMOLD™ Werkzeugkiihlung 3/2010
Die neue Temperiergerite-Serie TEM-
PRO plus D 4/2010
Online-Thermographie 1/2011
Temperierung im Spritzguss bei Fuchs
& Sohn 2/2011

TEMPRO plus D als Sonderlésung im
Automotive-Bereich 1/2012
Oszilloskop-Funktion 2/2012

Das TEMPRO plus D Micro 4/2012
Qualitétssicherung durch einen opti-
malen Temperierprozess 1/2013

Spritzguss

*
.
*

*
.

*

* o 00 *

*

.

Alles fiir das SpritzgiefSen 4/2008
Metallspritzguss: Indo-US MIM 4/2008
BATTENFELD EcoPower minimiert
Kosten 1/2009

IT-unterstiitzte Dienste 1/2009

Mit Wasserinjektion zum Vollkunst-
stoffteil 2/2009

Krona Inddstria und WITTMANN
BATTENEFELD 2/2009

Kleinste Teile: Microsystem 50 3/2009
Verfahren von WITTMANN BATTEN-
FELD bei wolfcraft 4/2009
Prozessdatenerfassung: Partnerschaft
mit Wille System 4/2009

Die neue vollelektrische EcoPower
SpritzgiefSimaschine 4/2009

Thomas Dudley und WITTMANN
BATTENFELD 1/2010

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

WITMANN BATTENFELD und De-
sign Molded Plastics 2/2010
Prozessdatenerfassung bei Stadelmann
2/2010

Die neue MicroPower 3/2010
AQUAMOULD® und Projektilinjektion
fiir Medienleitungen 3/2010

Die neue MacroPower SpritzgiefSma-
schine 4/2010

STELLA als WITTMANN BATTEN-
FELD-Kunde 4/2010

Die ServoDrive Technologie 1/2011
Die 75. Maschine fiir Krona 1/2011
TM Xbpress fiir Verpackungen 2/2011
WAVIN Ekoplastik und WITTMANN
BATTENEFELD 3/2011

BFMOLD™ Technologie bei SANIT
3/2011

Spritzgieflanwendungen bei der WEPP-
LER Filter GmbH 4/2011
Kabelbinder-Produktion mit der
MacroPower 1/2012

Leichtbau-Teile mit CELLMOULD®
2/2012

ESMIN in Taiwan: 43 Maschinen von
WITTMANN BATTENFELD 3/2012
Spritzguss-Ferniiberwachung 3/2012
Die MacroPower bei LECHNER 4/2012
Beste Oberfldchen mit CELLMOULD®
und BEMOLD™ 4/2012
‘Werkzeugkoffer-Halbschalen auf der
MacroPower 1000 1/2013

Hoch die Standardmaschine! 1/2013

Granulierung

*

L K K B B 3K 3

* 0

.

Inlinerecycling von Angiissen im
SpritzgiefSprozess 1/2007

Grofle Schneidmiihle: MCP 100 2/2007
MAS Schneidmiihlen 3/2007

Miihlen im Recyclingprozess 1/2008
Die MC 70-80 bei Centrex 2/2008
Materialrecycling bei Gibo Plast 2/2009
Die neue AF Einzugsschnecke fiir MC
Zentralmithlen 4/2009

Granulierung von Hartferrit 1/2010
Granulieren von kritischen Materialien
3/2010

TMP CONVERT: Mafigeschneiderte
Lésungen 1/2011

Inline-Recycling bei CHOLEYV in Bul-
garien mit der Minor 2 3/2011

Miihlen unter Spritzgieimaschinen
2/2012

Grofe Losung fiir grofie Teile 1/2013

Dosierung

*

Die neuen Dosiergerite der Serie
GRAVIMAX 2/2007

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

Der GRAVIMAX und die Kunst der
prazisen Mahlgut-Dosierung 3/2011
Norsystec GmbH: Dosieren auf hochs-
tem Niveau 1/2013

WITTMANN innovations (7. Jahrgang - 2/2013)
Vierteljahresschrift der WITTMANN Kunststoffgerdte GmbH und der WITTMANN BATTENFELD GmbH. Das Medium dient der
Mitarbeiter- und Kundeninformation. Redaktionsadresse: WITTMANN Kunststoffgerdte GmbH, Lichtblaustr. 10, 1220 Wien;
Tel.: +43-1 250 39-204, Fax: +43-1 250 39-439; bernhard.grabner@wittmann-group.com; http://www.wittmann-group.com
Die Druckausgabe 3/2013 von ,WITTMANN innovations" erscheint zum Beginn des dritten Quartals 2013.

Automatisierung

.

*

*

L 2K 2K BN 2 * *

*

Produktion und Qualititskontrolle in
der Medizintechnik 1/2007
Manipulation grofler Teile im Struktur-
schaumspritzguss 2/2007

R8: Leistung und Komfort 3/2007
High End-Automatisierung: Die Pro-
duktion von Sitzverstellspindeln 1/2008
Antriebstechnik als Innovationsfeld bei
Robotern 1/2008

Automatisierung der Produktion elek-
tronischer ,Viehhirten“ 2/2008
Produktion von Automobil-Funk-
schliisseln 3/2008

Automatisierung bei Carclo Technical
Plastics, UK 4/2008

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

Die Riaderproduktion bei Bruder Spiel-
waren 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
Linear-Roboter im Reinraum 1/2011
Schnellste Teileentnahme 2/2011
Automatisierung von Behiltern und
passenden Deckeln 3/2011
Automatisierter Montagespritzguss bei
TRW Airgab Systems 4/2011
Automatisierung beim Einlegespritz-
guss 1/2012

Automatisierte Produktion von Verpa-
ckungsdeckeln 2/2012
Automatisierung von Silikonspritzguss
bei Silcotech in der Schweiz 3/2012
Die OECHSLER Nullfehler-Produktion
4/2012

In-Mold Labeling

o

>

.

