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Editorial

. Michael
I Wittmann

Liebe Leserinnen und Leser,

Seit Mitte letzten Jahres unterhalten wir auf unserer Web-
site www.wittmann-group.com einen regelméfigen Blog,
verfasst vom Fachjournalisten Adrian Lunney. ,LUNNEYs
Blog“ handelt Themen ab, die in der Industrie gerade in der
Luft liegen. In der Ausgabe vom 16. Mérz beschiftigte er sich
mit Entwicklungen in der Bionik und deren Entsprechungen
in der Kunststoftverarbeitung: der Herstellung von protheti-
scher Haut, Kunststoffherzen, Prothesen aus Kohlefasern.

Der Umgang mit solchen Produkten scheint auf den ersten
Blick nicht zu den klassischen Betitigungsfeldern unseres Un-
ternehmens zu gehoren. Dennoch besteht ein klarer Bezug zu
unserem Portfolio: Die Verarbeitung teurer resorbierbarer
Kunststoffe in der medizintechnischen Industrie, fiir die un-
ser MicroPower Spritzgief3system zum Einsatz kommt. Bei
Preisen von EUR 2.000,— bis 5.000,— fiir ein Kilogramm dieser
Kunststoffe, die fiir Clips, Knochenschrauben und -platten
Verwendung finden, fillt jedes einzelne Gramm ins Gewicht,
das an Material eingespart werden kann. Bei solchen Anwen-
dungen spielt die MicroPower die Vorteile ihrer hochprézisen
Spritzgiefitechnologie in tiberzeugender Weise aus.

Zuletzt wurde die MicroPower auf der MEDTEC in
Stuttgart offentlich présentiert. Angesichts des weiter anstei-
genden Lebensalters in den entwickelten Landern und des
rasanten Fortschritts in der Medizintechnik insgesamt, er-
offnen sich im Hinblick auf medizintechnische Teile beinahe
wochentlich neue Anwendungsgebiete fiir die MicroPower.

Inzwischen hat mit der NPE bereits die néchste wichtige
Messe in diesem Jahr stattgefunden. Auf iiber 700 m® Aus-
stellungsflache prisentierte unsere US-Niederlassung einen
umfassenden Querschnitt durch die gesamte Produktpalette.
Die SpritzgiefSmaschinen der PowerSerie waren in allen Gro-
f3en vertreten, von der MicroPower bis zur MacroPower. Und
unsere Roboter der Serie 8 demonstrierten ihre Flexibilitat
anlésslich eines Basketballtrainings, das gekonntes Dribbeln
und das Werfen von Kérben einschloss — und das mit der
Treffsicherheit eines Superstars wie Michael Jordan. Als Kern-
stiicke der Automatisierung in fiinf kompletten Arbeitszel-
len, fithrten die Roboter anschliefiend vor, dass sie auch mit
industriellen Anforderungen umfassend zurande kommen.
Zahlreiche weitere innovative Produkte wurden dem Publi-
kum in unterhaltender und informativer Weise nahegebracht.

Diese Ausgabe von innovations wird Sie wieder in alle
moglichen Weltgegenden entfithren: Wir berichten tiber Kun-
denanwendungen in Deutschland, Osterreich und Ruménien;
und wir besuchen unsere Niederlassungen in Indien, Kolum-

bien und der Schweiz, wobei ich Thnen viel Lesespafd wiinsche.

Herzlichst, Ihr Michael Wittmann
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Spritzguss

Zweikomponenten
CELLMOULD®
SpritzgieBmaschi-
ne mit 400 Tonnen
SchlieBkraft.

Dag Hagby, der
Geschdftsfiihrer
von SCHRODER
Kunststofftech-
nik, mit einem
komplexen CELL-
MOULD® Teil vor
einer BATTENFELD
CELLMOULD®
SpritzgieBmaschi-
ne mit 300 Tonnen
SchlieBkraft.

SCHRODER fertigt seine Leichtbau-Teile mit

CELLMOULD® von WITTMANN BA

TENFELD

CELLMOULD® ist die Strukturschaum-Technologie mit physikalischer Begasung
von WITTMANN BATTENFELD. Uber 40 Jahre Erfahrung im Strukturschaum-
Spritzguss haben die Basis fiir dieses Verfahren gelegt. Das Einbringen von Stick-
stoff in die Schmelze fiihrt zu verzugsarmen Teilen ohne Einfallstellen, die eine
feine und regelmdBige Zellstruktur aufweisen. Alle hierfiir nétigen Komponenten
werden von WITTMANN BATTENFELD hergestellt und weiterentwickelt.

Helmut Eckardt

CHRODER
Kunststoft-
technik mit

Sitz in Kierspe,
Deutschland, ist
ein Auftrags-
Spritzgiefler, der
zur in Privatbe-
sitz befindlichen
deutschen EBG
Gruppe gehort.
Das Unternehmen
z&hlt rund 70
Mitarbeiter und
verfligt tiber 33
Spritzgiefimaschi-
nen mit Schlief3-
kraften von 15 bis
420 Tonnen.
SCHRODER
betreibt ein weite-
res Werk in der
Tschechischen
Republik mit 90
Mitarbeitern und
16 Spritzgiefima-
schinen. Jene
Unternehmen
der Gruppe hinzugerechnet, die sich dem Pressen und
dem Spritzguss von Duroplasten widmen, sind insgesamt
rund 250 Mitarbeiter beschiftigt. Dag Hagby, Geschifts-
fithrer von SCHRODER Kunststofftechnik, stellt fest: ,Bei
SCHRODER in Kierspe stehen die Konstruktion von Werk-
zeugen und die Herstellung komplexer Spritzgiefiteile im
Vordergrund:* SCHRODER produzierte schon seit einiger
Zeit Strukturschaumteile mit physikalischer Begasung. Die
Technologie verfiigt tiber erhebliche Vorteile:

¢ Gewichtsreduzierung

¢ Vermeidung von Einfallstellen

¢ Spannungsarme Teile

¢ Geringer Verzug der Teile

¢ Grof3ere Steifigkeit bei gleichem Gewicht
¢ Niedriger Werkzeug-Innendruck

¢ Bessere Fliefdfahigkeit der Schmelze

¢ Enge Toleranzen sind moglich

70 % der Ka-
pazitdten werden
bei SCHRODER
fiir die Automo-
bilindustrie ge-
nutzt, in der ein
starker Trend
zur Reduzierung
der Teilegewichte
herrscht.

Diese Redu-
zierung kann

durch unterschiedliche Mafinahmen herbeigefiihrt werden
— entweder durch eine Reduzierung der Wanddicke, der
Teiledichte, oder durch eine Erhohung der Funktionalitit.

Die Verwendung von Strukturschaum mit physikalischer
Begasung stellt fiir SCHRODER die richtige Lésung dar, um
den hochsten Anspriichen gerecht zu werden.
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*  Reduzierung der Wanddicke — Der Zusatz
von Treibmittel zur Schmelze verringert
die Viskositét der Schmelze. Aufgrund des
verbesserten Fliefiverhaltens konnen sogar
Wanddicken von weniger als 2 mm bei lan-
gen FlieBwegen und niedrigerem Druck
ausgefiillt werden.

