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Editorial

Michael
Wittmann

Liebe Leserinnen und Leser,

Jedes Jahr im Herbst steht die fiir uns wichtigste europdi-
sche Fachmesse auf dem Programm: an zwei aufeinanderfol-
genden Jahren die als oftmals ,familidr” und sogar ,,gemiitlich”
apostrophierte Fakuma in Friedrichshafen, jedes dritte Jahr
die K, die von allen mit grofiem Ernst erwartet wird. Das
Wort vom ,,K-Jahr, das dann die Runde macht, bedarf in der
Welt des Kunststoffs keiner weiteren Erlauterung. Wird es
ausgesprochen, fithrt es oft genug fiir ein paar Sekunden zu
beredtem Schweigen. Die Gedanken, die dieses Schlagwort
auszuldsen vermag, sind den Betroffenen bestens vertraut
— sie kreisen um Begegnungen, die sich anldsslich zuriick-
liegender Ausgaben der K ereignet haben, und um die teils
enormen Anstrengungen, die wihrend der Vorbereitungs-
phase zusitzlich zum Tagesgeschéft zu bewiltigen sind.

Das Jahr 2012 ist kein ,K-Jahr” — also nur ein ,gemiitliches
Fakuma-Jahr“? — In jener selbstverstidndlichen Weise, wie wir
uns auf den Herbstmessen einfinden, werden wir dort mit
Bestimmtheit auch in diesem Jahr wieder mit Prognosen tiber
die Lage in unserer Industrie konfrontiert. Die Euro-Krise
ist in aller Munde, sie erstreckt sich tiber ganz Europa und
nimmt Einfluss auf die Weltwirtschaft — erweist sich aber fiir
die globale Kunststoffbranche noch nicht als dramatisch. Ob
dies ein Resultat erfolgreicher Wirtschaftspolitik darstellt
oder ob die Kunststoffbranche von einer ihr innewohnenden
graduellen Autarkie geschiitzt wird, lasst sich wohl nicht mit
Sicherheit beantworten. So unentwegt, wie die Gelddruck-
maschinen vieler Notenbanken derzeit tétig sind, laufen
jedenfalls auch die SpritzgiefSimaschinen unserer Kunden. Ob
das eine vom anderen abhéngt, wird mir fiir die néchste Zeit
wohl ein Geheimnis bleiben.

Am 16. 10. heifdt es also wieder ,,Biithne frei“ fiir unseren
Fakuma-Auftritt am Stand 1204 in Halle B1, wo neue Produk-
te ihre Premiere feiern werden, und wobei der Vermittlung
innovativer Prozesstechnologien diesmal grofleres Gewicht
zukommt. Wir demonstrieren unsere Strukturschaum-Tech-
nologie CELLMOULD®, die BEMOLD™ Werkzeugtechnik,
die variotherme Temperierung, das Mikrospritzgiefien und
eine IML-Anwendung fiir den Biokunststoff PLA. Bei Einzel-
gerdten zeigen wir 10 Neuvorstellungen. Darunter finden sich
die neue MacroPower XL 550 in Weitplattenausfithrung und
der W822 Roboter fiir komplexe Anwendungen auf kleinen
Maschinen. Weitere Highlights an unserem Stand sind das
direkt gekiihlte Temperiergerdt TEMPRO primus C120, das
Dosiergerat GRAVIMAX G34 und das ARS Antiblockiersys-
tem fiir unsere Mithlen. — Wir freuen uns schon auf Sie!

Herzlichst, Ihr Michael Wittmann
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Spritzguss

Die LECHNER Pro-
duktionshalle 1
mit 23 Spritz-
gieBmaschinen
von WITTMANN
BATTENFELD.

Eigentiimer und
Geschdiftsfiihrer
Christian Lechner
mit einem Kunst-
stoffteil fiir den
Fahrersitz eines
Nutzfahrzeugs
(Bild links) vor
der MacroPower
800 in der 2011
errichteten neuen
Produktionshalle.
Bild rechts:

Die Wartung eines
Werkzeugs.

LECHNER und die MacroPower

Die LECHNER Ges.m.b.H. in Bad Véslau, Niederdsterreich, setzt bei ihren
Investitionen voll und ganz auf SpritzgieBmaschinen von WITTMANN
BATTENFELD, auch auf dem GroBmaschinen-Sektor. Zuletzt wurde eine
MacroPower 650 angeschafft — fiir LECHNER schon die zweite MacroPower.
Gabriele Hopf

it dem metallfreien ,Wischeclip, der hilt, was er
Mverspricht“ begann Christian Lechner 1996 seine

Laufbahn als Kunststoffverarbeiter in Bad Voslau.
Heute beschiftigt die LECHNER Ges.m.b.H. 30 Mitarbeiter
und produziert auf einer Fliche von 4.000 m? iiber 1.500 ver-
schiedene Artikel, darunter neben der legendédren Wasche-
klammer aus Polykarbonat die unterschiedlichsten Kunst-
stoffteile — unter anderem fiir die Medizintechnik, die Kos-
metik-, Elektronik- und Lebensmittelindustrie, den Au-
tomobil- und Flugzeugbau. LECHNER beliefert heute 93
Kunden, darunter so namhafte wie Alpla, Felix Austria,
Frequentis, Hella, Braun, Mautner Markhof und Roche.

Das Unternehmen bietet Kunststoffspritzguss jeglicher
Art von 0,3 g bis 3.000 g Spritzgewicht auf SpritzgiefSma-
schinen im Schlie8kraftbereich von 30 bis 800 t an. Auch
Mehrkomponenten-Spritzguss oder das Umspritzen von
Metallteilen sind méglich. Verarbeitet werden alle géingigen
Materialien.

Dariiber hinaus beschiftigt sich LECHNER mit der
Veredelung von Kunststoffteilen wie Tampon-Rund- und
-Plandruck, Laserbeschriftung und mit Ultraschallschweif3en.
Der Bau von Werkzeugen erfolgt gemeinsam mit Partnern,
Werkzeug-Service und -Wartung iibernimmt LECHNER
selbst.
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Das Unternehmen ist seit seiner Griindung einem kon-
tinuierlichen, stabilen Wachstum unterworfen. Sogar im
Krisenjahr 2009, als ein plétzlicher Umsatzeinbruch von 30 %
auf dem Automobilsektor zu verzeichnen war, konnte dieser
durch ein Plus von 45 % an neuen Auftrigen wettgemacht
werden. Bei LECHNER werden tiber 50 % der Produktion in
den EU-Raum exportiert. Mit dem Bau einer neuen Produkti-
onshalle im vergangenen Jahr und weiteren 3.000 m” Baufli-
che, die zur Verfugung stehen, steht kiinftigem Wachstum
nichts im Wege.

SpritzgieBmaschinen bei LECHNER

LECHNER verfiigt iiber 24 SpritzgiefSmaschinen, alle-
samt von WITTMANN BATTENFELD. Neben einigen
elektrischen handelt es sich zumeist um hydraulische Ma-
schinen, darunter eine fiir den Mehrkomponenten-Spritz-
guss, auf der Produkte aus unterschiedlichen Materialien
hergestellt werden, beispielsweise Babyschnuller.