In-Mold Labeling fir Etagenwerkzeuge
3/2007

Das 2 + 2 Etagenwerkzeug von WITT-
MANN Frankreich 1/2008

IML bei ATM d.o.0. 3/2009

Viereckige Formen bei PLASTIPAK in
Kanada 4/2010

Tea Plast in Albanien will IML-Markt-
fithrer werden 3/2012

4-faches IML mit der EcoPower 1/2013

Berichte aus den Niederlassungen

*

L K K B B 2

L K K I K K K B R K N BN 2

L K K K R K K R R BN BN 2

Australien 2/2008

Benelux 3/2008, 2/2009
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Spritzguss  Erfolg im Automotive-Bereich
s - g
Gabriele Hopf
' iiber die vertikalen
i Rundtischmaschi-
‘. " Michael nen bei Electricfil ...
Wittmann Seite 4
Liebe Leserinnen und Leser, BECK setzt sich durch
Wir freuen uns, Ihnen in diesem Frithjahr ein ganz beson-
d?res Hishlight l?ieten zu kénnen. Am 24. und 2?. April 2013 ... und die Erfolgs-
diirfen wir Sie wieder zu den Kompetenz-Tagen ins Haupt- geschichte eines
werk von WITTMANN BATTENFELD nach Kottingbrunn Familienbetriebs.
(Niederosterreich) einladen. Wir glauben fest daran, dass h. Seite 6
die Kraft, die notig ist, um den Herausforderungen der Zu-
kunft begegnen zu konnen, aus den Innovationen von heute . . . .
kommt. Dieser Uberzeugung folgend, prisentieren wir Thnen matA;'suizg;mg a dli g einster Opti k-Teile
innovative Spritzgiefitechnik und die fortschrittlichsten Robo- \l | e _J _
ter und Peripheriegerite diesmal unter dem Motto ,Power for : | Walter Klaus
the future”, Uberzeugen Sie sich selbst von unserem ,,power- zesuchte d'.e
unststofflinsen-
vollen“ zukunftsweisenden Leistungsspektrum. Neben 17 Produktion bei
kompletten Arbeitszellen bieten wir Thnen die Gelegenheit, JENOPTIK.
zahlreiche Einzelgerite-Vorfithrungen mitzuerleben. Seite 8
Die Spritzgiefimaschinen unserer PowerSerie werden pro-
minent vertreten sein. So etwa die neue hybride MacroPower .
mit vollelektrischem Spritzaggregat sowie eine MacroPower Temperierung
1000, eine EcoPower 180 (auf der eine IML-Anwendung mit
Hochgeschwindigkeits-Entnahme laufen wird) und eine HM VI{aIter
ServoPower mit AIRMOULD®-Anwendung und extrem gro- :;:I’;:i:'l; e;g:;ia -
flem Werkzeug — um nur einige wenige Beispiele zu nennen. anfertigung des
Natiirlich wird unser Roboter-und Peripheriegerate-Pro- TEMPRO vor.
gramm in ganzer Breite zu sehen sein, allen voran die beiden Seite 10
Robot-Modelle W818 und W821 UHS, verschiedene DRY-
MAX Aton Materialtrockner, GRAVIMAX Dosiergerite .
und Neues aus der Welt unserer Temperiergerite sowie un- Férderung
ser komplettes Mithlenprogramm.
Weitere Highlights stellen auch in diesem Jahr die Fach- Barry Hill
u . beschreibt das
vortriage unserer Experten dar. Auf der Themenliste stehen neue System am
Referate zu den anspruchsvollsten Verarbeitungstechniken. Bespak Standort
Die Vortréige — auf Deutsch gehalten und simultan ins Engli- Kings Lynn, UK.
sche tibersetzt — befassen sich etwa mit Mehrkomponenten- Seite 12
verfahren, Hochglanzoberflichen, Leichtbau, Gasinjektion,
Verpackungstechnologien, integrierten Fertigungszellen .
sowie Hochstprizision fiir die Medizintechnik. — Zwei Tage, Portrats
ein Programm: Wahlen Sie den fiir Sie passenden Termin; es
erv@rtet Sie viel Neges aus der Welt der Spritzgieﬁtechnik! WITTMANN
Uberzeugen Sie sich auch gleich von unserer neuerlich BATTENFELD
vergroflerten Produktionskapazitiat. Denn wir mochten Th- Australia Pty Ltd.
nen in Kottingbrunn auch unsere neue Montagehalle fiir die Seite 14
MacroPower GrofSmaschinen vorfiithren, die im Zuge dieser
Kompetenz-Tage gewissermaflen ihre ,offizielle Eroffnung
erleben wird. Dartiber hinaus bieten wir Thnen an beiden
Tagen Besichtigungstouren zur WITTMANN Kunststoffge-
rdte GmbH in Wien an. — Wir freuen uns auf Ihr Kommen! BATTENFELD
Polska Sp. z.0.0.
Herzlichst, Ihr Michael Wittmann Seite 15
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Spritzguss

Ein von Electricfil
Automotive auf
einer WITTMANN
BATTENFELD
Rundtischmaschi-
ne hergestellter
Aktuator.

(Foto: Electricfil)

CRANK Aufnehmer
zur Detektion der
angularen Position
einer Motor-Kurbel-
welle.

(Foto: Electricfil)

Erfolgreich in der Automobilbranche
mit WITTMANN BATTENFELD

Electricfil Automotive ist ein besonders treuer Kunde der WITTMANN
Gruppe. Am Standort des Unternehmens in Beynost, Frankreich,

sind 50 SpritzgieBmaschinen von WITTMANN BATTENFELD installiert.
Die letzte vertikale Rundtischmaschine wurde 2012 angeschafft.

Gabriele Hopf

lectricfil Automotive ist
ein namhafter Player
in der internationalen

Automobilindustrie. Das
Unternehmen ist ein Fami-
lienbetrieb in der dritten
Generation, das 1936 von
Johanny Thollin gegriindet
wurde. Bereits 1952 erfolgte
der Einstieg in den Automo-

bilsektor mit der Lieferung £ “"?,-;-?
elektrischer Ziindungssys- "", i e
teme. Ab 1975 wurde der .
Sektor auch mit Sensoren
beliefert. 1999 erfolgte der

Umstieg von der Herstellung
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einzelner Komponenten zur
Erzeugung und Lieferung

von Systemlosungen. Heute
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beschiftigt Electricfil weltweit

1.500 Mitarbeiter mit Schwerpunkten in Frankreich, der
Tiirkei, China und den USA. 2011 wurde ein Umsatz von
165 Millionen Euro erzielt, davon wurden 37 % auf dem
Hauptmarkt Frankreich erwirtschaftet, der Rest auf den
internationalen Mérkten.

Electricfil konzentriert sich als Zulieferer fiir den Auto-
mobilbau auf drei Bereiche: Motor und Getriebemanage-
ment, aktive Motorsteuerung und elektrisches Energiema-
nagement.

Als erstrangiger Automobilausriister beliefert Electricfil
die wichtigsten und grofiten Hersteller weltweit mit elek-
trischen Systemen, Sensoren, Aktuatoren und mechatro-
nischen Modulen — Teilen und ganzen Baugruppen, die
in erster Linie mit dem Getriebe, dem Antriebsstrang, der
Motorsteuerung und der Einspritzung in Zusammenhang
stehen.

Die wichtigsten Produkte des Unternehmens sind
Zindungssysteme (in den Funfziger- und Sechzigerjahren
konnte mit dem Bougicord® Ziindkabel ein bedeutender
Markterfolg erzielt werden), Sensoren zur Messung von
Geschwindigkeit und Motortemperatur, Hochleistungsaktu-
atoren fiir die Dieseleinspritzung, Mechatronikmodule und
Diagnosemodule zur Uberpriifung des Dieselpartikelfilters.
Die wichtigsten umspritzten Teile stellen die Sensoren dar,
von denen pro Jahr 30 Millionen Stiick hergestellt werden,
sowie Aktuatoren mit einer jahrlichen Sttickzahl von 11
Millionen.

Héchste Qualitétsanspriiche

Qualitit steht fiir Electricfil an oberster Stelle; das er-
klarte Ziel des Unternehmens ist eine PPM-Rate von 0.
Dieser Anspruch setzt zu seiner Realisierung unter anderem
qualitativ hervorragende Maschinen voraus. Bei Electricfil
sind derzeit 56 SpritzgiefSimaschinen im Einsatz, davon 50
von WITTMANN BATTENFELD. Bei der iiberwiegenden
Mehrzahl dieser Maschinen handelt es sich um vertikale
Rundtischmaschinen mit Schlief}kréften von 47 bis 160 t,
und bei den zuletzt angeschafften Rundtischmaschinen um
Modelle des Typs VM R 75/130H mit einer SchliefSkraft von
75 t. Die erfolgreiche Zusammenarbeit von Electricfil
und BATTENFELD hatte 1988 ihren Anfang genommen.

WITTMANN innovations - 2/2013



Electricfil war das erste européische Unternehmen,
das zur Herstellung seiner Produkte eine BATTENFELD
Rundtischmaschine zum Einsatz brachte. Der Ausloser fiir
die Anschaffung der ersten Maschine dieses Typs war das
Bestreben, die dadurch von BATTENFELD in Aussicht
gestellte Produktivitatssteigerung von 30 % zu erzielen. Ein
Versprechen, das sich in vollem Umfang bewahrheiten sollte.
Ein zusitzliches Argument fiir die Rundtischmaschine war
die Moglichkeit, die fertigen Teile auch von jener Seite
entnehmen zu kénnen, von der sie in die Maschine eingelegt
werden. Dariiber hinaus war vor allem der schnellstmég-
liche Werkzeugwechsel von Bedeutung; und zu jener Zeit

war die Zielvorgabe eines Werkzeugwechsels innerhalb von

T ket

30 Minuten ausschliefSlich mit BATTENFELD Vertikal-
maschinen zu erreichen — eine Marke, die bis heute weiter
entscheidend verbessert wurde. So ist ein Werkzeugwechsel
derzeit in nur 15 Minuten méglich, was insgesamt einen
beachtlichen zusétzlichen Zeitgewinn darstellt, wenn man
bedenkt, dass etwa bei Electricfil taglich bis zu zehn Werk-
zeugwechsel bewiltigt werden miissen.