* Reduzierung der Teiledichte - Bei Zusatz
von Treibmittel zur Schmelze ist ein
Schmelze-Nachdruck normalerweise nicht
erforderlich. Der Kunststoft fiillt die Kavitat
vollstindig oder beinahe vollstindig aus.
Der Volumenschwund beim Abkiihlen wird

durch das Treibmittel kompensiert. Die Re-

duzierung der Teiledichte muss in Rela-

tion zu den mechanischen Eigenschaften
des Produkts gesehen werden. Die bei
SCHRODER hergestellten Teile weisen
eine Dichtereduktion von etwa 7 bis 10 %
auf.

o Erhéhung der Funktionalitdit — Bauteile,
die iiber sowohl steife als auch weiche
Abschnitte verfiigen, werden unter Ein-
satz der Zweikomponenten-Technik her-
gestellt. Die Teile mit integrierten Dich-
tungen werden in einem einstufigen
Vorgang produziert. Im Vergleich mit ge-
trennten Einspritzvorgédngen, an die sich
ein Montagevorgang anschlief3t, kann
ein einstufig hergestellter Zweikomponen-
ten-Teil auf wesentlich weniger Gewicht
ausgelegt werden.

Die meisten von SCHRODER mit CELLMOULD?® herge-
stellten Teile bestehen aus PBT mit 20 % Glasfaser-Verstér-
kung oder aus PP mit 20 % mineralischem Fiillstoff. Auf3er-
dem verarbeitet SCHRODER PA, POM, PBT, PC, PC-ABS-
Blends, TPE und andere Kunststoffe.

Das CELLMOULD® Equipment

2011 wurden von SCHRODER fiinf neue Spritzgief3-
maschinen angeschafft, alle aus dem Hause WITTMANN
BATTENFELD. Vier dieser Maschinen sind mit CELL-
MOULD?" ausgestattet — dem Verfahren zum physikalischen
Begasen von WITTMANN BATTENFELD - und weisen
Schliefikrifte von 300 bis 400 Tonnen auf. Sie sind jeweils
mit einer 25 L/D Schnecke und den entsprechenden Schne-
ckenzylindern ausgestattet. WITTMANN BATTENFELD
stellt nicht nur die Maschinentechnik zur Verfiigung, son-
dern sorgt auch fiir den Service und betreut den Prozess
verfahrenstechnisch. Das stirkste Argument fiir SCHRODER,
mit WITTMANN BATTENFELD zu arbeiten, war der Um-
stand, dass dieser Lieferant der einzige ist, der sowohl die
Anlagentechnik fiir den CELLMOULD® Prozess wie auch
den speziellen Strukturschaum-Prozess anbieten kann. Und

so profitiert SCHRODER von der CELLMOULD?® Technologie:

¢ Teilequalitit — Die Teile verfiigen tiber eine sehr
feine und regelmaflige Zellstruktur. Der Pro-
zess ist absolut zuverléssig und reproduzierbar.

¢ Einfache Programmierung und Steuerung — Da
alle Einstellungen fiir CELLMOULD" an der
UNILOG B6 Steuerung vorgenommen werden,
fallen Programmierung und Optimierung der
Vorginge sehr leicht. Alle Prozessparameter
werden zusammen mit den Werkzeugparame-
tern abgespeichert. Die aus der Qualititskon-
trolle stammenden Werte werden ebenfalls auf
demselben Bildschirm angezeigt.

o Steuerung der Gaseinspritzung — Der Stick-
stoff wird {iber eine Gasinjektionsdiise in
die Schmelze eingebracht. Die Steuerung
der Gasinjektion erfolgt mittels Gasdruck-
regelmodul, das auf dem Maschinenkérper
der Spritzeinheit aufgestellt wird. Es gibt
kein zusatzliches Gerit, das seinen Platz etwa
vor der SpritzgiefSimaschine finden miisste.

¢ Niedrige Kosten —Das Gas fiir die Direktein-
spritzung stammt tiblicherweise aus handels-
iblichen Stickstoff-Flaschen. Vor der Gasin-
jektion muss das Gas verdichtet werden.

Nicht zuletzt entschied man sich bei SCHRODER zur
Anschaffung eines kombinierten Stickstoff- und Druck-
erzeugers von WITTMANN BATTENFELD, der das
Erzeugen und Verdichten des Stickstoffs iibernimmt. Das
Gerit nimmt Umgebungsluft auf, die gereinigt, getrocknet
und {iber ein Membransystem in Stickstoff und Sauerstoff
separiert wird. Der Stickstoff wird auf 330 bar komprimiert.
Alle vier CELLMOULD® Maschinen werden von diesem Ge-
nerator mit Gas versorgt. Dieses System kann auch fiir den
AIRMOULD?" Prozess eingesetzt werden, den gasunterstiitz-
ten Spritzgiefiprozess von WITTMANN BATTENFELD. o
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Spritzguss

Zellstruktur eines
CELLMOULD® Teils.

CELLMOULD® Teil
aus zwei Kom-
ponenten mit
Dichtungslippe.

Helmut Eckardt
ist bei WITTMANN
BATTENFELD in
Meinerzhagen,
Deutschland,
zustdndig fiir neue
Technologien.



Gesamtlésungen

Teilansicht der
neuen PLASTICOM
Produktionsanla-
gen mit Spritz-
gieBmaschinen
von WITTMANN
BATTENFELD und
Robotern und
Férdergerdten von
WITTMANN.

Von links nach
rechts: Bogdan
Nestor, Geschdifts-
fiihrer von WITT-
MANN BATTEN-
FELD in Rumdni-
en, PLASTICOM
Produktionsleiter
Ovidiu Neacsu,
PLASTICOM Inha-
ber und Geschiifts-
fiihrer Constantin
Neacsu.

WITTMANN BATTENFELD Rumanien verhilft
PLASTICOM zu entscheidenden Vorteilen

PLASTICOM IMPEX SRL in Titu, Rumdnien, war 2009 der erste Kunde der lokalen
WITTMANN BATTENFELD Vertretung. PLASTICOM wurde 1993 von Constantin Neacsu
gegriindet, einem der engagiertesten und erfolgreichsten Unternehmer Rumdniens
auf dem Gebiet der Kunststoffverarbeitung, der sich mehr und mehr auf WITTMANN
Peripheriegerdte und SpritzgieBmaschinen von WITTMANN BATTENFELD verldisst.

Bogdan Nestor

ie Zusam-
menar-
beit von

PLASTICOM und
WITTMANN
BATTENFELD
SRL begann im
Jahr 2009, als
PLASTICOM
sich entschlos-
sen hatte, zwei
WITTMANN
BATTENFELD
Spritzgiefimaschi-
nen anzuschaffen.

Die Entschei-
dung war in ein-
em schwierigen
wirtschaftlichen
Umfeld gefallen,
denn zu diesem
Zeitpunkt hatten
die Auswirkungen der Finanzkrise Ruménien gerade er-
reicht. Die Kunden der Kunststoff verarbeitenden Betriebe
verlangen heute von ihren Zulieferern die beste Qualitat
zu einem guten Preis — und oft genug auch dann zu einem
unveranderten Preis, wenn die Kosten fiir das Rohmaterial
wieder gestiegen sind.

