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Estimados lectores,

Un 2020 lleno de actividad estd a punto de terminar, y con-
sidero perfectamente justificado el decir que no siento ningin
pesar sobre el afo, solo un esperanza y expectativa sobre el
2021. Las razones son obvias para todos. El encierro global du-
rante la primavera para contra atacar la rapida propagacién de
la pandemia por COVID-19 puso de cabeza nuestras rutinas
de vida y trabajo, bien establecidas a lo largo de anos, practi-
camente de un dia para otro. En un principio, no tenfamos la
certeza si nuestro grupo de compaiifas podria continuar las
partes de nuestra produccién que no estaban automatizadas
por completo. Afortunadamente, esta duda se disipo relativa-
mente rapido. Introduciendo medidas de higiene fundamen-
tales, reglas estrictas de distanciamiento social en nuestras
instalaciones corporativas y trabajando desde casa cuando
fuese posible, fuimos capaces de regresar las operaciones a un
nivel practicamente normal. A partir de los meses de verano,
todas nuestras instalaciones de produccion se han recuperado
al 100 %, incluso con una tendencia que indica un crecimiento
adn mayor. La industria del plastico ha probado su gran robus-
tez durante. La fuerte demanda de productos plésticos conti-
nua invencible en los sectores de medicina, higiene, empaques
y electrénicos. Después de una breve interrupcion, fue seguido
por la demanda para equipo deportivo y de entretenimiento,
juguetes y electrodomeésticos. Solo la industria automotriz
europea se encuentra todavia en medio de la transicién a la
electromovilidad, con un efecto continuo de volimenes muy
reducidos en la entrada de pedidos y la incertidumbre entre
los proveedores de automdviles.

A pesar de todo el orgullo acerca de la actual fuerza con
que cuenta la industria del plastico, las tareas que enfren-
tamos a mediano y largo plazo no han cambiado. También
nuestra industria se encuentra en el foco de una transforma-
cién creciente hacia la economia circular, ahorro de recur-
sos con maquinas mas econdmicas, y la transisién hacia bio-
plasticos basados en recursos renovables.

Con nuestra PowerSeries, asi como nuestros sistemas de
automatizacion y la maquinaria auxiliar desarrollada para
lograr una eficiencia maxima en la operacién, estamos posi-
cionados para encarar los retos con grandes expectativas.

En cualquier caso, miro hacia el 2021 y la perspectiva de una
mayor normalizacion en nuestras vidas. El afio 2021 los even-
tos en las ferias tradicionales con reuniones cara a cara podran
ser posibles de nuevo. {Es maravilloso! — Aprovecho la opor-
tunidad para agradecer a todos los asociados por su empefo
y lealtad, y a nuestros aosciados de negocios.

Cordialmente, Michael Wittmann
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Moldeo por
inyeccion

Vista de una celda
de trabajo de mol-
deo por inyeccion
del Grupo WITT-
MANN, que consta
de una mdquina
de moldeo por
inyeccion WITT-
MANN BATTEN-
FELD y un robot
WITTMANN, insta-
lado en MtM Pty
Ltd. en Melbourne,
Australia.

MtM: bajo costo de energia y la mas alta
calidad de piezas con equipos WITTMANN

MtM Pty Ltd. en Melbourne, es un proveedor lider de ensamblajes
automotrices en todo el mundo. Recientemente la empresa ha
realizado importantes inversiones en el ahorro de costes energéti-
cos. Como parte de esta estrategia, MtM decidio centrarse en las
mdquinas de moldeo por inyeccién y las soluciones de automatiza-

cion del Grupo WITTMANN.

Peter Lucas

tM Pty Ltd.
fue funda-
da por Max

Albert y ha producido
en Australia durante
mas de 50 afios. Mark
Albert es ahora el Di-
rector General, con
su hijo Edward Albert,
quien también trabaja
en el negocio, lo que
hace de MtM Pty Ltd.
un negocio en verdad
familiar.

MtM emplea a més
de 190 empleados en
tres plantas de fabri-
cacion en Australia,
Shanghai/China y
Columbia, Missouri,
EE. UU. La empresa
se dedica principal-
mente al disefo, desa-
rrollo y fabricacién de
conjuntos complejos de alto valor agregado, suministrados
principalmente a las industrias automotrices globales. Los
principales productos de MtM incluyen controles de puertas
y conjuntos de cambio de marcha automético. Sin embargo,
para seguir siendo competitivo a nivel mundial y proteger su
propiedad intelectual, MtM también moldea por inyeccién
palancas de control de puertas, deslizadores y carcasas fabri-
cadas con mezclas Gnicas de POM y nailon. Luego, estos se
exportan a operaciones de MtM en el extranjero o empresas
conjuntas asociadas.