Electricfil Automotive schétzt an WITTMANN BATTEN-
FELD in erster Linie das Knowhow bei der Losung von
Problemen, die sich speziell im Umgang mit vertikalen
Rundtischmaschinen ergeben konnen. Gérard Gouvernayre,
der Electricfil-Experte fiir Kunststoffverarbeitung, nennt als
Beispiel hierfiir jene besonderen Duroplast-Maschinen, die
auf speziellen Wunsch von Electricfil entwickelt wurden:

»Bei der Herstellung von Aktuatoren kommen Duroplast-
Materialien zum Einsatz, die noch bei 200 °C uneinge-
schréankte Hitzebestandigkeit aufweisen — und das bei einer
Druckbelastung von 40 kg. WITTMANN BATTENFELD
hat uns eine Technologie zur Verfiigung gestellt, die die
Verarbeitung solcher Materialien mit unvergleichlicher
Prézision bewiltigt: Dariiber hinaus nutzte Electricfil
immer wieder gerne die von WITTMANN BATTENFELD
geschaffenen Moglichkeiten zur Kontaktaufnahme mit an-
deren Kunststoffverarbeitern, die mit jeweils vergleichbaren
Problemstellungen umzugehen hatten. Auch die fortlaufend
durchgefiihrten Verbesserungen an den Maschinen sind

fiir Gérard Gouvernayre ein starkes Argument fiir WITT-
MANN BATTENFELD. So wurde
beispielsweise der urspriinglich sehr
hohe Drehtisch auf eine komfortable
Arbeitshohe abgesenkt. Und auch die
UNILOG B6 Maschinensteuerung
stof3t bei Electricfil aufgrund ihrer ho-
hen Bedienerfreundlichkeit auf einhel-
ligen Zuspruch.

Nicht zuletzt wurden die umfassen-
de Betreuung durch den Vertrieb und
das ausgezeichnete After Sales Service
zu entscheidenden Aspekten fiir die
langjéahrige erfolgreiche Zusammenar-
beit mit WITTMANN BATTENFELD.

Die vertikalen Rundtischmaschinen

WITTMANN BATTENFELD
nimmt bei der Entwicklung vertikaler
Rundtischmaschinen eine fithrende
Rolle ein. Schon friih hat sich das Un-
ternehmen dieser Technologie zugewandt und sie seitdem
kontinuierlich weiterentwickelt. So war WITTMANN
BATTENEFELD der erste Hersteller von Spritzgiefimaschi-
nen, der diese Modelle in Serie fertigte. Ein weiteres der vie-
len ,Firsts“ von WITTMANNN BATTENFELD auf diesem
Gebiet war die Absenkung des Rundtischs auf eine kom-
fortable Arbeitshohe. Auch bei einem der nachfolgenden
Entwicklungsschritte — bei der Einfithrung des servoelektri-
schen Antriebs fiir den Rundtisch — kann das Unternehmen
eine Vorreiterrolle fiir sich in Anspruch nehmen.

Im Angebot von WITTMANN BATTENFELD findet
sich heute auch eine Maschine, die mit einem elektrischen
Spritzaggregat versehen werden kann. Bei diesem Maschi-
nentyp geschieht lediglich der Schliefikraftaufbau noch auf
hydraulischem Weg, was es ermdglicht, eine niedrige Hohe
des Rundtischs beibehalten zu konnen.

Die Rundtischmaschinen von WITTMANN BATTEN-
FELD sind im SchliefSkraftbereich von 40 bis 270 t und mit
Rundtischdurchmessern von 752 bis 1.755 mm verfiigbar.

Die Absicherung des Einlage- und Entnahmebereichs erfolgt

durch Lichtvorhédnge, was einen optimalen Zugang fiir die
Entnahme der Teile sowie fiir die Umsetzung unterschied-
licher Automatisierungskonzepte sicherstellt. Nicht zuletzt
berat WITTMANN BATTENFELD die Anwender iiber
den Einsatz von Linear- oder Knickarmrobotern, mit denen
sowohl schnelle einfache Ubergaben als auch komplexe
wechselnde Arbeiten durchgefiihrt werden konnen.

WITTMANN innovations - 2/2013

Spritzguss

Die Fertigung bei
Electricfil Auto-
motive in Beynost,
Frankreich.

Von links nach
rechts: Hervé
Gaillard (Electricfil
Entwicklung und
Verfahrenstechnik),
Arnaud Moisy und
Fabien Chambon
(Vertrieb WITT-
MANN BATTEN-
FELD Frankreich),
Patrick Thollin
(Electricfil CEQ),
Daniel Marchand
(Geschdiftsfiihrer
Electrifil), Gérard
Gouvernayre
(Electricfil Ver-
fahrenstechniker
Kunststoff).



Spritzguss

Neue Fertigungs-
halle der Firma
BECK in Vellmar
mit Spritzgiel3-
maschinen von
WITTMANN
BATTENFELD.

Modernste SpritzgieBtechnologie
bei BECK Kunststofftechnik

BECK Kunststofftechnik mit Sitz in Vellmar bei Kassel beliefert Kunden
aus den unterschiedlichsten Branchen schnell und zuverldissig mit
hochwertigen Kunststoffteilen. In der Fertigung kommen ausschlieSlich
SpritzgieBmaschinen von WITTMANN BATTENFELD zum Einsatz.

Gabriele Hopf

ECK Kunststofftechnik wurde 1976 gegriindet, und
B seither sind Flexibilitdt und Vielfalt jene beiden
Schlagworte, die die Produktion des Unternehmens
am besten charakterisieren. Von der Konstruktion tiber
den Werkzeugbau bis hin zum fertigen Kunststoftteil ist
bei BECK alles aus einer Hand zu bekommen. Das Famili-
enunternehmen wird von Matthias und Anja Beck gelei-
tet; und neben Sohn Florian und Tochter Carina sind im
Betrieb noch sechs weitere grofdteils langjdhrige Mitarbeiter
beschiftigt.

Diese Mannschaft, die in Spitzenzeiten um Zeitarbeiter
erweitert wird, kiimmert sich um ein iiberaus breites Spek-
trum an Produkten, die fiir Kunden aus den unterschied-
lichsten Branchen hergestellt werden: Elektrogerite und
Elektronik, Automotive, Transportgerite, Haushaltswaren
und Werbemittel. Durch die Konzentration der unterschied-
lichen Arbeitsschritte an einem Ort, ist BECK in der Lage,
innerhalb weniger Wochen ein selbst gefertigtes Werkzeug

Hottenfeld .

bereitzustellen. Aufgrund der Eigenfertigung sind auch
Werkzeugénderungen auf denkbar schnellste Weise moglich.
Bei den Spritzgief3-Werkzeugen, die bei BECK Verwendung
finden, handelt es sich tiblicherweise um 2-Komponenten-
Werkzeuge, um solche mit Faltkern und mehreren tiber-
einander fahrenden Schiebern oder um Backenwerkzeuge.
Derzeit sind iiber 1.000 unterschiedliche Werkzeuge in
Gebrauch.

Bei BECK werden pro Jahr 300 bis 500 Tonnen Kunst-
stoff verarbeitet. Und genauso vielfaltig wie die eingesetzten
Werkzeuge stellen sich die Materialtypen dar: an die 100
unterschiedliche Materialien werden hier verspritzt. Wenn
erforderlich, werden gespritzte Kunststoffteile auch im Haus
weiterverarbeitet. Neben der Montage von Einzelkompo-
nenten und ganzen Baugruppen werden auch Siebdruck,
Tampondruck und alle Arten von Verpackung sowie das
Eindriicken und Einpressen von Dichtungen und Kugel-
lagern angeboten. Ausgeliefert wird mit dem hauseigenen

WITTMANN innovations - 2/2013



LKW. Neben Flexibilitidt und der hohen Produktvielfalt
stellen Schnelligkeit und ein hochentwickeltes Qualitétsbe-
wusstsein die wesentlichen Erfolgsfaktoren des Unterneh-
mens dar — BECK Kunststofftechnik ist nach DIN ISO 9001
zertifiziert.