Die Geschiftsfithrung von PLASTICOM wollte einen
neuen Weg einschlagen und machte sich daran, noch besse-
re Qualitdt mit — mehr oder weniger — demselben Maschi-
nenpark zu produzieren, dafiir aber die Kosten entschei-
dend zu senken.

Es waren 15 SpritzgieSmaschinen im Einsatz, die bereits
eine Laufzeit von 15 bis 18 Jahren erreicht hatten — und es
handelte sich dabei nicht um Maschinen von BATTEN-
FELD. Aber die Techniker von WITTMANN BATTEN-
FELD hielten auch diese Anlagen fortwéhrend am Laufen,
was zum Teil die Basis fiir den Fortschritt darstellte, den
PLASTICOM erzielen konnte. Im Allgemeinen verarbeitet
PLASTICOM Materialien wie ABS, PEHD, PS und trans-
parentes PS, wobei die Asthetik der Teile zumeist eine
besondere Rolle spielt. Transparente Kunststoffteile, die den
kleinsten Makel aufweisen, stellen bereits Ausschuss dar.
Da bei PLASTICOM kein recyceltes Mahlgut zur Verwen-
dung gelangt, musste der Anteil fehlerhafter Teile soweit
wie moglich reduziert werden. Nur so konnte es auf Dauer

gelingen, den Anspriichen der Kunden gerecht zu werden
und sich weiterhin erfolgreich mit den konkurrierenden
Unternehmen zu messen.

WITTMANN Zentralanlage

Im Jahr 2010 wurde die Installation einer zentralen
Materialtrocknungs- und Foérderanlage beschlossen, die die
zu diesem Zeitpunkt vorhandenen 17 Spritzgiefimaschinen
mit Material versorgen sollte. Eine professionelle Losung
auf der Hohe der Zeit konnte schlief3lich unter Verwendung
von WITTMANN Peripherie-Equipment realisiert werden.
Heute versorgt die zentrale Trocknungs- und Forderanlage
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sowohl die dlteren als auch die erst kiirzlich angeschafften
Maschinen in zwei Produktionshallen. Die Anlage verfiigt
iiber zwei Vakuumkreise, zwei Pumpen des Typs GM 09
und zwei XM B Filterstationen. Die Pumpen sind iiber ein
manuelles Dreiweg-Ventil derart miteinander verbunden,
dass eine der beiden Pumpen das Vakuum fiir beide Kreise
aufrechterhalten kann, sollte die andere aufgrund einer
Fehlfunktion ausfallen. Dariiber hinaus besteht die Anlage
aus einem DRYMAX E Batterietrockner, drei SILMAX Ma-
terialsilos (mit jeweils unterschiedlichem Fassungsvermogen
von 100, 150 und 300 Litern) und einem mit RFID-kodier-
ten Kupplungen versehenen Kupplungsbahnhof mit sieben

Materialeinldssen (die iiber jeweils sechs Materialauslisse

verfiigen). Die Materialférdergeriate wurden entsprechend
den Durchsitzen der jeweiligen SpritzgiefSmaschinen
ausgewdhlt. Somit sind verschiedene Modelle der WITT-
MANN FEEDMAX B Geriteserie von unterschiedlicher
Grof3e vorhanden. Da nicht samtliche SpritzgiefSmaschinen
Masterbatch verarbeiten, konnte mit acht volumetrischen
DOSIMAX Dosiergeriten das Auslangen gefunden werden.
Die eMax/24 Netzwerksteuerung von WITTMANN erwies
sich als sehr stabil, und war die wirtschaftlichste Losung.
Aufgrund eines im letzten Jahr erfolgten Ankaufs von vier
weiteren SpritzgiefSmaschinen, musste die Trocknungs- und
Forderanlage bereits erweitert werden, inklusive Anschaf-
fung einer weiteren eMax/24 Netzwerksteuerung.

WITTMANN Automatisierung

Ebenfalls im Jahr 2010 begann PLASTICOM die rund
um die Uhr (auch am Wochenende) laufende Produktion
eines speziellen Teils mit zwei Werkzeugen, die ausschlief3-
lich auf den beiden grofien WITTMANN BATTENFELD
Spritzgieffimaschinen eingesetzt werden. Dennoch konnte
dem grofen Bedarf des Kunden nach diesem Teil kaum
einmal in vollstem Umfang entsprochen werden. So kam
es zur Anschaffung von zwei WITTMANN Robotern des
Typs W833 mit den entsprechenden Greifern. Nachdem die
Produktion die ersten beiden Monate ohne Automatisierung
vonstatten gegangen war, kam es nun, als die WITTMANN
Roboter in Be-
trieb genommen
wurden, zu einem
Anstieg des Aus-
stofSes um 20 %.
Erstaunlich, — und
genau das, was
PLASTICOM
bendétigte. Die
Roboter sind
mit teleskopi-
schen Y-Achsen
ausgestattet, was
wechselseitige
Behinderungen
durch die Roboter
bzw. die Kran-
installationen in
der Werkshalle
ausschlief3t.

Die Ergebnisse

Zu guter
Letzt war es bei
PLASTICOM zur
Anschaffung von
WITTMANN
Temperiergera-
ten gekommen.
Die Gerite der
TEMPRO Serie
bestechen durch
Verlasslichkeit
und die Preisge-
staltung. PLASTICOM Geschiftsfiithrer Constantin Neacsu
zeigt sich auf Nachfrage duflerst zufrieden mit sémtlichem
Equipment, das von WITTMANN BATTENFELD Rumini-
en geliefert wurde. Er unterstreicht besonders den Service
und die technische Kompetenz und schlief3t mit der Zusi-
cherung, dass diese erfolgreiche Zusammenarbeit gewiss
auch in Zukunft andauern wird. Produktionsleiter Ovidiu
Neacsu fiigt hinzu: ,Wir haben unsere Produktion seit 2010
verdoppelt, das bedeutet, wir férdern heute die doppelte
Menge an Material auf die Verarbeitungsmaschinen. Ich
kann mir nicht vorstellen, wie wir das ohne die neue Zen-
tralanlage bewerkstelligen wiirden. Dieses System arbeitet
hervorragend — noch viel besser, als wir erwartet haben”
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Gesamtlosungen

Die einzelnen
Komponenten der
zentralen Trock-
nungs- und Mate-
rialférderanlage
von WITTMANN
sind platzsparend
auf einem Podest
installiert.

Detailansichten
der Zentralanlage:
XM B Filterstatio-
nen und Kupp-
lungsbahnhof
(links), Filter.

Bogdan Nestor
ist Geschdiftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD

SRL in Bukarest,
Rumdinien.



Temperierung

Blick ins Innere
eines WITTMANN
Zweikreis-Tempe-
riergerdits mit inte-
grierten Verteilern.
Die Hervorhebung
verdeutlicht die
Aufteilung eines
der beiden Tempe-
rierkreise auf zwei
Durchflusskreise.