Zuletzt wurde von WITTMANN BATTENFELD eine
Grof3maschine aus der PowerSerie mit einer SchliefSkraft
von 650 t geliefert, eine MacroPower 650/5100. Schon zuvor
war bei LECHNER eine MacroPower 800/5100 mit einem
WITTMANN W843 Roboter in Betrieb genommen worden.
Die damit erzielten Ergebnisse waren derart zufriedenstel-
lend, dass sich Christian Lechner sehr bald entschlossen
hatte, zur Erhéhung der Bandbreite im Bereich der gréfieren
Kunststoffteile eine weitere MacroPower anzuschaffen, wel-
che im September dieses Jahres installiert werden konnte.

Auch dieses kleinere Modell aus der MacroPower Bau-
reihe ist mit einem WITTMANN Roboter ausgeriistet, der
die Teile entnimmt. Auf der Anlage werden in erster Linie
Gehduseteile fir die Automobilindustrie produziert, etwa
Scheinwerfer und Teile fir Landmaschinen und Baumaschi-
nen, beispielsweise Teile des Fahrersitzes. Dariiber hinaus
kommt die MacroPower fiir geschdumte Teile zum Einsatz
und fiir Gerite, die im Maschinenbau Verwendung finden.

Flexibilitdt ist Trumpf

Die Anforderungen, die bei LECHNER an SpritzgiefSma-
schinen gestellt werden, sind vielfaltig. Das Wichtigste sind
vollgeregelte Maschinen sowie die Moglichkeit zur langfris-
tigen Erfassung, Dokumentation und Auswertung unter-
schiedlichster Parameter — mithin die umfassende Analyse
der Prozesse als solcher mittels Istwert-Grafiken, Qualitéts-
tabellen und Hiillkurven.

Auf Basis dieses Materials kann LECHNER seinen Kun-
den die gleichbleibende Qualitit seiner Produkte garantie-
ren, wovon zahlreiche positive Riickmeldungen ein beredtes
Zeugnis ablegen.

Die Vielzahl der bei LECHNER erzeugten Artikel setzt
eine rasche und gute Umriistbarkeit der Maschinen voraus.
Nicht zuletzt miissen sie mit den unterschiedlichsten Son-
derausstattungen versehen werden konnen: Kernziigen, Ab-
schraubeinheiten, Roboterentnahme, Heifikanilen, Luftven-
tilsteuerung, Moldmasterfunktion oder Teilekiihlstrecken.
Auch im Hinblick auf die grofitmdogliche Flexibilitdt konnten
sich die WITTMANN BATTENFELD Maschinen deutlich
gegen die Anlagen der Mitbewerber behaupten.

Eine reibungslose Zusammenarbeit

Christian Lechner schitzt die gute Zusammenarbeit
mit WITTMANN BATTENFELD: ,Die Kommunikation
funktioniert reibungslos, die Zusammenarbeit mit Tech-
nik, Entwicklung, Verkauf und Kundendienst gestaltet sich
ausgezeichnet, was sich bei der Umsetzung von Sonderlo-
sungen als duflerst hilfreich erweist. Zudem ist die geogra-
phische Ndhe zu WITTMANN BATTENFELD ein weiteres
grof3es Plus fiir uns:*

WITTMANN Roboter sind derzeit schon in Verwen-
dung, doch ab sofort werden auch die weiteren Erzeugnisse
aus dem Portfolio der WITTMANN Gruppe bei LECHNER
zum Einsatz kommen: Materialtrockner, Férder-, Do-
sier-, Temperier- und Kiihlgerdte. Christian Lechner: ,Die
Maoglichkeit, Maschinen, Automatisierung und Peripherie
aus einer Hand zu beziehen, ist fiir uns eines der stérksten
Argumente fiilr WITTMANN BATTENFELD*

Die MacroPower von WITTMANN BATTENFELD

Die MacroPower Spritzgief3-Grofimaschine steht fiir
kiirzeste Baulédnge, Schnelligkeit, Modularitét, hochste
Prézision und Sauberkeit. Der modulare Aufbau erméglicht
ihren vielseitigen Einsatz. Die Linearfiihrung der Schlief3-
platte sorgt fiir einen sauberen Werkzeugraum und fiir ein
Hochstmaf an prizisem Formschutz. Schnelligkeit erlangt
die MacroPower durch hohe Verfahrgeschwindigkeiten und
kiirzeste Verriegelungs- und Hochdruckaufbauzeiten. Diese
werden tiber das von WITTMANN BATTENFELD entwi-
ckelte QuickLock Verriegelungssystem erreicht.

Besonders hervorzuheben ist der auf sehr einfache Weise
iber die Riickseite der Maschine mogliche Werkzeugeinbau.
Ein verldngerter Schutzgitterhub auf der Riickseite und die
aufgrund des in die Schlief3platte integrierten Verriegelungs-
systems tiberdurchschnittlich kurzen Holme erméglichen
den Einbau von sperrigen Werkzeugen meist ohne Einsatz
einer Holmziehvorrichtung.
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Parktickethalter
(im Bild oben)
und metallfreie
Wiischeclips — nur
zwei Beispiele fiir
die bei LECHNER
hergestellten
Kunststoffteile
(darunter viele
anspruchsvolle
technische Teile).



Spritzguss

Hochwertige
Abdeckung fiir ein
Tischtelefon, herge-
stellt unter Einsatz
des BFMOLD™
Verfahrens in
Kombination mit
dem CELLMOULD®
Verfahren.

Geschaumte SpritzgieBteile mit
hoher Oberflachenqualitat

Die Produktion von leichten SpritzgieBteilen mit hochwertigen Oberfldichen ist
ein Schwerpunktthema fiir die Kunststoffindustrie. Mit einer Kombination

aus dem variothermen Verfahren, dem BFMOLD™ Verfahren und der CELLMOULD®
Strukturschaum-Technologie erfiillt WITTMANN BATTENFELD die hochsten
Anspriiche — und zeigt diese Lésung auf der Fakuma 2012 (Halle B1, Stand 1204).

Gabriele Hopf

Is einer der Pioniere auf dem Gebiet innovativer
AVerfahrenstechniken beschaftigt sich WITTMANN

BATTENFELD seit Jahren intensiv mit dem Leicht-
bau von Teilen, die gleichzeitig von hochster Qualitit sein
sollen. So kommt z. B. schon seit geraumer Zeit die AIR-
MOULD® Gasinjektionstechnik bei der Herstellung leichter
und qualitativ hochwertiger Formteile mit Hohlrdumen zum
Einsatz. Die neueste Verfahrensentwicklung von WITT-
MANN BATTENFELD stellt das CELLMOULD® Verfahren
zur physikalischen Begasung dar, mit dem sich geschdumte
Formteile mit einer kompakten Haut und einem Kern mit
Zellstruktur herstellen lassen.

WITTMANN BATTENFELD ist der einzige Maschinen-
hersteller, der die zur physikalischen Begasung benétigte
Anlage und die passende Spritzgieffimaschine aus einer
Hand zur Verftigung stellen kann.

Die Verwendung von CELLMOULD® ermdéglicht leichte
Formteile ohne Einfallstellen und Verzug, die tiber eine
geschlossen-zellige duflere Haut verfiigen. Allerdings erweist
sich diese Haut ohne gleichzeitigen Einsatz eines Verfahrens
zur Verbesserung der Oberflaichenqualitit als nicht voll-
kommen glatt — weder optisch noch haptisch.