Das Unternehmen ist ausschliellich auf dem deutschen
Markt aktiv, aber auch fiir Unternehmen, die international
tétig sind. Ein markantes Beispiel hierfiir stellt die Firma
Expresso dar, ein marktfithrendes Unternehmen im Bereich
von Transportgeriten, dessen Kofferkulis auf Bahnhofen
und Flughéfen in aller Welt zu finden sind.

Zu 100 % mit WITTMANN BATTENFELD

Auf einer Produktionsfliche von 2.500 m® sind bei BECK
heute 29 Spritzgieffimaschinen in Betrieb, die ausnahmslos
von WITTMANN BATTENFELD geliefert wurden. Die
Zusammenarbeit der beiden Unternehmen geht auf das Jahr
1987 zurtiick. Matthias Beck erinnert sich, dass BATTEN-
FELD schon zu diesem Zeitpunkt nicht nur mit fortschritt-
licher Maschinentechnologie iiberzeugen konnte, sondern
auch mit seinem guten Service: ,BATTENFELD hat sich
um uns auch in der Hochkonjunktur bemiiht und uns als
Kunden bestens betreut”.

Die bei BECK installierten SpritzgieSmaschinen bewegen
sich im Schlief(kraftbereich von 25 bis 500 t. Der Maschi-
nenpark besteht zum GrofSteil aus TM Kniehebelmaschinen,
und schliefllich wurden im letzten Jahr zwei 55-Tonnen-Ma-
schinen der Baureihe EcoPower angeschafft. Die EcoPower
zeichnet sich vor allem durch ihre hohe Energieeffizienz aus.
Dieser Aspekt ist fiir BECK von grofiter Bedeutung — was
sich schon am eigenen Blockheizkraftwerk zeigt, welches
das Unternehmen auf dem Firmenareal betreibt, und mit
dem doppelt so viel Leistung produziert werden kann, als
derzeit benétigt wird.

Matthias Beck schatzt an den WITTMANN BATTEN-
FELD Maschinen neben der Qualitit vor allem die hohe
Flexibilitdt in Bezug auf die Maschinenkonfiguration und
die Bedienerfreundlichkeit von Maschinen und Steuerung.
Und heute wie damals zeigt sich Matthias Beck mit der
ausgezeichneten Betreuung durch WITTMANN BATTEN-
FELD mebhr als zufrieden.

EcoPower und TM Baureihe

Die EcoPower punktet durch Prézision, Schnelligkeit und
Sparsambkeit. Die auflerordentliche Energieeffizienz wird
dadurch erreicht, dass die Bremsenergie der Antriebe, die
iblicherweise aufwéndig in das Energienetz riickgefithrt
wird, bei der EcoPower vollstindig innerhalb der Maschine
zur Versorgung von Steuerung und Zylinderheizung genutzt
wird. Das Einsparungspotenzial dieser Maschine liegt — ver-
glichen mit hydraulischen Maschinen und abhéngig von der
Anwendung — bei 50-70 %.

Die Maschinen der TM Baureihe verfiigen {iber eine
stabile SchliefSeinheit, die hochste Prézision und ideale
Dynamik bietet. Eine Besonderheit sind ihre freigestellten
Holme — die bewegliche Platte wird auf Prazisionslinearfiih-
rungen bewegt. Selbst bei schweren Werkzeugen stellt diese
Konstruktion das exakte planparallele Offnen und Schlieflen
sowie hochste Wiederholgenauigkeit sicher. ®
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Spritzguss

Kunststoffteile
fiir Kofferkulis der
Firma Expresso.

Kunststoffteile fiir
Spielplatzgerdite
der Firma Espas.

Bei BECK gefertig-
tes Werkzeug fiir
die Produktion von
Kunststoffteilen fiir
Spielplatzgeriite.

Die fertigen

Teile werden nach
Kundenwunsch
verpackt.

Gabriele Hopf
leitet das WITT-
MANN BATTEN-
FELD Marketing
in Kottingbrunn,
Niederdsterreich.



Automatisierung

Die automatisierte
SpritzgieBanlage
zur Herstellung
optischer Kunst-
stofflinsen.

(Foto: JENOPTIK)

SpritzgieBen im Grenzbereich in der
Kunststofflinsen-Produktion

Die Komponenten
optoelektronischer
Systeme sind zum Teil
mikroskopisch klein.
Die fiir solche Systeme
benétigten Kunst-
stofflinsen werden im
Mikrospritzguss her-
gestellt. Das geringe
Schussgewicht, die
bestmogliche Abform-
genauigkeit von Kontu- i
ren im Nanometer-
bereich und die Pro-
duktion unter Rein-
raumbedingungen
erfordern automati-
sierte Herstellungs-
und Handlingprozesse.
Die Werkzeuge werden
bei JENOPTIK im
eigenen Werkzeugbau
entwickelt und gefer-
tigt. Die Automatisie-
rungstechnik und die
benétigte Peripherie
wurden gemeinsamen
mit den Experten der
WITTMANN Gruppe
entwickelt.

Walter Klaus

m JENOPTIK-Standort Triptis ist hochste Prézision
A gefragt. Dort stellt der Optoelektronik-Konzern

leichte und prézise optische Bauteile her, darun-
ter Kunststofflinsen mit einem Gewicht von lediglich 0,01
Gramm. Die Produktion der nahezu mikroskopisch kleinen
Linsen setzt hochste Abformgenauigkeit voraus. Nun wurde
der JENOPTIK Maschinenpark durch eine WITTMANN
BATTENFELD MicroPower 5 Spritzgiefimaschine erwei-
tert, die den Spritzguss mit dem Handling kombiniert. Der
gesamte Zyklus von der Aufbereitung des Granulats bis
zur Ablage der fertigen Teile in den Trays erfolgt automa-
tisiert. Das genaue Dosieren der geringen Schussvolumina
ermoglicht ein speziell auf kurze Spritzwege ausgelegtes
Spritzaggregat.

Die Kavitiatenanzahl kann je nach Dosiervolumen variie-
ren, das heifit, es sind — in Abhéngigkeit vom eingesetzten
Werkzeug und je nach Grofie der optischen Bauteile — Ein-
fach- oder Mehrfachformen moglich.

Abstimmung von Maschine und Peripherie

Die gesamte Anlage — bestehend aus Spritzgief3einheit
und umfassender Automatisierung — ist als Einheit konzi-
piert. Programmiert und getestet wurde sie bei der WITT-
MANN Robot Systeme GmbH in Schwaig bei Niirnberg.
Die Automatisierungstechnik verdankt ihre ganz spezielle
Konstruktion der engen Zusammenarbeit von WITT-
MANN Robot Systeme und WITTMANN BATTENFELD
einer-seits und JENOPTIK andererseits.

Diese Anlage besteht im Wesentlichen aus einem Werk-
zeug-Drehtellermodul, einem W818 Linearroboter von
WITTMANN mit einem speziellen Multifunktionsgreifer,
aus Warentréager-Fordereinrichtungen und weiteren peri-
pheren Einrichtungen wie den Forderbandern. Die Ver-
wendung des Drehtellermoduls ermdglicht die Trennung
von Einspritzvorgang und Entnahmevorgang, so dass auf
der geschlossenen Seite des Werkzeugs eingespritzt werden
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kann, wahrend aus der offenen Werkzeug-Unterhilfte be-
reits die spritzgegossenen Kunststoffteile entnommen wer-
den konnen. Die Entnahme der Fertigteile erfolgt durch den
bei JENOPTIK eigens hierfiir entwickelten Multifunktions-
greifer, der jedes Teil einzeln aus dem Werkzeug entnimmt

und zum Warentréager bzw. Tray transportiert.