El centro de disefio y la oficina central de MtM se en-
cuentran en la ciudad sureia de Melbourne, Australia. Aqui,
el disefio de todos los productos y los procesos de fabrica-
cién, junto con una combinacién de los materiales y la ma-
quinaria confiables, es la clave del modus operandi de MtM
y su propiedad intelectual. Las instalaciones de Melbourne
comprenden una superficie aproximada de 8.700 metros
cuadrados junto con 18 méquinas de moldeo por inyeccién
que varian en tamano desde 75 t hasta 450 t de fuerza de
cierre. “El éxito de MtM es resultado directo de la innova-
cidén, proveniente de la inversién continua en investigacién
y desarrollo’; dice Mark Albert. Steve Reynolds, Gerente de
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Desarrollo Comercial de MtM, agrega: “Mucho antes del
cierre anticipado de los fabricantes de automéviles austra-
lianos, MtM utiliz6 sus redes de suministro mundiales para
obtener importantes contratos para exportar componentes
automotrices a paises como EE. UU., Canad4, México, Tai-
landia, el sur de Africa, China, India y Argentina’

MtM también ha invertido mucho en equipos de ahorro
de energia, como la instalacién de una planta de energfa so-
lar de 542 kW en el techo de su fabrica de Melbourne. Este
sistema genera suficiente energia para hacer funcionar la
fabrica durante el dia. Junto con la planta solar, MtM instalé
iluminacién LED y aument6 la iluminacién natural cuando
fue posible. La otra inversion para reducir el consumo de
energia ha sido la instalacién de varias maquinas de moldeo
por inyeccién WITTMANN BATTENFELD SmartPower.

MtM y el Grupo WITTMANN

En 2001, durante el desarrollo del primer contrato global
de control de puertas, MtM determiné que la automati-
zacién era la clave para una produccién constante de alta
calidad. Mantener la competitividad global de las palancas

WITTMANN innovations - 1,/2021



de la empresa es una parte importante del conjunto de con-
trol de puertas, junto con la mejora de la salud y seguridad
ocupacional para los empleados.

“Tradicionalmente, las palancas de acero se insertaban
a mano en las herramientas de moldeo por inyeccion, lo
que no solo requeria mucho tiempo, sino que también
representaba un riesgo de lesiones para los operadores
involucrados’, dice Suresh Jayan, gerente de operaciones
de planta en MtM.

WITTMANN trabajé en estrecha colaboracién con MtM;
identificaron e implementaron mejoras en el proceso que

resultaron en ahorros de tiempo de ciclo y también redujeron
el riesgo de lesiones. El primer robot WITTMANN BATTEN-
FELD vy la celda de la maquina de moldeo por inyeccién se

instal6 en junio de 2002. Esto tuvo tanto éxito que MtM or-
dend el segundo robot y la celda de la mdquina de moldeo
en tan solo una semana después de que la primera unidad
se puso en marcha por completo.

Los robots y la automatizacién de WITTMANN arroja-
ron resultados asombrosos: la productividad y la capacidad
aumentaron en un 30 %, la mano de obra directa se redujo

en un 75 % y se eliminaron las posibles lesiones laborales.
Hoy, como resultado de la expansion global de MtM en
los mercados de China y EE. UU., MtM no solo sigue ope-
rando esas primeras maquinas, sino que desde entonces ha
encargado mas robots WITTMANN junto con maquinas

de moldeo por inyecciéon WITTMANN BATTENFELD con
mayores niveles de tecnologia. Como se mencion6 anterior-
mente, MtM necesitaba reducir el costo de la energia para
competir con los fabricantes de menor costo. “La planta

solar ayud¢ a reducir el costo de la energia, pero MtM tam-

bién necesitaba mdquinas de moldeo por inyeccién de bajo
consumo energético para maximizar el uso de la planta
solar’, dijo Suresh Jayan.

Después de una revisién exhaustiva del mercado, MtM
se decidi6 por la mdquina de moldeo por inyeccién
WITTMANN BATTENFELD SmartPower. La eleccién
se tomo principalmente debido a las funciones de ahorro
de energia de SmartPower; incluyendo KERS (Sistema de
recuperacidén de energia cinética), ServoDrive y Drive-on-
Demand, este tltimo combi-
na un servomotor refrigerado
por aire de respuesta rapida y
control de velocidad con una
bomba de desplazamiento
fijo. Suresh Jayan también
senald que otra ventaja era
la integraciéon completa del
robot WITTMANN con el
WITTMANN BATTENFELD
SmartPower. Esto ahorré
tiempo durante los cambios
de molde y eliminé errores
al cargar programas.