BFMOLD™ fiir perfekte Oberfléichen

Ziel war es nun, geschaumte Formteile mit einer perfek-
ten Oberflache herzustellen, wobei die Vorteile eines Kerns
mit Zellstruktur erhalten bleiben sollten. Das Einspritzen
geschdumter Schmelze in ein heifSes Werkzeug verhindert
fiir gewohnlich das Auftreten der vom Schaum verursachten
Silberschlieren. Die Oberfliche eines solchen Teils ent-
spricht exakt der Kontur des Formnests. Nach dem Einsprit-
zen erfolgt eine rasche Abkiihlung der Kavitdt — und damit
der darin befindlichen Schmelze.

Mit der BEMOLD™ Technologie verfiigt WITTMANN
BATTENFELD iiber ein Verfahren, das — im Gegensatz zu
Werkzeugen mit herkémmlichen Temperierkanélen — den
ganzen direkt hinter der Kavitét liegenden Bereich zur Kiih-
lung verwendet. Dadurch kénnen verzugsarme Formteile
mit einer sehr guten Oberfliche in sehr kurzer Zykluszeit
hergestellt werden. Aber nicht nur zur raschen Kiihlung
kann die konturnahe Anordnung des Kiihlsystems genutzt
werden, auch ein Aufheizen der Kavitiat durch heifSes Druck-
wasser wird dadurch innerhalb weniger Sekunden moglich.
BFMOLD™ ermdéglicht somit das zyklische variotherme
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Aufheizen und Abkiihlen der Kavitit (wobei Wasser als
Temperiermedium verwendet wird). Mit diesem Verfahren
von variothermer Werkzeugtemperierung und BEMOLD™
ist es nun moglich, den hochsten Anforderungen an die
Oberflachenqua-
litat der Form-
teile gerecht zu
werden.

Eigens zur
praktischen
Umsetzung die-
ser innovativen
Prozesstechno-

logie, wurden

HM 1057350

25 zum Einsatz, in denen das eingespritzte Gas gemischt
und unter Druck in Losung gehalten wird. Die treibmittel-
haltige Schmelze wird in das Formnest eingespritzt, wobei
das komprimierte Gas in der Schmelze expandiert, die
Kavitit vollstidndig filllt und der Volumenkontraktion des
Kunststoffs entgegenwirkt. Das Gas tibernimmt somit die
Wirkung des Nachdrucks. Geringere Fiilldriicke und gerin-
gere Werkzeuginnendriicke sind die Folge.

Vorteile der Verfahrenskombination

Mit CELLMOULD® kénnen grundsitzlich alle Arten
geschdumter Formteile mit kompakter Haut und Kern mit
Zellstruktur hergestellt werden; also sowohl diinnwandige
als auch dickwandige Teile, wobei sich das Verfahren in be-
sonderer Weise fiir die Herstellung leichter, ditnnwandiger
Formteile mit feiner Zellstruktur und hoher Biegesteifigkeit

eignet. Nicht nur liefert die Verfahrenskombi-
nation von CELLMOULD® und BEMOLD™
perfekte Oberflichen ohne kostenintensive
Nachbearbeitungsschritte, sie kann mit
weiteren entscheidenden Vorteilen

“

aufwarten.

Im Vergleich zur Produktion
kompakt gespritzter Kunststoffteile
verkiirzt sich hier die Zykluszeit um

von WITTMANN die neuen Temperiergerite der Serie

TEMPRO plus D Vario entwickelt. Besonders bei flachigen
Teilen kann durch die BEMOLD™ Technologie eine auf3er-
ordentlich gleichméaflige und vor allem schnelle Abkiihlung

der in Frage stehenden Werkzeugbereiche erreicht werden.
BFMOLD™ ist also nicht nur fiir die Reduzierung der Zyk-
luszeit von Interesse, sondern ebenso fiir die Minimierung

der Objektspannung und somit die Vermeidung von Verzug.

Dariiber hinaus kommt es bei variothermer Betriebs-
weise zur weitgehenden Vermeidung von Einfallstellen und
sichtbaren Bindenihten, was in erster Linie bei Bauteilen
mit Sichtfldche oder hochgldnzenden Formteilen ins Ge-
wicht fallt.

CELLMOULD® fiir leichte Teile

Besonders leichte Formteile mit hoher Steifigkeit und
ohne Einfallstellen kénnen mit dem CELLMOULD® Struk-
turschaum-Verfahren hergestellt werden. Als Treibmittel

wird Stickstoft direkt in den Schneckenzylinder eingespritzt.

Eine prazise und reproduzierbare Regelung der Gaseinsprit-
zung erfolgt tiber ein Gasregelungsmodul. Es kommen Spe-
zialschnecken und Zylinder mit einem L/D-Verhéltnis von

mehr als 10 %, da die fiir den Kom-
paktspritzguss erforderliche lange
Nachdruckzeit entfillt. Die Gewichts-
ersparnis, die sich in Folge des Schéu-
mens einstellt, reduziert zudem die
Materialkosten.

Préisentation auf der Fakuma 2012

Auf der Fakuma 2012 zeigt WITT-
MANN BATTENFELD am Stand
1204 in Halle B1 die Vorteile dieser
speziellen Verfahrenskombination anhand der Produktion
einer Abdeckung fiir ein Tischtelefon.

Das mittels CELLMOULD® geschdumte Teil kann durch
den zusitzlichen Einsatz von BFMOLD™ mit einer per-
fekten Oberfliache in ,,Piano black” realisiert werden. Die
Formteiloberfldche entspricht exakt jener des Formnests
und ist frei von Einfallstellen und sichtbaren Bindenéhten.
Die Produktion des Teils erfolgt auf einer SpritzgiefSimaschi-
ne des Typs HM 110/350 mit einem 1-fach-Werkzeug des
Kunststoffinstituts Liidenscheid.

Die Maschine ist fiir CELLMOULD® mit einem Schne-
ckenzylinder mit einem L/D-Verhéltnis von 25 ausgeriistet,
dariiber hinaus mit der in die UNILOG B6 Maschinen-
steuerung integrierte CELLMOULD® Steuerung sowie mit
dem CELLMOULD® Gasregelungsmodul zum definierten
Eingasen von Stickstoft.

Die Spritzgiefimaschine ist als Insiderlosung ausgefiihrt:
WITTMANN Entnahmeroboter, Transportband sowie
Vor- und Nachbearbeitungsperipherie sind also in den
Maschinenrahmen integriert. Die fertigen Teile werden von
einem ebenfalls in die Maschinensteuerung integrierten
WITTMANN W818 Roboter entnommen und auf einem
Forderband abgelegt.
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Spritzguss

Schematische
Darstellung der
BFMOLD™ Kugel-
fiillung.

(Bild: KIMW)

WITTMANN
BATTENFELD

HM 110/350
SpritzgieBmaschi-
ne mit UNILOG B6
Steuerung.

CELLMOULD®
Spritzeinheit 25
L/D mit Gasin-
Jjektor (links) und
CELLMOULD®
Gasregelungsmo-
dul, installiert an
der SpritzgieBma-
schine (rechts).

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



Automatisierung

Gesamtansicht der
Produktionszelle
bei OECHSLER in
Ansbach. Auf die-
ser Anlage werden
jdhrlich 1,2 Millio-
nen Prdzisionsteile
hergestellt.