Die Oszilloskop-
funktion des
TEMPRO plus D
besorgt sowohl

die Aufzeichnung
des Temperatur-
verlaufs (links) als
auch des Druck-
und Durchflussver-
laufs (rechts). Das
Bild in der Mitte
zeigt die Dar-
stellung von vier
Durchflusswerten
auf dem Display
eines Zweikreis-
Temperiergeriits.

Werkzeugtemperierung: Vertrauen

Ist gut, Kontrolle ist besser

Die Kunststoffindustrie ist
stdndig auf der Suche nach
Methoden, die die Prozess-
sicherheit weiter erhéhen. Fiir
die Verbesserung der Produkt-
qualitdt bzw. fiir kiirzere Zyk-
luszeiten, ist die Uberwachung
der Prozessparameter grundle-
gend. In der Temperiertechnik
wartet WITTMANN nun mit
interessanten Neuerungen auf.
Zdravko Gavran

m etwaige Produktionsfehler
nachvollziehen zu kénnen, ist
das Protokollieren des Prozess-

verlaufs unabdingbar. Hierbei spielen
die Temperatur, der Druck und der
Durchfluss gleichwertige Rollen. Steigt
oder fillt die Temperatur wihrend der
Produktion in unbeabsichtigter Weise,
beeinflusst dies direkt die Qualitit der
Teile. Und eine solche Verédnderung der
Temperatur kann wiederum von den
Druck- bzw. den Durchflussverhiltnis-
sen verursacht worden sein.

Oszilloskop-Funktion

Kommt es zu einer zunichst unbe-
merkt gebliebenen Verédnderung der
Werkzeugtemperatur (beispielsweise
im Verlauf einer Nachtschicht), so
lasst sich der exakte Zeitpunkt, zu dem
die Abweichung einsetzte, anhand der
Temperatur-, Druck- und Durchfluss-
verlaufskurven, die die Oszilloskop-
Funktion des TEMPRO bereitstellt, im
Nachhinein feststellen. Die Aufzeich-
nungen erleichtern es in jedem Fall,
die Ursachen der Abweichungen zu
eruieren.

Ein durch Ablagerungen verengter
Temperierkanal lisst sich tiber steigen-
den Pumpendruck und verringerten
Durchfluss erkennen, ein Pumpenge-
brechen dadurch, dass sowohl Pumpen-

druck als auch Durchflusswerte abfallen.

Und es lassen sich die Ursachen von
Fehlfunktionen, die nicht direkt mit
dem Temperiergerdt zusammenhéangen,
ebenfalls eingrenzen, beispielsweise
bei Uberhitzung der Kavitit durch eine

—

WITTMANN innovations — 2/2012

60.

Durchfius

108

Durchfiusa lrmin




HeifSkanal-Fehlfunktion — was bedeuten kann, dass dem
Temperiergerit kein Kaltwasser zur Verfiigung gestanden
hatte, um die Kavitét entsprechend herunterzukiihlen. An-
hand solcher Analysen konnen schlieflich die entsprechen-
den Mafinahmen zur Qualitétssicherung eingeleitet werden,
die den Fehler in Zukunft vermeiden helfen.

Nicht zuletzt stellt die Oszilloskop-Funktion ein Kon-
trollwerkzeug fiir die produzierten Teile dar. Fiir ein be-
stimmtes Zeitfenster, wahrend dem die aufgezeichneten
Werte nicht den definierten Vorgaben entsprechen, kénnen
die in diesem Zeitraum produzierten Teile vollstéindig aus-
sortiert werden.

Liickenlose Dokumentation

Zur Dokumentation konnen die

:-5-1 S

aufgezeichneten Werte sehr einfach
tiber den standardméfligen USB-An-
schluss auf einen Speicher-Stick tiber-

S

tragen werden. Dies ist fiir die zuletzt
vergangenen 24 Stunden moglich. Es
kann aber auch wahrend des Betriebs
bis zum Ausschépfen seiner Speicher-
kapazitat direkt auf einem USB-Stick
aufgezeichnet werden. Die Rohdaten
lassen sich von dort auf einen Rechner
iibertragen, wo sie mit einer eigens
hierfiir entwickelten Software bearbei-
tet werden konnen. Dieses Tool kann
auch serviceunterstiitzend eingesetzt
werden, etwa bei der Behebung von
Regelungsproblemen iiber grofiere
Distanzen hinweg.

Zweifache Durchfluss-Messung

Ist ein Gerét mit nur einem Tem-
perierkreis im Einsatz, wird tiblicher-
weise ein serieller Anschluss der Kithl-
kanile an das Werkzeug vorgenom-
men. Mochte man dennoch mehrere
Durchflusskreise anschlieflen, muss bei
Weiterverwendung des Einkreisgerits
ein Verteiler zum Einsatz kommen.
Dieser verteilt den vorhandenen Tem-
perierkreis auf zwei Durchflusskreise,
die das Werkzeug dann iiber einen in
paralleler Weise vorgenommenen An-
schluss durchflief}en. Ein solcher Ver-
teiler kann optional in die TEMPRO
Modelle D90, D140 und D160 inte-
griert werden und eine zweifache
Durchfluss-Messung erméglichen, die
es erlaubt, die so geschaffenen zwei
Durchfluss-,Teilkreise“ unabhingig
voneinander zu kontrollieren. Diese
zweifache Messung ist auch fiir Zwei-
kreis-Temperiergerite moglich: dann
entstehen nach der Verteilung der ein-
zelnen Temperierkreise insgesamt vier

Durchflusskreise, deren Durchfluss-
werte ebenfalls separat erhoben wer-
den konnen. Die Werte samtlicher
Temperierkreise konnen auf dem Dis-
play angezeigt werden, was eine rasche
Aufklarung tiber die Durchflussverhalt-

CRFT - T oMo el

sk P

nisse im Werkzeug verschaftt. ¢
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Temperierung

Zdravko Gavran
ist Mitarbeiter
des Technischen
Sales Support der
Abteilung Tem-
periertechnik bei
der WITTMANN
Kunststoffgerdte
GmbH in Wien.



Automatisierung

Uber einen seitlich
einfahrenden
Hochgeschwindig-
keitsroboter (WITT-
MANN W737)
werden jeweils
acht Kunststoff-
deckel aus dem
SpritzgieBwerkzeug
entnommen und
an eine Umsetz-
und Orientierein-
heit iibergeben.

10

Die blitzschnell automatisierte Produktion
von Verpackungsdeckeln

Bei WEIDENHAMMER PLASTIC PACKAGING (WPP) in Zwenkau, Deutschland,
werden unter Einsatz eines innovativen Kiihlkonzepts innerhalb kiirzester Zyklus-
zeiten verzugsfreie Deckel aus PP hergestellt. Das setzt eine Automatisierung
voraus, die gewisse Abldufe auch im Zehntel-Sekunden-Bereich realisieren kann.

Walter Klaus

ie Produktion von Deckeln
fiir Nahrungsmittel-Behal-
ter scheint auf den ersten

Blick banal, ist es aber keineswegs.
Zumal es die Vorgaben fiir dieses
spezielle Projekt in sich hatten.