Fiir die Ablage der Teile ist die Anlage mit zwei Waren-
tragerpuffern und einer Warentréger-Fordereinrichtung
ausgestattet, die auch die Trays aufnehmen konnen. Daraus
ergab sich die Notwendigkeit, variable Ablagepositionen zu
ermoglichen. Also wurde die Anlage mit einem Linearro-
boter ausgestattet, der bei wiederholgenauer Einhaltung der

vorgegebenen Wege eine hohe Geschwindigkeit realisiert.
Mit dem Multifunktionsgreifer wird einerseits das mikro-
skopisch kleine Spritzgussteil aus dem Werkzeug entnom-
men und zur Ablageposition im Warentréger transportiert,
andererseits wird auch der Warentrager selbst vom Vorrats-
stapel genommen und zur Ablageposition befordert.

Produktion unter
Reinraumbedingungen

Die Servoantriebe sind
mit Absolutwertgebern aus-
geriistet, so dass der Robo-
ter auch bei erneutem Pro-
duktionsbeginn nach einem
Anlagenstillstand die im
Programm vorgegebenen
Positionen mit einer Genau-
igkeit von 0,1 mm anféhrt
— auch ohne Grundstellungs-
fahrt. Das in die R8 Steue-
rung integrierte EcoMode
Softwaremodul des Robo-
ters stellt sicher, dass dieser
seine Bewegungsgeschwin-
digkeit dem Gesamtzyklus
anpasst. Zur Neutrali-
sierung elektrostatischer
Ladungen, die das Handling
der Linsen beeintréachtigen
konnten, verfigt die Anlage
iiber zwei Ionisierstibe.

Einer dieser Stabe neu-
tralisiert die statische Aufla-
dung der Linse wahrend des
Transports zur Ablageposi-
tion, der zweite leitet eine
eventuell noch vorhande-
ne statische Ladung des
bestiickten Warentragers ab.
Die vollstindig bestiickten
Warentrager werden vor der
Entnahme aus der Anlage
mit einem Deckel versehen,
um die Linsen wihrend der
nachfolgenden Transport-
schritte vor Verschmutzun-
gen zu schiitzen.

Bis zur weiteren Be-
arbeitung, beispielsweise
dem Aufbringen optischer
Beschichtungen, werden die
Teile im Warentréger auf-
bewahrt. Die gesamte Pro-
duktionseinheit ist in eine
Schutzkabine mit Klarsicht-Makrolonscheiben eingehaust,
die nicht nur den Prozess abschirmt, sondern zugleich
auch die Arbeitssicherheit gewihrleistet. Jeweils iiber dem
Werkzeug und tiber der Warentrégerbefiillung installierte
Linearflowboxen sorgen innerhalb der Produktionskabine
fiir die Bereitstellung von Reinluft der Klasse ISO 6. ¢
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Automatisierung

Die Anlage zur
automatisierten
Einzelentnahme
und Ablage der
Kunststofflinsen.
(Fotos: JENOPTIK)

Walter Klaus

ist als Consultant
und Fachautor td-
tig, bis 2008 war
er Technischer Lei-
ter der WITTMANN
Robot Systeme
GmbH in Schwaig,
Deutschland.



Temperierung

Die bei Starlinger
in Weissenbach
an der Triesting
in Niederdster-
reich installierte
Anlage, die zur
Konfektionierung
von gewebten
Kunststoffsdcken
eingesetzt wird.
Das WITTMANN
TEMPRO plus D
Temperiergeriit
ilibernimmt hier
die Temperatur-
steuerung der
Schneide- und
Anpresswalzen.

Die offenen Enden
des gewebten und
mit PP beschich-
teten Kunststoff-
Schlauchs werden
in der Verarbei-
tungsmaschine
mittels HeiBluft
verschweil3t.

Der fertige Sack
verfiigt iiber eine
speziell gefaltete
Verschlussmecha-
nik, die ihn nach
dem Befiillen
sicher verschlieBt.

10

Temperiergerate-Sonderlosung, gefertigt auf
speziellen Kundenwunsch

Die Starlinger & Co. GmbH in Weissenbach, Niederésterreich, zéhlt
seit tiber 15 Jahren zu den international wichtigsten Abnehmern von
Temperiertechnik aus dem Hause WITTMANN. Starlinger setzt bereits
die dritte Generation von WITTMANN Temperiergerditen in Folge ein.
Walter Lichtenberger

| R g, T

maximalen Toleranz von + 0,2 °C.
Der neuentwickelte Mikroprozes-
sorregler, der tiber ein Farb-Touch-
screen-Display bedient wird, erfiillt
diese Anforderung und gewéhr-
leistet einen nahezu storungsfreien

tarlinger, ein weltweit agie-
S rendes Maschinenbauunter-

nehmen in Familienbesitz,
beschiftigt tiber 670 Mitarbeiter
und ist Weltmarktfithrer auf dem
Gebiet von Maschinen und Prozess-
technologie, die bei der Produktion
gewebter Kunststoffsicke zum
Einsatz kommen.

Betrieb mit einem Ausstof$ von 85
Sécken pro Minute.

Derzeit nutzt Starlinger fiir seine
ad*starKON SX Sack-Konfektio-
nierungsanlagen das WITTMANN
TEMPRO plus D in der Zweikreis-

TEMPRO Spezialfunktionen

Die Maschinen von Starlinger
werden iiberall auf der Welt ein-

Ausfithrung mit einer maximalen gesetzt, auch in Regionen, wo die
Betriebstemperatur von 90 °C. Verwendung von weniger sauberem
Dieses Temperiergerit ist mit einer Nutzwasser problematisch werden
Durchfluss-Messeinheit, einer seri- ) > kann. Wird fiir die Befiillung und
ellen Schnittstelle, mit Alarmkon- Attention! Kithlung von WITTMANN Tem-
takt und einer servicefreundlichen This sack sarves money! periergeraten Wasser verwendet,
Tankversion ausgestattet. ' das zuvor in so genannten Kiihltiir-
Um eine optimale Verarbeitung | men aufbereitet wurde, so konnen
(Schweiflung) des mit PP beschich- y ! gegeniiber anderen Methoden (Kil-
teten Gewebeschlauchs zu fertigen . | teanlagen, chemische Aufbereitung)
Séacken zu gewahrleisten, ist es m, merklich Kosten eingespart werden;
vonnoten, sowohl die Schneidevor- ¢ __t_‘: = aber auch hier besteht zumeist
richtung als auch die Anpresswalzen - =4 der Nachteil mehr oder weniger
der Maschine auf einer konstanten ' verschmutzten Wassers. Denn in
Temperatur zu halten — bei einer Kihltiirmen wird das Wasser durch
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den Einsatz von Ventilatoren in direktem Kontakt mit der
Umgebungsluft abgekiihlt, wodurch es Feststoffe aufnimmt,
die sich im Tank des Temperiergerits ablagern. In weiterer
Folge gelangen diese Ablagerungen in den Kiithlkreislauf,
wo sie nach und nach die Kithlbohrungen verengen und

schliefilich verstopfen.

Die WITTMANN Durchfluss-Messeinheit sorgt fiir eine
beriihrungslose Durchflussiiberwachung, mit deren Hilfe
auch die Funktionsfahigkeit von Kithlbohrungen kontrolliert
werden kann. Das Einstellen einer Durchflusstoleranz mit
Ober- und Untergrenze ermdglicht es dem Bediener, selbst
das langsame Zuwachsen einer Kithlbohrung zu erkennen.

So kann eine anstehende Reinigung
bzw. Reparatur auch zeitlich so
gelegt werden, dass die Produktion
moglichst nicht unterbrochen wird.

Einen weiteren Vorteil bietet das
TEMPRO plus D mit seiner einge-
bauten seriellen Schnittstelle. Diese
ermoglicht den Datenaustausch zwi-
schen Maschine und Temperiergerit,
beispielsweise die Ubermittlung der
Prozesstemperatur und der entspre-
chenden Toleranzen. Einstellungen,
die iiblicherweise direkt am Display
des Temperiergerits eingegeben
werden miissen, konnen so hochst
komfortabel am Bildschirm der Ma-
schine vorgenommen und abgelesen
werden.