Greifer mit Leiter-
platte (Bild links)
und Greifer-Details
(Bild rechts).

Ansicht der
Schlechtteil-Aus-
schleusung.

Nullfehler-Produktion in hochster
Qualitat 1st moglich

Ein Schulbeispiel fiir das nahtlose Zusammenspiel von Spritzguss und
Qualitdtskontrolle: Die OECHSLER AG in Ansbach, Deutschland,
stellt in einer Produktionszelle von WITTMANN pro Jahr 1,2 Millionen
Teile fiir die Turbolader von Dieselmotoren her — zu 100 % fehlerfrei.
Walter Klaus

ei der Produktion von Kunststoffteilen fir die
BAutomobilindustrie sahen sich die Kunststoff-

verarbeiter schon immer mit den hochsten
Anforderungen konfrontiert; und das wird sich wohl
auch in Zukunft nicht dndern.

Handelt es sich bei Erzeugnissen, die fiir die Auto-
mobilindustrie bestimmt sind, zusétzlich um Teile, die
sicherheitsrelevante Funktionen tibernehmen sollen,
muss die Wahl sowohl der Produktionsmethoden als
auch der Produktionsmittel stets den letzten Stand der
Technik beriicksichtigen — und im Dauerbetrieb muss
die entsprechende Anlage stindig auf diesem Stand
gehalten werden.

Die fehlerfreie Produktion

In einer kompakten und in technischer Hinsicht
vollig kompromisslos auf Nullfehlerproduktion aus-
gelegten Produktionszelle fertigt die OECHSLER AG
in jhrem Ansbacher Werk einen Stellantrieb fiir die
Turbolader von Dieselmotoren.

Diese hochentwickelte Anlage steht beispielhaft fiir
die zahlreichen anderen Systeme, die bei OECHSLER
die Fertigung von Kunststoftteilen fiir die unterschied-
lichsten Kunden in vollautomatisierten Produktionszel-
len abwickeln.

Die grundlegende Vorgabe fiir diese vollautomatisch
und teilweise autonom arbeitende Fertigungszelle war
die Notwendigkeit, die zur obersten Qualitdtsklasse
gehorenden Teile zu 100 % fehlerfrei herzustellen, und
dabei den Rahmen der hierfiir marktiiblichen Kosten
trotzdem nicht zu tiberschreiten.

Die von WITTMANN Robot Systeme in Schwaig
bei Niirnberg gelieferten Automatisierungskompo-
nenten und die dazugehdrende Gesamtsteuerung
bilden gewissermafien die gemeinsame Klammer fiir
alle in der Produktionszelle zum Einsatz kommenden
Anlagenteile und Gerite, indem sie diese zu einer sich
selbst tiberwachenden Produktionseinheit zusammen-
fassen.

Die liickenlose und regelmaflige Uberpriifung der
einzelnen Arbeitsschritte in der Fertigungszelle, die
Qualitatssicherung fir die im SpritzgiefSprozess zu
verbindenden Teile und die unmittelbar nach dem
Auswerfen erfolgende Priifung der Fertigteile stellen
sicher, dass ein in jedem einzelnen Fall perfektes Teil

die Produktionsanlage verlésst.
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Eine hochentwickelte Anlage

Zwei WITTMANN 3-Achs-Servo-Linearroboter
der Typen W632 und W631 arbeiten im Zusammen-
spiel mit zahlreichen Montage-, Priif- und Sortierein-
richtungen und einer KM 80 SpritzgiefSmaschine.

Eines der besonderen Highlights der Anlage stellt
das Ausstanzen einer Leiterplatte und deren weiteres
Handling dar. Die urspriingliche Platte mit ihren 24
Nutzen liegt auf einem Tisch, dessen Kreuzschlit-
ten von zwei Servomotoren angetrieben wird. Diese
Motoren entsprechen jenen Modellen, die fiir gewohn-
lich einem Roboter am Ende des Vertikalarms zwei
zusitzliche Achsenbewegungen erméglichen. Uber
die Teachbox des Roboters wird die exakte Positionie-
rung des Kreuzschlittens und der Stanzvorrichtung
gesteuert.

Als besonders anspruchsvoll erwies sich die Hand-
habung von Wellen, die nur sehr kleine Toleranzen
aufweisen diirfen (8 mm Durchmesser minus 0,01
mm) und die aus magnetischem Edelstahl gefertigt
sind. Da der Stahl weder Schwefel noch Kohlenstoff
enthalt, sind diese Teile von vergleichsweise extremer
Weichheit und somit duflerst anfillig fiir Beschadi-
gungen. Aus diesem Grund dockt das 50 kg schwere
Greifersystem, das am Y-Arm des Roboters mit einer
um 180° schwenkbaren Servo-Drehachse angebracht
ist, iiber zwei Zentriereinrichtungen am Werkzeug an.
So entsteht eine feste Verbindung zwischen dem Werk-
zeug und dem Greifer, der vier in senkrechter Reihe
angeordnete Wellen gleichzeitig einlegt.

Umfassende Qualitétskontrolle

Die Qualitdtskontrolle des fertigen Teils wird von
einem Kamerasystem durchgefiihrt, welches nach dem
Ausstofd von 500 Priifteilen (Dummies) eine Selbstdia-
gnose stellt um zu ermitteln, ob eine Nachkalibrierung
des Systems notwendig ist. Dieser fiir eine hochklassige
Produktionszelle typische Schritt trégt in entscheiden-
der Weise dazu bei, das ins Auge gefasste Ziel von 100
% Qualitétsteilen zu erreichen.

Ein weiterer Schritt im Rahmen der Qualitétsprii-
fung findet nach der Entnahme der Teile statt. Bei einer
Temperatur von 120 °C wird die Funktionstiichtigkeit
der im Fertigteil eingegossenen Leiterplatten tiberpriift,
wobei die Schlechtteile gegebenenfalls ausgeschleust
werden. Bereits nach dem Ausstanzen und Separieren
waren die einzelnen Leiterplatten einer ersten solchen
Priifung unterzogen worden.

Die Uberwachung der Anlage durch die Steuerung
trégt ebenfalls zur Sicherung Qualitét bei. Die Steue-
rung wurde um einen Leitrechner erweitert, mit dessen
Hilfe alle Arbeitsschritte — inklusive aller Fehler bzw.
Storungen — kontinuierlich aufgezeichnet und einmal
téglich per SMS dem WITTMANN Kundendienst
tibermittelt werden. Diese Vorgangsweise garantiert
auch die fortschreitende Perfektionierung der Anlage.
Denn eine eingehende Analyse der Aufzeichnungen
ermoglicht es, schon vor dem Auftreten von Storungen
entsprechende vorsorgende Mafinahmen einzuleiten. ¢
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Automatisierung

Der WITTMANN
Vierfachgreifer.

180°-Servoantrieb
der Positionier-
achse

Riickansicht der
Greifer-/wZentrier-
einrichtung.

Bild unten:

Von der Anlage

zu handhabende
Einzelteile.