WEIDENHAMMER und WITT-
MANN hatten sich auf Rahmenbe-
dingungen geeinigt, die nicht mehr
verdndert werden sollten: darunter
den Return on Investment, den die
Automatisierungs-Anlage erbringen
sollte, eine garantierte Zykluszeit
und einen fixierten Gesamtpreis.
Der Prozess selbst steckte voller
schwieriger Details. Die vollige Ver-
zugsfreiheit der Teile musste sicher-
gestellt werden — und zwar sowohl
bei der Entnahme und Handhabung
als auch der lagegerechten, eng ge-
packten Stapelung im Karton. Dies
war eine Vorbedingung fiir einen dauerhaft storungsfreien
Prozess. Denn das Verschlieflen von Nahrungsmittelbehal-
tern mit Deckeln wird 230-mal pro Minute durchgefiihrt,
was makellose Teile voraussetzt. Weiters musste die gesamte
Anlage so konstruiert und vorgeriistet werden, dass eine
spétere Verwendung als IML-Anlage (In-Mold Labeling)
ermoglicht wurde, und zwar sowohl hinsichtlich der Me-
chanik als auch der Steuerungs- und Programmiertechnik.
Dartiber hinaus sollte der Wechsel zu dieser Produktionsart
nur durch einfache Nachriistung, ohne grofie Umbauten,
moglich sein. Und die fiir die Deckelanwendung urspriing-
lich definierte Zykluszeit sollte sich durch diese Umbaumog-
lichkeit nicht verldngern.

Laut Maurizio Conte, Operations Manager bei WPP,
ergab sich der Zuschlag an WITTMANN aus ,moderner
Technologie, Servicendhe und einer guten Kommunika-
tionsbasis, gepaart mit einem ausgewogenen Preis-/Leis-
tungsverhéltnis. Ebenso wichtig war, dass unser Schwes-
terwerk in Hockenheim seit gut zwei Jahren nur positive
Erfahrungen mit WITTMANN gesammelt hatte und eine
dhnliche Anlage dort sehr gute Ergebnisse lieferte:*

Das Produktionskonzept

Die Anlage besteht aus einer vollelektrischen Spritzgief3-
maschine, einem 8-Kavitdten-Werkzeug und einer Auto-
matisierungszelle mit einem W737-Hochgeschwindigkeits-

Roboter, einem W732 Vierachs-Servo-Roboter und einer

Sortier- und Umsetzeinheit zur Verpackung der Deckel. Den
Einsatz der vollelektrischen Spritzgieffmaschine begriin-
det Thorsten Sturm, WPP Betriebsleiter in Zwenkau, mit
»funfzigprozentiger Energieersparnis gegeniiber vollhydrau-
lischen Maschinen und einer wesentlich geringeren Kon-
taminierungsgefahr der Teile, die fiir die Nahrungsmittel-
industrie hergestellt werden. Auch die Handhabung durch
eine geeignete Automatisierung hat gegeniiber dem freien
Fall der Deckel aus dem Werkzeug und nachfolgendem
Orientieren den Vorteil, das Risiko der Kontaminierung zu
minimieren. Die elektrische Maschine senkt auch den Ener-
gieverbrauch, ein Umstand, der bei WEIDENHAMMER
stets besondere Beachtung findet.

Die verschiedenen auf der Anlage zu produzierenden
Deckel weisen Wandstirken von 0,5 mm und Durchmesser
von bis zu 104 mm auf. Sie neigen sowohl bei der Produk-
tion (Kithlung im Werkzeug) als auch beim nachfolgenden
Schrumpfvorgang zum Verzug. Den Verzug im Werkzeug
selbst verhindert eine spezielle Kiihltechnik, die eine
extrem kurze Einspritz- und Kiihlzeit erlaubt. Wihrend des
Schrumpfvorgangs wird der Verzug durch eine schnelle
Handhabung und sichere, stabile Lagerung erreicht. Schnel-
les uns verzugsfreies Erstarren von PP mit hohem Schmel-
zindex, verlangt eine Kithlung, die den Stahl der Kavititen
bestdndig auf niedrigem Temperaturlevel hélt, also die von
der Schmelze eingebrachte Wirme umgehend abfiihrt. Dies
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wird unter anderem durch die sehr diinne Kavitiatenwand
zwischen den Kithlkanilen und dem Inneren der Kavitit er-
reicht, und das auf 12 °C gekiihlte Wasser sorgt fiir effiziente
Energieabfiihrung.

Beschleunigung auf 7 g

Die Entnahme der Deckel aus dem Achtfach-Werkzeug
erfolgt durch einen seitlich einfahrenden W737-Sonder-
roboter mit Hochgeschwindigkeitsantrieb, der auf der
W-Drive Antriebstechnik basiert. Die fiir solche Fille op-

timierte Technik erlaubt Beschleunigungswerte von 7 g.

Han

Die Fahrstrecke betrdgt fiir den Ein- und Ausfahrhub jeweils

800 mm. Trotz steiler Beschleunigungsrampen wird die
Hochstgeschwindigkeit nur fiir kurze Zeit erreicht, bevor
der Roboter fiir die Teileentnahme tiber eine ebenso steile
Bremsrampe zum Stillstand kommt.

Fir die Teileentnahme ist kein Entnahmehub notwendig.
Die Vakuumsauger eilen wihrend des Einfahrens voraus;
kaum haben sie ihre Position erreicht, {ibernehmen sie
die Deckel vom Auswerfer. Auf diese Weise wird — gemes-
sen vom Signal ,Form ist offen bis zum Signal ,,Form ist
geschlossen” — eine Entnahmezeit von 0,6 s erreicht. Diese
Entnahmetechnik wird von der SmartRemoval-Funktio-
nalitit der WITTMANN Steuerung standardmaflig zur
Verfiigung gestellt. Sie ermoglicht es, quasi ,auf Knopfdruck®
die kiirzest mogliche Entnahmezeit zu erreichen. Fiir den
Greifer ist extrem leichte Bauweise bei hoher Steifigkeit
notwendig, was durch eine exakt berechnete Aluminium-
konstruktion erreicht wird. Auch fiir den W737 Hochge-

schwindigkeits-Roboter galt die Zielsetzung, die bewegten
Massen gering zu halten - eine der Grundvoraussetzungen
fiir derartige Beschleunigungen. Die entnommenen Teile
werden an die Greif- und Umsetzeinrichtung iibergeben, in
der sich einfachste Antriebstechnik und schneller Bewe-
gungsablauf verbinden.

Innerhalb von zwei Sekunden werden die in zwei Reihen
zu je vier Deckeln tibernommenen Teile auf vier parallel
laufende Bahnen verteilt, wihrend die Ubernahme des
neuen Schusses vorbereitet wird. Die in Fithrungsschienen
auf Sortierbdndern abgelegten Teile werden aufgestaut und
orientiert. Sie werden von einem W732 Roboter mit vier
Servoachsen aufgenommen und im Karton abgestapelt.
Sollten die Deckel durch die extrem schnelle Ubernahme
im Werkzeug einen Versatz zum theoretischen Mittelpunkt
aufweisen, wird dies tiber die Kontur der Fithrungsschienen
auf den Sortierbandern ausgeglichen.