Durchflussmessung und Schnitt-
stelle stellen nur zwei der zahlrei-
chen Features dar, die dem Anwen-
der das Arbeiten mit den neuen
TEMPRO plus D Temperiergeriten
entscheidend erleichtern — und die
gewisse Méngel in der Produktion
rechtzeitig aufzeigen.

Tankreinigung leicht gemacht

Im Zuge der Neueinfithrung
der TEMPRO plus D Geriteserie
formulierten die Servicemitarbeiter
von Starlinger einen dringenden
Wunsch: ndmlich den nach einer
einfacheren Moglichkeit zur Rei-
nigung des Tanks, die zumal beim
Gebrauch von verschmutztem Was-
ser immer wieder nétig wird, und
die zuvor stets mit einigen Miihen
verbunden war.

Die 90 °C Variante des WITT-

MANN TEMPRO plus D ist so aufgebaut, dass alle we-
sentlichen Bauteile wie Pumpe, Magnetventile, Durchfluss-
Messeinheit usw., die fiir den Betrieb des Gerits notwendig
sind, auf einer Abdeckplatte montiert sind, die ihrerseits
den Tank verschlief3t. Beim herkommlichen Betrieb mit sehr
sauberem Wasser stellt diese Art der Montage kein wirkli-
ches Problem dar. Denn durch eine Ablass-Schraube, die an
der Unterseite des Tanks angebracht ist, ist eine Entleerung

des mit Schmutzwasser gefiillten Tanks miihelos durchfiihr-
bar. Eine Demontage der einzelnen Bauteile war in einem
solchen Fall nie notwendig.

Anders stellte sich die Reinigung des Tanks dar, wenn
sich im Wasser zu viele Feststoffe abgelagert hatten, die
durch Wasser aus Kithltirmen bzw. durch auf andere Weise
stark verschmutztes Wasser in das Gerit gelangten. Diese
Feststoffe sammeln sich am Grund des Behilters und bilden
nach einiger Zeit eine Schlammschicht, die eine Férderung
von Kithlwasser durch die Kithlbohrungen unméglich
macht. Durch die standardméflige Ablass-Schraube waren
solche Verunreinigungen nur schwer zu beseitigen. In einem
solchen Fall war eine Demontage
der kompletten Tankeinheit durch-
zufithren.

Der dafiir anfallende Arbeitsauf-
wand ist allerdings erheblich, und in
Einzelfillen war diese Arbeit mehr-
mals pro Jahr zu leisten. Dartiber hi-
naus konnen durch die mehrmalige
Demontage dieser Einheit die Befes-
tigungsgewinde fiir die Montage-
platte beschidigt werden, die direkt
in den Kunststofftank geschnitten
sind — was wiederum zu erh6htem
Ersatzteilbedarf fiihrt.

Die Aufgabenstellung war also
die Entwicklung eines neuen Kon-
zepts zur einfachen Demontage des
Tanks, ohne dass weitere Bauteile
abgebaut werden mussten, und
unter Verstarkung der Gewinde am
Kunststofftank.

Gemeinsam mit den Technikern
von Starlinger konnte eine opti-
male Losung ausgearbeitet werden,
die den Serviceaufwand und den
Ersatzteilbedarf minimiert. Diese
fiir Starlinger produzierte Son-
derlosung besteht aus der nun fix
am Rahmen des Temperiergerits
angebrachten Montageplatte. Die
Verbindung mit dem Kunststofftank
wird tiber rostfreie Schrauben her-
gestellt, die bei Bedarf zu 16sen sind.
AnschliefSend kann das Gerat mit
Hilfe einer Hebevorrichtung ange-
hoben und so der Tank vom Gerit
getrennt werden. Eine Demontage
der Pumpe, der Magnetventile usw.,
ist somit nicht mehr erforderlich.
Samtliche Reinigungsschritte an der
Pumpe, den Kithlwendeln und am
Tank konnen ohne grofien Zeitaufwand erfolgen. Anders als
im Standardgerit sind die Verbindungsgewinde nicht in den
Tank geschnitten, sondern als Einpressmuttern aus Messing
ausgefihrt.

Die in dieser Sonderlosung des TEMPRO plus D reali-
sierte vereinfachte Demontage der Tankeinheit erzielt in
der Praxis eine merkbare Reduzierung der hierfiir nétigen
Arbeitszeit und teurer Maschinen-Standzeiten. ¢
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Temperierung

Nach dem Lésen
der speziellen
Tankschrauben
kann der Tank sehr
einfach vom Tem-
periergerdt durch
Hochheben des
Gerdits getrennt
werden.

Walter
Lichtenberger

ist Bereichsleiter
Temperiertechnik
bei der WITTMANN
Kunststoffgerdite
GmbH in Wien.
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Férderung

Blick in den

neuen Reinraum
von Bespak mit
W823 Robotern
von WITTMANN in
L-Konfiguration.

12

Die WITTMANN Schiittgut-Technik
Im Einsatz fiir die Gesundheit

Abermals konnte WITTMANN BATTENFELD UK das in Kings Lynn
beheimatete Unternehmen Bespak bei der Erweiterung seiner erfolg-
reichen Produktion unterstiitzen. WITTMANN BATTENFELD lieferte
die Materialtrocknungs- und Férderanlage sowie das entsprechende
Knowhow zum weiteren Ausbau der Bespak Spritzgie-Aktivitditen.

Barry Hill

espak, Teil
der Firmen-
gruppe

Consort Medical
plc, ist fir WITT-
MANN BATTEN-
FELD UK léngst
kein Unbekannter
mehr, denn schon
seit rund vier
Jahren arbeiten
die beiden Unter-
nehmen auf dem
Gebiet automa-
tisierter Materi-
alférderanlagen
zZusammen.
Zuletzt war es
bei Bespak zur
Vergrofierung der
Reinraum-Produk-
tion gekommen,
um den Ausstof
an Dispensern fiir

hoch prizise Medikamenten-Dosierung erhéhen zu konnen.

Einer der Weltmarktfithrer auf diesem Gebiet, stellt das Un-
ternehmen fiir seine Kunden aus der medizintechnischen
und pharmazeutischen Industrie weltweit mehrere hundert
Millionen Kunststoffteile her.

Die zuvor bei Bespak im Einsatz befindliche WITT-
MANN BATTENFELD Anlage hatte schon zu entschei-
denden Energieeinsparungen gefiihrt. Dies war in erster
Linie dem Einsatz der Haupt-Férderpumpe geschuldet,
die die Mahlgutforderung titbernommen hatte und die das
vorhergehende Arrangement mit fiinf Mahlgut-Pumpen
uberfliissig gemacht hatte. Demzufolge lag es fiir Bespak
nahe, erneut an WITTMANN BATTENFELD als Partner
heranzutreten, als es galt, die neue Produktion mit einer
Anlage zur Materialtrocknung und -forderung auszustatten.

Das neue Equipment in Kings Lynn

Die Erweiterung der Bespak Produktion in Kings Lynn
erforderte die Installierung von sieben Spritzgiefimaschi-
nen in der neu gebauten Reinraum-Umgebung. WITT-
MANN BATTENFELD UK sollte die Materialforderanlage,

das Trocknungs-Equipment und die Dosiergerite sowie
samtliche Roboter und alle weiteren Automatisierungs-
Einrichtungen liefern. Zusammen mit der M7.2 Steuerungs-
technologie hatten die Peripheriegerdte von WITTMANN
BATTENFELD schon langst ihre Tauglichkeit und Zuver-
lassigkeit in der Praxis unter Beweis gestellt, was also fiir die

neue Bespak-Produktion die hochstmogliche Leistungsfa-
higkeit garantierte.

Fiir einen konstanten Trocknungsprozess wurde der bei
Bespak zum Einsatz kommende DRYMAX 100 Material-
trockner mit einer Taupunkt-Messung ausgeriistet. Auf ei-
nem gemeinsamen Rahmen wurden drei SILMAX Trocken-
silos montiert, zwei mit einem Fassungsvermaégen von je-
weils 150 Litern, der dritte mit einem Volumen von 30 Litern.