Walter Klaus

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



Trocknung

WITTMANN
DRYMAX Aton
BS/6 Segmentrad-
Trockner mit
Leersaugfunktion
der Materiallei-
tung zur Maschine,
Trockenluftférde-
rung, bedarfsab-
hédngiger Material-
férderung und
einstellbarem
Vorlagevolumen.
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Energiesparende Materialtrocknung

In allen Klimazonen der Erde sommers wie winters im Einsatz: Der DRYMAX Aton
hat in der Kunststoff verarbeitenden Industrie Ful8 gefasst. Bedienkomfort und
Leistungsfdhigkeit zeichnen den Segmentrad-Trockner aus. Nicht zuletzt punktet
das Gerdt mit Energiesparfunktionen, die einen echten Fortschritt bedeuten.

Markus Wolfram

as Problem der Umgebungsfeuchtigkeit stellt sich
D schon bei der Lagerung von Kunststoffmaterialien.

Miissen besonders grofie Materialmengen bereitge-
halten werden, kommen neben Oktabins und Sacken auch
Auflensilos zum Einsatz. Diese konnen mit Beschleierungs-
anlagen ausgestattet sein, die das Eindringen von Feuchtig-
keit verhindern. Jedoch haben nicht alle Kunststoffverarbei-
ter Bedarf an derart volumingsen Lagerbehiltnissen.

Sackware und Material, das sich in Mobilcontainern und
Oktabins befindet, ist stindig der Gefahr ausgesetzt, Feuch-
tigkeit aufzunehmen — zumal dann, wenn das jeweilige
Behaltnis fiir die Beschickung der Verarbeitungsmaschinen
iiber lingere Zeit hinweg geoftnet bleibt. Bis zu einem ge-
wissen Grad konnen hier mit Aluminiumfolie ausgekleidete
Sicke Abhilfe schaffen, obwohl der Inhalt nach dem Offnen
dennoch schnellstmdglich verarbeitet werden muss.

Um der Feuchtigkeit in einem solchen Fall Herr zu wer-
den, kommen bei geringeren Durchsétzen mobile Beistell-
trockner zum Einsatz. Auch nach dem Trocknungsprozess

— und um eine eventuell drohende Riickbefeuchtung zu
verhindern — bedarf es bei einigen Materialien einer spezi-
ellen Forderanlage zur Verarbeitungsmaschine. Um einen
optimalen Materialfluss in den Rohrleitungen einer solchen
Anlage zu gewihrleisten, muss das entsprechende Men-

genverhdltnis zwischen Luft und Material gegeben sein, fiir
dessen Realisierung in der Regel Umgebungsluft verwendet
wird — so kann sich eine unerwiinschte Riickbefeuchtung
des Materials bereits beim Transport in den Rohrlei-
tungen ereignen. Bei zentralen Forderanlagen wird dies
durch Trockenluft-Forderung vermieden. Dabei wird dem
Absaugkasten keine Umgebungsluft zugefiihrt, sondern das
Material wird unter Einsatz eines Zentralgeblises in einem
geschlossenen Luftkreislauf geférdert. Die WITTMANN
Mobiltrockner der Baureihe DRYMAX E, die mit dem Zu-
satz ,PDC* benannt sind, erfiillen alle hierfiir notwendigen
Anforderungen. Die Segmentrad-Trockner der Aton-Serie
sind entsprechend mit dem so genannten ,integrierten BS/6“
ausgefiihrt.

Feuchtes Material bedeutet Ausschuss

Wie macht sich Feuchtigkeit bei der Verarbeitung be-
merkbar? Stark hygroskopische (wasseranziehende) Materi-
alien miissen in jedem Fall getrocknet werden. Hier wiirden
im Prozess sogleich uniibersehbare Lufteinschliisse und
Schlieren entstehen, und solche Teile miissten als fehlerhaft
ausgesondert werden. Allerdings konnte es auch zu Mén-
geln kommen, die zundchst unbemerkt bleiben wiirden, weil
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sie nicht auf die optischen, sondern auf die mechanischen
Eigenschaften eines Teils durchschlagen. Bricht ein solcher
Teil, kommt es zum Kreislauf von Reklamation und Aus-
tausch, es laufen zusitzliche Material-, Produktions- und
Transportkosten an. Nicht zu vernachldssigen sind zumeist
die Folgen einer etwaigen Beschiadigung des guten Rufs
eines Herstellers — zumal dann, wenn der in Frage stehende
Teil an einen prestigetrachtigen Kunden ausgeliefert wurde,
beispielsweise aus der Automobilindustrie. — Extreme
Auswirkungen, die aus dem Betrieb eines unpassenden oder
minderwertigen Trockengerits resultieren konnen.

Materialtrocknung immer und iiberall

Vergleichbar mit der wihrend der Sommermonate
ansteigenden Nachfrage nach Ventilatoren und Klimage-
rdten, steigt in der warmen Jahreszeit auch der Bedarf

an Trockenlufterzeugern. Speziell im Umgang mit stark

hygroskopischen Materialien macht sich die dann hohere
Luftfeuchtigkeit rasch bemerkbar. Auch die kalte Jahreszeit
bringt hier gewisse Herausforderungen mit sich. So kommt
es beispielsweise immer 6fter zur Trocknung von PP. Zwar
scheinen sich die meisten Verarbeiter und Materialpro-
duzenten dariiber einig zu sein, dass PP nicht getrocknet
werden miisse. Die Erfahrung zeigt aber, dass in der Praxis
zumeist genau umgekehrt verfahren wird.

Stellt man die Frage nach dem Warum, erhalt man fir
gewohnlich die Antwort, dass eine gleichbleibende Qualitét
des Produkts nur unter gleichbleibenden Bedingungen er-
zielt werden konne. Lagert etwa das Material bei niedrigen
Temperaturen in nicht beheizter Umgebung, herrschen vol-

lig andere Bedingungen als bei sommerlichen Temperaturen.

In noch extremerer Weise manifestiert sich die Lagerung im
Freien, wenn Temperaturen von unter 0 °C erreicht werden.
Deshalb werden in der Praxis, unabhéngig von der Jahres-
zeit, PP und PA in jedem Fall getrocknet.

Rasch ist es dem Aton Segmentrad-Trockner gelungen,
in allen klimatischen Regionen Fuf} zu fassen, sei es in Nord-
oder Siiddamerika, Asien, Australien oder Europa. Geschitzt
wird der Aton von den Anwendern fiir sein konstantes Tau-
punktverhalten sowie die ausgezeichnete Trockenluftgiite,
die er selbst unter extremen Umgebungsbedingungen liefert,
was auch stets die Materialgiite verbessert.

WITTMANN sieht sich als weltweiter Anbieter stindig
mit der Herausforderung konfrontiert, seinen Geréten, in
welcher Klimazone auch immer, die bestmogliche Trock-
nungsleistung abzuverlangen. Der DRYMAX Aton wird
aufgrund seiner Leistungsfahigkeit bei extremen Wasserlas-
ten besonders in tropischen Lédndern hoch geschitzt, wo in
den Produktionshallen mitunter das Wasser regelrecht ,von
den Winden lauft”.

Energiesparen mit dem Aton

In gemifligten Zonen stehen die Energiespar-Aspekte
des Aton im Vordergrund. Der Zusammenhang von Materi-
altrocknung und Energieverbrauch lisst sich gut illustrieren,
wenn der Kraftstoffverbrauch eines Fahrzeugs als Ver-
gleichsmoment herangezogen wird. Ein Rennwagen wird bei
Hochstgeschwindigkeit sein Ziel am schnellsten erreichen
und dafiir eine bestimmte Menge Treibstoff verbrauchen.
Dieselbe Strecke konnte er aber auch in
geringerem Tempo zuriicklegen, was eine
Reduzierung des Treibstoffverbrauchs
bedeuten wiirde.