Auf seinem Weg aus dem Werkzeug passiert der Ent-
nahmegreifer vor der Teileiibergabe einen Ionisierstab, und
der Umsetzgreifer einen weiteren. Die Aufladung der Teile
wird somit durch ionisierte Luft vollstindig abgebaut. Dies
reduziert die Kontaminierung durch in der Umgebungs-
luft enthaltene Partikel. Die Entladung sorgt auch fiir ein
genaues und stabiles Ablagemuster im Karton, ohne dass
die Teile sich gegenseitig abstoflen und das Lagebild zersto-
ren, welches fiir die verzugsfreie Abkiithlung wihrend des
damit verbundenen Schrumpfungsprozess ausschlaggebend
ist. Sensoren priifen Lage und Anzahl der Teile im Karton.
Durch das Prinzip der Arbeitsteilung zwischen den drei
Grundeinheiten wurde der vorgegebene und garantierte
Zyklus von vier Sekunden erreicht.

Kurze Inbetriebnahmezeiten

Die gesamte Konstruktion (Schnellentnahme, Um-
setzeinheit, Sortierbinder) ist auf einem Grundrahmen
zusammengefasst. Diese Baukastentechnik erlaubt die
schnelle und prézise Teilelibergabe und erméglichte das
Programmieren und Teachen der einzelnen Greiferpositi-
onen bereits wihrend der Herstellung bei WITTMANN.
Diese komplette Einheit wurde bei WEIDENHAMMER auf
den Nullpunkt des Werkzeugs ausgerichtet und fixiert, und
war somit betriebsbereit.

Die Anlage konnte sehr schnell in Betrieb genommen
werden, was zu deutlichen Einsparungen bei den Montage-
kosten fiihrte. Des Weiteren schlug positiv zu Buche, dass
die Stillstandzeiten minimiert werden konnten. Die Pro-
grammstruktur und die Steuerungsverbindung der Roboter
trugen ebenfalls zu einer raschen Inbetriebnahme bei.

Der Betrieb der Gerite beruht auf dem so genannten
»Handshake“-Prinzip, wobei der W737 Roboter als ,Master”

definiert wird, der die Steuerung der Grundfunktionen des
W732 Roboters sowie der Umsetz- und Sortiereinheit mit
iibernimmt. Programmfunktionen wie Start/Stop, Grund-
stellungsfahren, Satzstop und Not-Aus konnen somit tiber
eine einzige TeachBox fiir die gesamte Anlage abgerufen
werden.

Technik und Umsetzung der Anlage sind bei WPP in
Zwenkau auf hochste Akzeptanz gestofien. Maurizio Conte:

»Eine weitere, prinzipiell baugleiche WITTMANN Anlage
wird bei uns gerade aufgebaut: ¢
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Automatisierung

Die Umsetz- und
Orientiereinheit
mit lonisierstab
libernimmt und
verteilt die acht
Deckel innerhalb
von zwei Sekunden
auf vier parallel
laufende Bahnen.

Die Abnahme der
Kunststoffdeckel
vom Sortierband
erfolgt durch
einen W732 Servo-
Roboter, der diese
nach einem spezi-
ellen Ablagebild
verzugsfrei in der
Verpackungsein-
heit stapelt.

Walter Klaus
war bis zu seiner
Pensionierung

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

Zwei Ansichten
von Anwendun-
gen, die jeweils
eine MAS2 Auger
Schneidmiihle
von WITTMANN
direkt unter der
Verarbeitungsma-
schine zum Ein-
satz bringen.

Denis Metral

ist Internationaler
Produktmanager
fiir Miihlen bei
WITTMANN
BATTENFELD
France SAS in
Seyssinet-Pariset.

12

Muhlen unter SpritzgieBmaschinen

Die Miihle fiir das Recycling
direkt unter der Maschine zu
installieren, verschafft ent-
scheidende Vorteile. WITTMANN
bietet eine umfassende Aus-
wahl geeigneter Miihlen an.
Denis Metral

as Inline-Recycling von Kunst-
stoffmaterial bietet verschie-
dene Vorteile. Und immer

mehr Anwender sind daran interessiert,
ihre Miihlen unter den Verarbeitungs-
maschinen zu platzieren. Eine Miihle
unter der Maschine kann problemlos in
den Gesamtprozess integriert werden,
wobei der Bereich rund um die Ma-
schine freigehalten werden kann. Dies
minimiert die Standfliache der Produk-
tionsmittel, dariiber hinaus fiithrt es zu wesentlich verrin-
gerter Larmbelastung, da die Betriebsgerdusche der Miihle

gewissermaflen unter dem Maschinenrahmen ,eingeschlos-

sen” werden. Die Anordnung der Miihle direkt unter dem
Werkzeug verschaftt aber noch weitere Vorteile:

¢ Esentstehen keine Arbeitskosten fiir das
Handling der zu vermahlenden Teile.

¢ Im Vergleich zur Installation eines Forder-
bands entlang der Maschine handelt es
sich um eine sehr kompakte Losung.

¢ Angiisse konnen — ohne Gefahr von Ver-
schmutzung — zu 100 % recycelt werden.

¢ Zwischen Miihle und Maschine kann eine
Sicherheitseinrichtung installiert werden.
Die Miihle kann in Betrieb genommen
werden, wenn sie korrekt unter der Ma-
schine platziert wurde. Wird die Position
der Miihle verdndert, stellt sie automa-
tisch den Betrieb ein.

Fiir die WITTMANN Zahnwalzen-Miihlen der Serien
Minor und Junior sind unterschiedliche Modelle von
Einzugsschnecken verfiigbar — wie auch fiir das Schneid-
mithlen-Modell MAS2, das sich ideal zur Vermahlung von
weichen bis mittelharten Kunststoffen eignet.

WITTMANN MAS2 Auger

Die MAS2 Auger ist eine konventionelle Mithle mit
Schneckeneinzug. Sie basiert auf der Beistellmithle MAS2
und kann aufgrund ihrer geringen Hohe direkt unter der
Maschine eingesetzt werden. Mahlkammer (247 x 255 mm)
und offener Rotor sind ident mit jenen der MAS2. Die
niedrige Drehzahl (200 U/min) erméglicht hochwertiges,
staubarmes Mahlgut. Zum Standard gehoren die erweiter-
te Schneckeneinzugso6ffnung (600 x 280 mm) fiir grofiere

Angiisse und ein zusitzliches Messer an der Oberseite des
Schneckeneinzugs tiber der Mahlkammer, um ein Umwi-

ckeln der Schnecke zu vermeiden. Um die jeweiligen Kun-
denanforderungen erfiillen zu konnen, stehen zahlreiche
Optionen zur Verfiigung:

¢ METALSTOP (eine patentierte Vor-
richtung zur Detektion von Metall)

¢ Fillstandsmelder

¢ Anschlisse fiir Wasserkithlung

¢ Trichter auf dem Schneckentrog

¢ Schneckentrog mit 524 mm Ho6he

¢ Fernbedienung

Als besondere Option konnen WITTMANN Miihlen mit
ARS (dem Automatic Reversing System) ausgestattet werden,
das kontinuierlichen Betrieb garantiert. Manuelles Eingrei-
fen aufgrund feststeckender Teile wird durch automatische
Messung erhohter Ampere-Levels oder verringerter Rotorge-
schwindigkeit unnétig. Blockiert ein Teil die Miihle, fiihrt der
Rotor eine Umdrehung riickwiarts aus und 16st das Teil. Dann
wird der Normalbetrieb wieder aufgenommen. Somit erhoht
ARS die Prozesssicherheit auf entscheidende Weise. ¢

WITTMANN innovations — 2/2012



Serie

Philips Osterreich profitiert von der EcoPower

Royal Philips Electronics betreibt zahlreiche Niederlassungen auf der ganzen Welt.
Der Elektronikkonzern ist in Klagenfurt, Osterreich, mit einem Kompetenz- und Entwicklungs-
zentrum fiir Consumer Lifestyle vertreten.