Die SILMAX Silos sind mit der SmartFlow Funktion
ausgeriistet — also mit Ventilen, die fiir eine intelligente
Luftverteilung sorgen. Diese passen sich automatisch an die
jeweiligen Gegebenheiten bei wechselnden Materialdurch-
sitzen an und vermeiden ebenso eine Ubertrocknung des
Materials. Der in optimaler Weise auf die speziellen Erfor-
dernisse angepasste DRYMAX Trockner liefert auch die
fiir den Forderprozess bis hin zur Verarbeitungsmaschine
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notwendige Trockenluft. An die Forderleitungen montierte
Absaugyventile stellen sicher, dass nach erfolgter Férderung
kein Material in den Leitungen verbleibt.

Die DRYMAX Technologie ist besonders energieeffizi-
ent. Simtliche WITTMANN Materialtrockner tragen ein
so genanntes Energielabel, das den Energieverbrauch des
jeweiligen Trocknermodells in kW pro Kilogramm zu trock-
nenden Materials mitteilt. Es stellte fiir die WITTMANN
Gruppe schon immer ein besonderes Anliegen dar, die
auflergewohnliche Energieeffizienz ihrer Trockner heraus-
zustreichen.

Jede einzelne der neu von Bespak angeschaftten Spritz-
gieffimaschinen wurde mit einem WITTMANN Fordergerit

der Serie B ausgestattet — jeweils angepasst an den entspre-

chenden Materialdurchsatz. Bei WITTMANN Forderge-
riten kommen keine herkommlichen Materialklappen bzw.
-weichen zum Einsatz. Stattdessen verfiigen diese Materi-
alfordergerite tiber eine spezielle pneumatisch betdtigte
Auslaufglocke, die eine vollstaindige Abdichtung wahrend
des Materialforderzyklus gewéhrleistet. Ein oftmals erprob-
tes Konzept, dass sich in idealer Weise fiir den Einsatz in
Reinrdumen eignet.

Ebenso wurden bei Bespak WITTMANN GRAVIMAX
Dosiergerite installiert, deren innovative Technologie die
prézise Messung jeder einzelnen Charge erméglicht. Und
schlief3lich wurden fiinf Spritzgiefimaschinen mit WITT-
MANN Robotern und weiteren Automatisierungseinrich-
tungen ausgestattet.

Die M7.2 Steuerung, die auf die Moglichkeiten der CAN-
BUS-Technologie zuriickgreift, wurde mit allen Komponen-
ten der neuen Forderanlage vernetzt, inklusive aller Pumpen
und Filter.

Die Steuerung stellt umfassende Moglichkeiten zur Kon-
figuration der Anlage bereit. Ihr Display ermoglicht den
einfachen Zugriff auf sémtliche Parameter — und dariiber
hinaus ist sie sehr einfach zu bedienen.

Die M7.2 Steuerung im Einsatz bei Bespak

Alle Funktionen der Materialtrockner, die mit der M7.2
Steuerung verbunden sind, lassen sich auf dieser abbilden,
beispielsweise die Trockenmittel-Regeneration. Bei Inbe-
triebnahme wird automatisch ein entsprechendes Material-
menil generiert, das die voreingestellten Parameter wie
Trockentemperatur und Trockenzeiten enthilt.

Die voreingestellten Trockenzeiten schlieflen zu jedem
Zeitpunkt die Verarbeitung von nicht ausreichend getrock-
netem Material aus. Die in den Hauptmeniis der M7.2
gewihlten Trockentemperaturen stellen die weitgehende
Eliminierung von Bedienfehlern sicher — und somit schluss-
endlich die Qualitét der produzierten Teile. Systemerwei-
terungen und
die Anpassung
einmal gewéhlter
Einstellungen
sind mit Hilfe
der Steuerung
auf einfache
Weise realisierbar.
Dariiber hin-
aus konnen die
verschiedensten
aktuellen Werte
vom System her-
untergeladen und
in unterschied-
lichen Formaten
weiterverarbeitet
werden. Das ge-
samte System der
WITTMANN
Zentralanlagen-
Steuerung stellt
auf seinem Gebiet

die Avantgarde
der Industrie dar,
zumal die Grundkonzeption auf den denkbar einfachsten
Prinzipien beruht. Die Software ermoglicht den liickenlosen
Uberblick iiber die gesamte Anlage, den Zugriff auf jedes
einzelne Detail, verschafft dem Anwender die grofitmog-
liche Sicherheit und fiihrt zu substanziellen Energie- und
Materialeinsparungen.

Die Steuerungsfunktionen zur Produktionsiiberwachung
ermoglichen es den Bespak Produktionsverantwortlichen,
die Vorginge bei der Materialversorgung jeder einzelnen
Verarbeitungsmaschine in Echtzeit zu verfolgen. Auf diese
Maoglichkeiten kann von tiberall auch mit herkommlichen
Desktop-Computern oder Handheld-Geriten wie iPhone
und iPad zugegriffen werden.

Die M7.2 unterstiitzt Bespak beim reibungslosen Ablauf
der Produktion. Anlagenausfille bzw. unerwiinschte Still-
standszeiten konnen vom Steuerungssystem vorhergesagt
oder bereits im Vorfeld vermieden werden.

Bespak orientiert sich in Kings Lynn an den Grundsitzen
des Six-Sigma-Qualititsmanagement. Die Funktionalitdten
und Vorteile des M7.2 Steuerungssystems wurden in Kings
Lynn hochst erfolgreich in die fortgesetzten Bemiithungen
auf diesem Gebiet integriert. ®
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Férderung

WITTMANN DRY-
MAX Trockner mit
3 SILMAX Materi-
alsilos. Die Anlage
wurde bei Bespak
auf einem Podest
auBerhalb des
neuen Reinraums
installiert.

Barry Hill

ist Geschdftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD UK.
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Portrdit

Der Sitz von WITT-
MANN BATTEN-
FELD Australia

Pty Ltd in Braeside,
einem Vorort von
Melbourne.

Im Bild rechts
Geschdiftsfiihrer
Peter Lucas (1. v. 1)
mit einem Teil
seines Teams.
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Australien und Neuseeland:

Wi

MANN BATTENFELD Australia Pty Ltd

WITTMANN BATTENFELD Australia mit Sitz in einem Vorort von Melbourne
besteht seit iiber 35 Jahren. Kiirzlich wurde ein zusdtzliches Biiro in Sydney eréffnet,
um die Kunden in Australiens gréBter Stadt noch besser erreichen zu kénnen.

ITTMANN BATTENFELD
Australien beschiiftigt derzeit

vier Servicetechniker, zwei Handels-
vertreter und ein Team fiir den Kun-
dendienst. Das Unternehmen bietet
einen einmaligen technischen Support,
der simtliche Produkte der WITT-
MANN Gruppe umfasst — Peripherie-
gerite und SpritzgiefSmaschinen.

Geschiftsfiihrer Peter Lucas stellt
fest: ,Die australische verarbeitende
Industrie stellt firr uns einen sehr
facettenreichen Markt dar. Neben der
Automobil- und Verpackungsindus-
trie sind auch die Haushaltswaren-
Erzeuger und die medizintechnischen
Unternehmen sehr présent

Vor allem die Verpackungsindustrie
konnte wihrend der vergangenen finf
Jahre ein betriachtliches Wachstum
verzeichnen, was es mit sich brachte,
dass von fithrenden Nahrungsmittel-
Produzenten verstarkt das IML-Equip-
ment von WITTMANN nachgefragt
wurde. Unlidngst ereilte WITTMANN
BATTENFELD Australien der Auftrag
eines in Queensland (Nordaustralien)
ansissigen Herstellers natiirlicher
Nahrungsmittelzusatze, der seinen
kompletten Bedarf an Verpackungs-
material selbst erzeugt. ,Somit ist
dieser Hersteller in der Lage, jeden
Aspekt seines Produkts umfassend
zu kontrollieren, ohne sich auf teure
Zulieferer in Ubersee verlassen zu
miissen. Minimierte Kosten bedeuten

ein konkurrenzfihigeres Produkt, das
weltweit seine Abnehmer findet®, so
Peter Lucas. Die Kunden in der Region
sehen die Vorteile, die mit der umfas-
senden Expertise von WITTMANN
BATTENEFELD Australien verbunden
sind — und das sowohl im Hinblick auf
Peripheriegerite als auch auf Spritz-
gief3-Systeme. Zusammengenommen
verfiigt das Service-Team iiber eine
mehr als 50 Jahre wahrende Erfahrung,
was WITTMANN BATTENFELD
Australien in jedem Fall zu einer wert-
vollen Bezugsquelle fiir alle Belange
des Spritzgieflens macht.