Und genau diese Entscheidung
zwischen schnellem und langsamerem
Betrieb trifft der DRYMAX Aton anstelle
des Bedieners. Ein simpler Tastendruck
versetzt das Gerit in den so genannten
EcoMode, der fiir eine selbsttitige Prozess-
regelung sorgt.

Bei erhohter Wasserlast erfolgt die
Trocknung im Rad-Modus unter Einsatz
des sich drehenden Segmentrads. Haben
sich die Trocknungsbedingungen durch
Sinken der Wasserlast wieder verbessert,
wechselt der Aton automatisch in den
Patronen-Modus mit stillstehendem Seg-
mentrad, wodurch sich auch der Energieeinsatz verringert.
Neben dem EcoMode kommen beim DRYMAX Aton noch
weitere Mafinahmen zum Einsatz, die der Reduzierung des

Energieverbrauchs dienen. Etwa der spezielle 3-Save Prozess,

der die Regenerationsenergie minimiert, indem er diese
einer mehrfachen Nutzung zufiihrt.

Dariiber hinaus ist das Heizelement derart ausgelegt,
dass ein optimierter Temperatur-Luft-Austausch erfolgen
kann. SchlieSlich greift der DRYMAX Aton auf die bereits
von anderen WITTMANN Trocknern bekannte Methode
der Gegenstromregeneration zuriick. Um diesen Regene-
rationsprozess moglichst kurz und effizient zu gestalten,
ibernimmt die SmartReg genannte Funktion die entspre-
chende Temperaturiiberwachung und zeitliche Optimierung
des gesamten Zyklus.

Der DRYMAX Aton kann mit unterschiedlich grofien
Trockensilos betrieben werden. Und auch hier wurden
Mafinahmen zur Senkung der Energiekosten ergriffen.
Der Edelstahlsilo ist in jedem Fall wiarmeisoliert und das
Heizelement ist direkt angebracht, um Warmeverluste zu
vermeiden. Bei mobilen Geriten mit 2, 3 oder mehreren
Silos stellt die SmartFlow Regelung zur automatischen
Luftverteilung eines der Standard-Features dar. — Denn
warum sollte mehr Luft als nétig zugefiihrt und somit auch
aufgeheizt werden? o
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Unschéne Schlie-
ren und Eintriibun-
gen infolge von
nicht ausreichend
gut getrocknetem
Ausgangsmaterial.

Markus Wolfram
ist Verkaufsleiter
der Abteilung
Schiittgut bei der
WITTMANN Kunst-
stoffgerite GmbH
in Wien.
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Temperierung

Speziell fiir kleine
SpritzgieBmaschi-
nen und Werk-
zeuge bis 600 kg
entwickelt, und
dabei besonders
leistungsfdhig:
das TEMPRO plus
D Micro Zweikreis-
Temperiergerdit ist
das kompakteste
Temperiergerdt auf
dem Markt.

Gerald Schodl

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

WITTMANN setzt mit dem gleichermalBBen kompakten wie leistungsféhigen
TEMPRO plus D Micro Zweikreis-Temperiergerdt neue MaBstébe im Bereich von
100 bis 160 °C. Die technische Ausstattung des Gerdts empfiehlt es fiir
Mikrospritzguss-Anwendungen bis zu einem Werkzeuggewicht von 600 kg.

Gerald Schodl

us einer engen
Kooperation
zwischen den

Konstrukteuren von
WITTMANN BATTEN-
FELD einerseits und
WITTMANN anderer-
seits, war es parallel zur
Entwicklungsarbeit an
der neuen MicroPower
Spritzgieffmaschine zur
Neuentwicklung des
TEMPRO plus D Micro
Temperiergerits gekom-
men.

Mit dieser revolutiona-
ren Neuentwicklung, die
auf der bereits vielfach
in der Praxis erprobten
Technik des WITTMANN
TEMPRO plus D Tempe-
riergerits basiert, wurde
das Produktspektrum
gewissermafien ,nach unten hin® fiir kleinere Spritzgiefma-
schinen erweitert. Das brandneue TEMPRO plus D Micro
eignet sich nun in idealer Weise fiir Werkzeuge von bis zu
600 kg Gewicht.

Ermoglicht wird dies durch seine Zweikreis-Bauweise,
wobei bis zu 6.000 Watt Heizleistung pro Kreis — in Kom-
bination mit einer Pumpenkapazitit von max. 30 1/min
und max. 5 bar — fiir die bestméogliche Wérmetibertragung
sorgen.

Das TEMPRO plus D Micro beeindruckt mit seinen ge-
ringen Abmessungen von 584 x 265 x 607 mm (H x B x T),
die es dem Geriit erlauben, seinen Platz direkt im Inneren
(im unteren Bereich) der MicroPower SpritzgiefSmaschine
einzunehmen, was die Standfldche einer SpritzgiefSanlage
entscheidend verkleinert.

Nahtlose Integration

Das TEMPRO plus D Micro kann im Hinblick auf seine
Bedienung vollstindig in eine MicroPower Spritzgiefima-
schine integriert werden: Kiinftighin kann die TEMPRO
Bedienoberfliche tiber Nutzung einer Ethernet-Schnittstelle
vollstdndig auf dem Maschinen-Bedienpanel gespiegelt
werden. Dort werden dann die Einstellung und Anpassung
der Prozessparameter vorgenommen, wie auch — iiber eine
definierte Zeitdauer hinweg — die Darstellung des komplet-
ten Prozessablaufs.

Drei Modelle

Das TEMPRO plus D
Micro wird in drei Aus-
fithrungen angeboten,
ausgelegt auf Prozess-
temperaturen von bis zu
100 °C, 140 °C und 160
°C, letzteres mit magnet-
gekuppelter Pumpe. Alle
sind druckiiberlagerte
und druckgeregelte
Gerite, bei denen der
Systemdruck gemessen
und — in Abhéngigkeit
von der Wassertempera-
tur — oberhalb des Sit-
tigungsdrucks geregelt
wird. Dieses Vorgehen
garantiert den kavita-
tionsfreien Betrieb der
Pumpe, was sich positiv
auf deren Lebensdauer
auswirkt. Durch die geschlossene Bauweise ergibt sich
dariiber hinaus ein unbegrenztes Werkzeug-Entleer-Volu-
men, da das Werkzeugwasser nicht in den Wéarmetauscher
gefordert wird, sondern in den Riicklauf.

Minimales Volumen

Ein weiterer wesentlicher Aspekt des TEMPRO plus D
Micro besteht in seinem geringen Gerétevolumen von nur
1 Liter! Hier waren die WITTMANN Regelungstechniker
in besonderer Weise gefordert, um fiir ein derart geringes
Volumen die optimale Regelung umzusetzen.

Auf der Grundlage eines eigens entwickelten Schwin-
gungsdampfers konnte die als Vorgabe definierte Regel-
genauigkeit von + 0,2 °C realisiert werden, und das selbst
bei 160 °C Wassertemperatur und Volumenstrémen von
rund 5 I/min. Das geringe Wasservolumen im Gerét bringt
den prozesstechnischen Vorteil mit sich, das Werkzeug sehr
rasch aufheizen und abkiihlen zu kénnen; dariiber hinaus
kann effizient Energie gespart werden.