My EcoPower

Teil 4

Gesprdchspartner:
Martin Varch

Position:
Verfahrenstechniker

Unternehmen:
Philips

Standort:
Klagenfurt, Osterreich

Philips Verfahrens-
techniker Martin
Varch vor ,seiner”
EcoPower Spritz-
gieBmaschine.

o Wie sind die Spezifikationen Ihrer
EcoPower SpritzgiefSmaschine?
Es ist eine EcoPower 55/350 H,
UNILOG B6°.

o Wer ist Philips?
Royal Philips Electronics hat
seinen Hauptsitz in den Nieder-
landen und ist ein Unternehmen,
das ein breites Produktspektrum
im Wellness- und Gesundheits-
bereich anbietet.

*  SpritzgieSmaschinen welcher
Hersteller verwenden Sie derzeit?
Maschinen von Engel und
WITTMANN BATTENEFELD.

o Warum haben Sie sich fiir die
Anschaffung einer EcoPower
entschieden?
Wir haben einige Untersuchun-
gen angestellt, in deren Verlauf
wir hydraulische Maschinen mit
elektrischen verglichen haben.

Unsere Ergebnisse haben uns
davon iiberzeugt, eine EcoPower
Maschine anzuschaffen.

o Welche Erwartungen waren
fiir Sie mit der EcoPower 55
verkniipft?
Wir wollten verschiedene Dinge
erreichen: Verkiirzung der
Zykluszeit, Verringerung des
Energieverbrauchs, Verringerung
des Aufwands bei der Wasser-

kithlung.

*  Zu welchem Ergebnis sind Sie
schliefSlich gelangt?
Wir konnten in der Produktion
mehr Prozesssicherheit errei-
chen.

o Wie viele verschiedene Werkzeuge
verwenden Sie normalerweise auf
der EcoPower 55?

Wir verwenden insgesamt sieben
Werkzeuge.
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Was gefillt Ihnen am Design der
Maschine besonders?

Besonders gefallen uns die
Bediener-Seiten der Steuerung,
und wir schétzen die vielen
Optionen fiir die Konfiguration
der Maschinen-Schnittselle. Das
triagt wesentlich zur einfache-
ren Handhabung durch unsere
Bediener bei.

Konnten Sie noch weiteren Nut-
zen aus der EcoPower ziehen?
Wir haben in Bezug auf die
Sauberkeit in der Umgebung der
Maschine nun eine viel bessere
Situation — im Vergleich mit rein
hydraulischem Equipment.

Welche Anderungen wiirden Sie
fiir die EcoPower Serie vorschla-
gen?

Wir denken, eine Méglichkeit zur
automatischen Hohenverstellung
wire eine gute Idee.®
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Portrdit

Vier Geschdftsfiih-
rer auf der Swiss
Plastics 2012
(v. I n. r.): Werner
Biirli, WITTMANN
Kunststofftech-
nik AG, Schweiz;
Michael Wittmann,
WITTMANN
Kunststoffgerdte
GmbH, Osterreich;
Georg Tinschert,
WITTMANN
BATTENFELD
GesmbH, Oster-
reich; Thomas Ro-
bers, BATTENFELD
Schweiz AG.

(Foto: M. Flury)

Die Schweizer
Niederlassungen
der WITTMANN
Gruppe in Volkets-
wil (links) und
Kaltbrunn.
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Schweizz WITTMANN und BATTENFELD
arbeiten Hand in Hand

Die WITTMANN Gruppe ist in der Schweiz durch zwei Unternehmen vertreten,

die BATTENFELD Schweiz AG in Volketswil, zustcindig fiir Vertrieb und Service von
SpritzgieBmaschinen, sowie die WITTMANN Kunststofftechnik AG mit Sitz

in Kaltbrunn, die auf Automatisierung und Peripherie spezialisiert ist. Dennoch
finden sich die beiden Unternehmen immer wieder in enger Zusammenarbeit
vereint und bewahrheiten so das Motto ,Alles aus einer Hand".

Die Konzeption effizienter Spritz-
gieflprozesse setzt nicht nur erst-
klassiges Equipment voraus, sondern
auch die Kompetenz, die verschiede-
nen Produktionsmittel wie Verarbei-
tungsmaschine, Automatisierung und
Peripherie exakt aufeinander abstim-
men zu konnen. Die weltweit agieren-
den Unternehmen der WITTMANN
Gruppe haben sich der Aufgabe ver-
schrieben, zum Nutzen ihrer Kunden
das Ganze einer Produktionsanlage
nicht aus den Augen zu verlieren. Nur
die Fdhigkeit, das Knowhow auf den
unterschiedlichen Gebieten der Kunst-
stoffverarbeitung in geeigneter Weise
zu biindeln, kann auch zu kunden-
spezifischen Losungen fiihren, die die
Bezeichnung ,Losung” verdienen.

Gemeinsamer Auftritt

In diesem Geiste prisentierten sich
die in der Schweiz ansdssigen Unter-
nehmen der WITTMANN Gruppe auf
der diesjahrigen Swiss Plastics zum ers-
ten Mal mit einem gemeinsamen Mes-
sestand. Dort wurden zwei vollelek-
trische Spritzgief3systeme vorgefiihrt,
die jeweils komplett mit Robotern
und Peripherie ausgestattet waren. Es
handelte sich um eine EcoPower mit
W823 Roboter, die ein technisches Teil
produzierte sowie eine MicroPower
mit einem W8VS2 SCARA Roboter,
auf der ein medizintechnischer Clip
mit einem Gewicht von 2 mg herge-
stellt wurde. Roboter, Temperiergerite
und andere Peripherie waren steu-
erungstechnisch umfassend in die
jeweilige Fertigungszelle integriert.

Die Prasentation auf der Swiss Plastics
2012 verschaffte beiden Unternehmen
die Moglichkeit, jeweils ihre ganze Sys-
temkompetenz vor dem lokalen Fach-
publikum darzustellen. So wurden die
beiden hochintegrierten Fertigungszel-

len gewissermaflen zum Sinnbild fiir

die konstruktive Zusammenarbeit von
WITTMANN und BATTENFELD.

Werner Biirli, Geschiftsfiithrer der
WITTMANN Kunststofftechnik, und
Thomas Robers, Verkaufsleiter und
Geschiftsfithrer von BATTENFELD
Schweiz, duflern sich denn auch in
dhnlicher Weise tiber die Kernkompe-
tenzen ihrer Unternehmen, und lassen
keinen Zweifel daran, dass sie die
gleichen Ziele verfolgen.