Die Marktstruktur

Traditionell unterhielt Australien
immer enge Handelsbeziehungen mit
Grofibritannien, dem tibrigen Europa
und den USA. In jingerer Zeit ist
es zu einem starken Handelspartner
fiir viele asiatische Staaten geworden,
nicht zuletzt zu einem der wichtigsten
Handelspartner Chinas. Seit vielen
Jahren exportiert Australien mine-
ralische Rohstoffe dorthin, China
seinerseits exportiert nach Australien
die unterschiedlichsten Produkte aus
Kunststoff und das Equipment zu sei-
ner Verarbeitung. Um in dieser Region
gegen ein derart michtiges Erzeuger-
land - in dem vergleichsweise niedrige
Produktionskosten anfallen — bestehen
zu konnen, war es fiir die australische
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und neuseeldndische Kunststoffindus-
trie unumgénglich geworden, ihre
Herstellungsprozesse umfassend zu
automatisieren.

An diesem Punkt hatte die Stunde
der WITTMANN Roboter geschlagen,
durch deren Einsatz die Herstellungs-
kosten auf dem lokalen Kunststoftf-
markt entscheidend gesenkt werden
konnten. Und die Verarbeitungsma-
schinen von WITTMANN BATTEN-
FELD stellen fiir die lokalen Anwender
eine zuverldssig funktionierende und
technisch ausgereifte europdische
Alternative auf dem Gebiet des Spritz-
guss dar, auf die sie sich viele Jahre lang
verlassen konnen.

Zukunftsaussichten

Die Erzeugnisse der australischen
und neuseeldndischen Kunststoffin-
dustrie sind bekannt fiir smartes und
innovatives Design. WITTMANN
BATTENFELD Australien mit seinem
umfangreichen Angebot an Kunststoff-
Spritzgiefimaschinen, Robotern und
Peripherie offeriert seinen Kunden
flexible Lésungen — zumal fiir die
Herstellung von Nischenprodukten.
Das Unternehmen ist regelmaf3ig auf
Messen und anderen Events, die der
Vernetzung dienen, vertreten, um sei-
nen Marktanteil weiter zu vergrofiern,
neue Moglichkeiten zu kreieren und
diese zu kommunizieren. ¢



Polen (Teil 1):

BATTENFELD Polska Sp. z.0.0.

Der Geschdiftszweck von BATTENFELD Polska Sp. z.o0.0. besteht seit Griindung
der Vertretung im Jahr 1999 ausschlieBlich darin, SpritzgieBmaschinen
(nebst dem entsprechenden Service) auf dem polnischen Markt anzubieten.

on Beginn an

konzentrierte
sich BATTEN-
FELD Polska nicht
nur auf die eigent-
lichen Verkaufsak-
tivitdten, sondern
engagierte sich
auch besonders
auf dem Gebiet
des Kundenser-
vice — mit techni-
scher Beratung bei
der Auswahl von
Maschinen und
Geriten, umfas-
sendem Service
nach der Anschaf-
fung sowie der
Versorgung mit Ersatzteilen. Der Sitz
von BATTENFELD Polska Sp. z.0.0.
befindet sich in Grodzisk Mazowiecki,
rund 35 km von Warschau entfernt.
Das Unternehmen beschaftigt derzeit
zwei Verkaufer und vier Mitarbeiter
in der Logistik. Von den fiinf Tech-
nikern befindet sich jeweils einer im
Norden bzw. im Stiden Polens im
Auf3endienst-Einsatz. Das technische
Personal besteht in der Mehrzahl aus
Absolventen der Abteilung ,Maschinen
fiir die Kunststoffverarbeitung” an der
Technischen Universitat Warschau.

Die professionelle Haltung des

gesamten Teams und die detaillierte
Vorbereitung fiir jeden Einsatz ermog-
lichen es, gezielt auf die Bediirfnisse
des jeweiligen Kunden zu reagieren.

Der polnische Markt

Seit der Griindung des Unterneh-
mens konnte BATTENFELD Polska
mehrere hundert Spritzgieffimaschinen
liefern. Die Anzahl der Stammkunden
hat sich im Verlauf der letzten Jahre
betrichtlich erhoht, was als Bestati-
gung fir den eingeschlagenen Kurs
gewertet werden kann. Im Zuge der
politischen Verédnderungen, die Polen
im Verlauf der letzten Jahre durchlebt

hat, wandelte sich auch der Markt fiir
die Kunststoffverarbeiter und ihre

Zulieferer. Schon seit einigen Jahren
sind auch die grofien multinationalen
Unternehmen in Polen vertreten; unter
den Kunden von BATTENFELD Polska
iiberwiegen aber immer noch die klei-
nen Familienbetriebe. Kundenpflege
bedeutet hier also in erster Linie das
Etablieren von echten partnerschaftli-
chen Beziehungen zu den Eigentiimern
dieser Unternehmen.

In Polen existieren derzeit tiber
1.200 Betriebe, die fiir ihre Produktion
Spritzgief3-Technologien zur Anwen-
dung bringen miissen. Rund 150 von
diesen beschiftigen mehr als 100
Mitarbeiter.

Die meisten polnischen BATTEN-
FELD-Kunden hatten ihre Tatigkeit
mit gebrauchten dlteren Spritzgief3-
maschinen begonnen. Der nichste
Schritt hatte dann vielfach darin
bestanden, neue BATTENFELD Ma-
schinen anzuschaffen. Heute verfiigen
viele dieser Betriebe tiber moderne
Spritzgiefiereien mit zeitgeméflien
Automatisierungssystemen und nutzen
Spezialtechnologien bei der Herstel-
lung anspruchsvoller Produkte. Diese
Unternehmen sind heute durchaus
in der Lage, sich der Konkurrenz auf
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den tibrigen européischen Mérkten zu
stellen. Viele von Ihnen beliefern grof3e
Hersteller von Haushalts-Produkten
und die Automobilindustrie.

Entwicklungsmoglichkeiten

Der Beitritt zur Europdischen Uni-
on im Jahr 2004 und einige nachfol-
gende StrukturmafSnahmen zeitigten
durchwegs positive Auswirkungen auf
die Entwicklung kleiner und mittlerer
Unternehmen. So wurde es fiir viele
Spritzgiefler moglich, neue Projekte
zu realisieren, und fiir BATTENFELD
Polska selbst resultierte diese Entwick-
lung in einer deutlichen Umsatzstei-
gerung.

Durch die Eingliederung von
BATTENFELD in die WITTMANN
Gruppe war es in weiterer Folge
moglich geworden, Spritzgief3-Ge-
samtlosungen anzubieten. ,Alles aus
einer Hand" lautet nunmehr auch das
Motto von BATTENFELD Polska. Aus
der Kombination der Portfolios von
WITTMANN einerseits und WITT-
MANN BATTENFELD andererseits
sowie aufgrund der Innovationskraft
beider Unternehmen konnen heute
Komplettlosungen fiir alle denkbaren
Projekte angeboten werden.

Portrdit

Der Geschiiftsfiihrer
von BATTENFELD
Polska, Bogdan
Zabrzewski (2. v. 1),
und sein Team.
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