Die standardmaéflig integrierte und zuschaltbare direkte
Kiihlung erhoht die Kiihlleistung um ein Vielfaches und
ermoglicht so ein noch rascheres Herunterkiihlen des
Werkzeugs vor einem Werkzeugwechsel. Optionen wie
Durchflussmessung und Serielle Schnittstelle runden das
technische Profil des Gerits ab und garantieren hochste
Prozesssicherheit — und das auf kleinstem Raum. @
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Serie
Greiner Bio One und die EcoPower Maschine
Iner Bio One und die EcoPower Maschi
Osterreich und Thailand: Greiner Bio One, ein international
duBerst erfolgreicher Hersteller von qualitativ hochwertigen Kunststoffteilen,
profitiert von der EcoPower SpritzgieBmaschine.
o Welche EcoPower Maschine(n) Die kompakte Bauweise tiber- o Welche Amortisationszeit erwar-
haben Sie? zeugt, ebenso die Modernitit im ten Sie sich fiir diese Spritzgiefs-
Zwei EcoPower 110/350, davon Design. maschine?
eine in Kremsmiinster in Oster- Wir erwarten eine Amortisati-
reich und die andere in Thailand; Welche Vorteile ergeben sich beim onszeit von 3—4 Jahren, wobei
und in Kremsmiinster zwei Betrieb der EcoPower fiir Sie? hier der hohere Anschaffungs-
weitere EcoPower 120/350. Zuniéchst der Energieverbrauch preis im Vergleich zu einer
im Zusammenhang mit dem hydraulischen Maschine bereits
Was war der Grund fiir die An- hydraulischen Auswerfer, die berticksichtigt ist.
schaffung?
Das Konzept hat uns gefallen, .
die kompakte Bauweise. Die Arlpleipaisr Ll
Maschine benoétigt weniger Platz Gespriichspartner:
als vergleichbare Maschinen. JEaig A e
_ Position:
Wie lange ist die Maschine schon ﬁif;;g(’ggx’;;ﬂ:i' Ing. Thomas
in Betrieb? Buchegger von
Die erste EcoPower 110/350 G%'Zf—me i’;’gg: iBnIoKf')e,r]rfs-
wurde 2010 in Kremsmiinster in Standort: miinster laufenden
Betrieb genommen. Kr Wter, EcoPower Spritz-
Osterreich gieBmaschine.
Welche Produkte stellen Sie her?
Produkte fiir die Medizintechnik,
z. B. das VACUETTE® Blutent- Sauberkeit und der geringe Haben Kunden von Ihnen die
nahmesystem, Analysegefifle, Larmpegel. Eine elektrische neue EcoPower schon in Augen-
Pipettenspitzen, und vieles mehr. Spritzgiefimaschine mit einem schein genommen?
hydraulischen Auswerfer bringt Die EcoPower Maschinen wer-
Welche Produkte werden bei Ih- im Vergleich zu vollelektrischen den bei Fithrungen durch unsere
nen auf der EcoPower hergestellt? Maschinen Vorteile beziiglich Betriebe immer wieder unter die
Hauptsachlich Analysengefif3e der Zykluszeit. Lupe genommen, in Thailand
aus PS und Ringpléttchen aus genauso wie in Osterreich.
PP fiir unsere VACUETTE® Welche Verdnderungen hinsicht-
Rohrchen. lich des Energieverbrauchs haben Was steht in IThrem Unternehmen
Sie bei der EcoPower verzeichnet? als néchstes an?
Wie viele Werkzeuge verwen- Im Vergleich mit einer vollhyd- Die letzten Geschiftsjahre waren
den Sie typischerweise auf der raulischen Maschine kommt eine gepragt von groflem Wachstum
EcoPower? EcoPower nur etwa auf 45-50 % und damit verbundenen grofien
Jede der Maschinen wurde spezi- des Energieverbrauchs (kWh/kg). Investitionen. Daher ist fiir 2012
ell fiir ein Werkzeug angeschafft. eine Konsolidierungsphase
Es sind ausschliefllich Dauer- Welche sonstigen Effizienzstei- vorgesehen.
laufer eingebaut. Wir haben gerungen haben Sie durch den
auch andere Produkte auf den Betrieb der EcoPower? Wie geht es bei Ihnen mit der
EcoPower Maschinen getestet, Das Zusammenspiel von elektri- EcoPower von WITTMANN
die Maschinen sind flexibel scher Einheit mit einer hydrauli- BATTENFELD weiter?
einsetzbar. schen Komponente ist von Vor- Je nach anstehendem Projekt
teil. Der hydraulische Auswerfer wird es auch in Zukunft so sein,
Welche Merkmale schéitzen Sie fithrt bei unserer Anwendung zu dass wir die Anschaffung einer
an der EcoPower besonders? einer zusitzlichen Verringerung EcoPower von WITTMANN
Was gefillt Ihnen besonders am der Zykluszeit und dadurch zu BATTENFELD in Betracht zie-
Design? einer Erhohung der Kapazitat. hen werden. ¢
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Portrdit

Dmitry Maksimen-
ko, der Geschdifts-
fiihrer von 000
BATTENFELD
Injection Molding
Russia (2. v.r),
mit einem Teil
seines Teams in
den Moskauer
Rdumlichkeiten
des Unternehmens.
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Russland:

OO0O BATTENFELD Injection Molding Russia

Der Moskauer Ableger der WITTMANN Gruppe wurde im Jahr 2006 gegriindet.
Die Tiitigkeit des Unternehmens erstreckt sich auf das Gebiet der Staaten der
friiheren Sowjetunion, in besonderer Weise auf Russland, Usbekistan, Kasachstan,
Turkmenistan, Kirgisistan, Tadschikistan, Aserbaidschan, Georgien und Armenien.

Zuni«ichst war der Firmensitz

im Moskauer Zentrum lokali-
siert, was aufgrund der schwierigen
Verkehrssituation in der Innenstadt
laufend Unannehmlichkeiten bereitete.
Nachdem 2009 ein neues Team die
Geschiftstétigkeit iibernommen hatte,
zog OOO BATTENEFELD in groflere
Réumlichkeiten in der Néhe der Mos-
kauer Ringstrafe um, was im Hinblick
auf die verkehrstechnische Erreichbar-
keit eine entscheidende Verbesserung
mit sich brachte. Lag der Personal-
stand von OOO BATTENFELD im
Jahr 2009 noch bei zwei Personen, so
sind derzeit bereits acht Mitarbeiter
fiir das Unternehmen titig.

Die Rdaumlichkeiten der Niederlas-
sung beheimaten eine standige Aus-
stellung unterschiedlicher Gerdtegrup-
pen: Temperiergerite, Steuerungen,
Fordergerite, Dosiergeréte, Miithlen
und Durchflussregler. In direkter
Nachbarschaft zum nunmehrigen Sitz
der Niederlassung befindet sich ein
eigenes Ersatzteillager.