Thomas Robers hilt fest: ,Wir stel-
len SpritzgiefSmaschinen bereit, die
zusammen mit kundenspezifisch an-
gepasster WITTMANN Automatisie-
rung und Peripherie Spritzgiefisysteme
bilden, die einen hohen wirtschaftli-
chen Nutzen erméglichen
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Und Werner Biirli unterstreicht
ebenfalls die Notwendigkeit, Verar-
beitungsmaschine und Peripherie als
die zwei Aspekte eines einzigen
Bemiihens um Systemkompetenz zu
betrachten: ,Wir befassen uns mit der
Temperaturfithrung im Werkzeug, mit
der Materialtrocknung und -forderung,
und natiirlich mit der Automatisierung
der Anwendungen. In allen Bereichen
haben wir Produkte, mit denen wir zu
den Marktfiithrern zéhlen. Entschei-
dend ist aber unsere Systemkompe-
tenz, die uns in die Lage versetzt, den
gesamten Prozess und die Logistik be-
trachten zu kénnen. Daraus entwickeln
wir dann jene Losung, die unserem
Kunden den maximalen Mehrwert
verschafft” o



Indien feiert seinen fiinften Geburtstag
o Y Ve

Is WITTMANN Indien gegriindet,

wurde das Unternehmen 2008 in
WITTMANN BATTENFELD India
Pvt. Ltd. umbenannt. Die Namensge-
bung spiegelt das gesamte Produkt-
spektrum wider, das das Unternehmen
nach der Ubernahme von BATTEN-
FELD durch WITTMANN im April
2008 anbietet. Seit seiner Griindung
ist das Unternehmen stetig gewachsen.
Das zeigt sich am Marktanteil, und
am Wachstum des Teams, das nun
35 Beschiftigte zahlt. Alle wichtigen
Kunststoffzentren werden betreut.

Heute sorgt WITTMANN BATTEN-

FELD Indien in Eigenregie fiir die
Entwicklung von maf3geschneiderten
Automatisierungslosungen; bei Linear-
robotern ist das Unternehmen bereits
Marktfiihrer. Eine fithrende Rolle spielt
WITTMANN BATTENFELD auch
beim Pulverspritzguss, wofiir speziell
adaptierte Maschinen der HM Baurei-
he zum Einsatz kommen.

Ein dynamischer Markt

Der indische Geschiftsfithrer von
WITTMANN BATTENFELD, Nanda
Kumar, duflert sich iiber den lokalen
Markt folgendermafien: ,Die indischen
Kunststoffverarbeiter sind innovativ

und dynamisch.
Sie verlangen neue
Losungen und
guten Service. Seit
dem Griindungs-
tag von WITT-
MANN BATTEN-
FELD Indien war
es unser Ziel,

ein verlésslicher
Partner zu sein.
Wir sind stolz
darauf, dieses Ziel
inmitten dieses
herausfordernden
Umfelds erreicht
zu haben. Und wir
arbeiten daran,
unsere Position
weiter zu stiarken,
indem wir unser
Portfolio entsprechend kommunizie-
ren. Der indische Kunststoffsektor
konnte wihrend der letzten Jahre
durchwegs zweistellige Zuwachsraten
verzeichnen — und wir selbst haben
diese Werte sogar iibertroffen:

Nanda Kumar verweist auf das Po-
tenzial bei Robotern, Automatisierung
und zentralen Trocknungs- und Forder-
anlagen. Er zeigt sich besonders iiber-
zeugt vom Erfolg der EcoPower Spritz-

giefSmaschinen
und von Automa-
tisierungslosun-
gen fiir Blasform-
Anlagen. Die
indische Kunst-
stoffindustrie ist
sehr an energieef-
fizientem Equip-
ment interessiert,
das dazu beitrigt, die Herstellungs-
kosten niedrig zu halten. Die Gerite
von WITTMANN BATTENFELD sind
stets fiir niedrigen Energieverbrauch
konzipiert — gerade hier also konnen
sie ihre Stérken voll ausspielen.

Um den steigenden Bedarf der in-
dischen Kunststoffindustrie weiterhin
bedienen zu konnen, erweitert WITT-
MANN BATTENFELD Indien seine
Kapazititen im Jahr 2012 erneut. ¢

Kolumbien: WIBA Colombia startet voll durch

m Zuge der Colombiaplast 2008 in

Bogota, kam es zur Initiierung eines
lokalen WITTMANN BATTENFELD
Vertriebskanals. Ein ambitioniertes
Projekt, das sich zur kolumbianischen
Vertriebsgesellschaft gemausert hat.

WIBA Colombia etablierte sich
auf Anregung von Carlos Chavez,
dem damaligen Geschiftsfithrer der
mexikanischen Niederlassung, der
die Aktivitdten des Unternehmens auf
Lateinamerika ausweiten wollte. 2011
nahm WIBA Colombia schliefSlich
seine unternehmerische Tétigkeit auf.
Der Neugriindung wurde aus Mexiko
entscheidende Unterstiitzung zuteil.

Die kolumbianische Kunststoff
verarbeitende Industrie verfiigt tiber
grofles Potenzial. Es werden verstarkt
Peripheriegerite (bis hin zu komplet-
ten Fordersystemen), IML-Anlagen

und Spritzgieffimaschinen nachgefragt.

Einige herausragende Unternehmen
auf dem Kunststoffsektor vertrauen
auf Roboter und sonstige Periphe-
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riegerdte der WITTMANN Gruppe,
die als hochst kompetenter Partner
wahrgenommen wird. Die Kommu-
nikation mit den Kunden wird auch
vom technischen Service gepflegt, was
entscheidend dazu beigetragen hat,
dass zwischen Kunden und den Ser-
viceteams echte Vertrauensverhiltnis-
se entstehen konnten. Das Team von
WIBA Colombia setzt sich durchwegs
aus Ingenieuren mit technischer bzw.
chemischer Ausbildung zusammen.
Die Geschiftsfiihrerin, Sublema Rios,
mochte die kolumbianische Vertretung
der WITTMANN Gruppe dauerhaft als
den grofiten lokalen Anbieter von Peri-
pheriegeriten und Spritzgiefimaschinen
positionieren. Das Unternehmen wird
sich vom 1. bis 5. 10. auf der Colombia-
plast 2012 (Messestand Nummer 1718)
entsprechend présentieren. &

Portrdit

Das indische Team
auf der Plastindia
2012 mit Geschdifts-
fiihrer Nanda
Kumar (1. Reihe, 3.
v. I.) und Domenik
Nikollaj, Schiittgut
Verkaufsleiter Asi-
en der WITTMANN
Kunststoffgerdte
GmbH in Wien,

(1. Reihe, 2. v. r.).

Das neue Haus
von WITTMANN
BATTENFELD
India Pvt. Ltd. in
Chennai.

Hintere Reihe:
Willington Guzman,
Carlos Mendoza,
Jorge Lopez (v.l.n.r).
Vordere Reihe:
Jairo Mantilla,
Geschdftsfiihrerin
Sublema Rios,
Estrid Gonzdlez
(v.l.nr).
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