Die Marktsituation

Der russische Markt fiir Kunststoff-
produkte ist einem rapiden Wachstum
unterworfen. Zu den wichtigsten
Abnehmern gehort die Automobil-
industrie, die mit groflen Produkti-
onsstitten in Kaluga, St. Petersburg,
Nischni Novgorod, Samara und Toljatti
vertreten ist. Die grofSen Automobil-
Hersteller haben im Verlauf der letzten
Jahre stindig neue Werke eroffnet, was
Russland zum zweitgrofiten Automarkt
in Europa werden lief3.

Weniger rasch, aber doch sehr
entschieden, ist auch der Markt fiir
diinnwandige per IML-Verfahren
hergestellte Verpackungen gewachsen.
Einige solche Projekte konnten bereits
tiber die russische Niederlassung
abgewickelt werden, beispielsweise in
Nischni Novgorod, Krasnodar und in

£

der direkten Umgebung von Moskau,
wovon wiederum einige als schliissel-
fertige Gesamtsysteme aus Spritzgief3-
maschine und IML-Anlage geliefert
wurden. Abgesehen von diesen beiden
Marktsegmenten existieren zahlreiche
staatliche Betriebe, die Bedarf an Pro-
duktionsanlagen aufweisen und deren
finanzielle Ausstattung sich Jahr fiir
Jahr verbessert, was sie als potenzielle
Kunden immer attraktiver macht.

Derzeit steigt auch die Zahl jener
industriellen Produzenten, die ver-
stirkt auf die Automatisierung Ihrer
Prozesse setzen wollen, was wiederum
die Perspektiven solcher fiir WITT-
MANN typischen Erzeugnisse wie
Roboter und Zentralfordersysteme
entscheidend verbessert.

Im Gegensatz zu den Gegebenhei-
ten im tibrigen Europa, besteht ein
Spezifikum auf dem russischen Markt
in der Notwendigkeit, viel Aufwand
fiir die Abwicklung des Imports aller
moglichen Giiter zu betreiben. Und
der zu erbringende Service schligt
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ebenso besonders zu Buche, da viele
Produktionsstitten von Moskau aus
nur tiber relativ zeitintensive Flige zu
erreichen sind.

Ausblick in die Zukunft

Wahrend der Neunzigerjahre hatte
die Marke BATTENFELD einen hohen
Bekanntheitsgrad in Russland genos-
sen, ja wurde als einer der Marktfiithrer
wahrgenommen. Anschlieflend war es
zu einem markanten Einbruch gekom-
men. Mit wiedererstarktem Selbstbe-
wusstsein, gewinnt der Name BATTEN-
FELD stark an Terrain zuriick. Heute
findet das gesamte Programm der
WITTMANN Gruppe seine Abnehmer.
Fiir die schon ldngere Zeit bestehenden
Anlagen werden nach wie vor Ersatz-
teile ausgeliefert, was es ermoglicht,
bei dlteren Kontakten fiir neue Projek-
te anzukniipfen.

OOO BATTENFELD ist ein regel-
méfiger Teilnehmer auf der Moskauer
sInterplastika“, der lokalen Fachmesse. &



News

Gemeinsame Fachtagung von HASCO und
WITTMANN BATTENFELD

Am 28. Juni 2012 fand am deutschen Hauptsitz von WITTMANN BATTENFELD
in Meinerzhagen die Fachtagung ,Ressourcenschonung beim SpritzgieBen -
Energieverbrauch und Kosten senken” statt. Die sehr erfolgreiche Veranstaltung
wurde in enger Zusammenarbeit mit HASCO Hasenclever durchgefiihrt.

ehr als 160 in Kunststoff verar-

beitenden Unternehmen titige
Praktiker aus ganz Deutschland waren
dem Ruf nach Meinerzhagen gefolgt.
Experten von WITTMANN BATTEN-
FELD und HASCO fiihrten durch das
bewusst anspruchsvoll gestaltete Pro-
gramm, das alle relevanten Dimensio-
nen des hochaktuellen Tagungsthemas
behandelte.

Energieeffizienz im Fokus

Unter dem Aspekt der Energieeffizi-
enz betrachtet, erweist sich das Kunst-
stoffspritzgieflen als ein ohnehin schon
ziemlich giinstiges Verfahren. In ihren
Vortrégen strichen die Referenten das
einschligige zusitzliche Potenzial
heraus, das durch die Verwendung res-
sourceneffizienter Maschinentechnik
nutzbar gemacht werden kann. Dies
betrifft die Maschinerie saimtlicher
Teilbereiche des Spritzgiefiens: Werk-
zeug- und Formenbau, Heif$kanaltech-
nik, Automatisierung und Peripherie.

Das neu ge-
griindete Werk-
zeugbau-Institut
Stidwestfalen ge-
wihrte einen er-
ganzenden Ein-
blick in seine Ak-
tivitdten und die
technologischen
Moglichkeiten des
Instituts.

Die besten Verfahrenstechniken

Grundsitzlich hatten die zahlreich
erschienenen Besucher wihrend
der ersten Tagungshilfte stindig die
Moglichkeit, zwischen der Teilnahme
an den Fachvortriagen oder den parallel
dazu laufenden Maschinenvorfithrun-
gen zu wihlen.

Der Nachmittag war dann génz-
lich der Vorstellung modernster
Fertigungstechniken gewidmet, die
im Zusammenspiel mit innovativen
Maschinenkonzepten und individu-
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Blick ins Auditori-
um der erfolgrei-
chen SpritzgieB-
Fachtagung in
Meinerzhagen im
Juni dieses Jahres.
Im Vordergrund, in
der ersten Reihe
aulBlen sitzend,
Georg Tinschert,
Geschdftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD in
Kottingbrunn,
Niederdsterreich.

Praktiker unter
sich: Neben der
Vermittlung von
Expertenwissen
kam es im Verlauf
der Veranstaltung
zur Entfaltung
einer regen Diskus-
sionstdtigkeit.

ellen Werkzeuglosungen présentiert

wurden. Naturgemaif3 konnten hier
auch die neuesten Verfahrenstechni-
ken von WITTMANN BATTENFELD
— CELLMOULD® und BEMOLD™ —
mit all ihren Vorteilen und praktischen
Moglichkeiten in ihrer ganzen Breite
diskutiert werden.

Wiéhrend der gesamten Tagung
standen die Mitarbeiter von WITT-
MANN BATTENFELD und HASCO
den interessierten Teilnehmern fiir
alle Fragen und fiir Diskussionen zur
Verfiigung.
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KUNSTSTOFFGERATE GMBH
LichtblaustraBe 10

A-1220 Wien

Tel.: +43-1 250 39-0
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www.wittmann-group.com
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WITTMANN

ROBOT SYSTEME GMBH
Haimendorfer StraRe 48
D-90571 Schwaig b. Niirnberg
Tel: +49-911 9538 7-0

Fax: +49-911 95 38 7-50
info.de@wittmann-group.com
www.wittmann-group.com

Am Gewerbepark 1-3
D-64823 GroB-Umstadt

Tel.: +49-6078 9339-0
info.de@wittmann-group.com
www.wittmann-group.com

WITTMANN

BATTENFELD GmbH
Wiener Neustadter StralRe 81
A-2542 Kottingbrunn

Tel : +43-2252 404-0
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info@wittmann-group.com
www.wittmann-group.com

WITTMANN

BATTENFELD GmbH & Co. KG
Werner-Battenfeld-StraBe1
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www.wittmann-group.com
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