Otra caracteristica atrac-
tiva del robot WITTMANN
fue la facilidad de programa-
cién y la capacidad de modi-
ficar programas rapidamente
sin un conocimiento extenso
de programacién de compu-
tadoras.

MtM también especificd
platos magnéticos, lo que
permite que los moldes se
enrollen y retiren, lo que
ahorra un valioso tiempo
de inactividad durante los
cambios de molde.

Esta generaci6n de innova-
cién ha dado como resultado
maquinas de moldeo por in-
yeccién rentables y reduccio-
nes del tiempo de ciclo con los
nuevos robots WITTMANN.
El préximo desafio para MtM es incorporar la integracién
de la Industria 4.0 en las operaciones de moldeo. El apren-
dizaje y la confianza obtenidos al tratar con WITTMANN
ha permitido emprender otros proyectos, aumentando las
ganancias de productividad y, por lo tanto, contrarrestando
las presiones de costos globales. Estos nuevos proyectos han
hecho que MtM haya obtenido importantes nuevos nego-
cios con nuevos clientes en América del Norte.

“Si el pasado tiene alguna influencia en el futuro, entonces
MtM y WITTMANN BATTENFELD pueden mirar juntos
hacia un futuro largo y mutuamente beneficioso’, dice Mark
Albert. ®
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Moldeo por
inyeccion

De izquierda a de-
recha: Mark Albert,
Director General
de MtM; Edward
Albert, Subgerente
de Desarrollo
Comercial de MtM;
Steve Reynolds,
Gerente de Desa-
rrollo Comercial

de MtM; Suresh
Jayan, Gerente

de Produccion de
MtM; y Peter Lucas,
Director General
de WITTMANN
BATTENFELD
Australia.

Productos automo-
trices tipicos de
MtM: palanca de
cambios (izquier-
da) y controles de
puertas.

Peter Lucas

es Director Gene-
ral de WITTMANN
BATTENFELD
Australia Pty Ltd.



Moldeo por
inyeccion

Vista de la sala
de produccién de
Lawrence Indus-
tries en Thomas-
ville, Carolina del
Norte, EE. UU.,
que muestra las
mdquinas de
moldeo por inyec-
cion WITTMANN
BATTENFELD.

Con la ayuda de WITTMANN BATTENFELD,
Lawrence tiene tiempos de entrega lideres

Al enfatizar las prdcticas comerciales
“esbeltas”, la fabricacién estadounidense
y el compromiso con la calidad, Lawrence 5
Industries y sus mdquinas de moldeo de ™
inyeccion han establecido el estandar
para los plazos de entrega en la indus-
tria de fabricaciéon de herrajes.

Mitch Hannoosh

awrence Industries es un fabricante lider
en la industria de herrajes para puertas y

ventanas con sede en Thomasville, Carolina

del Norte. En una industria que huyé de Estados
Unidos hace mas de una década, el hecho de que
todavia estén aqui y prosperen es una historia

en si misma. Agregue a ese hecho que Lawrence
Industries tiene plazos de entrega de solo una o dos
semanas Y la historia es realmente notable. A partir
de su primera conversacién con el cliente pueden
disefiar una pieza, imprimir en 3D un prototipo,
enviarlo via aérea para que el cliente lo revise, cons-
truir el molde y luego enviar el producto moldeado
en la segunda o tercera semana. Con problemas de
suministro en el extranjero y aranceles que encare-
cen los productos fabricados internacionalmente,
Lawrence Industries es y ha sido el moldeador ade-
cuado en el momento adecuado para aprovechar las
ineficiencias del mercado con un modelo comercial
inteligente y receptivo y un compromiso con la
flexibilidad y el crecimiento.

Negocio esbelto,
flexible e innovador

En el negocio durante mas de 30 anos, Lawrence Indus-
tries se hizo un nombre desde el principio con sus plazos de
entrega extremadamente cortos.

“Cuando surgimos por primera vez, la manufactura esbel-
ta estaba realmente comenzando y el tiempo de entrega es-
tandar que la gente veia era de 16 a 24 semanas’, dice Barry
Lawrence, Presidente de Lawrence Industries, Inc. “Enton-
ces, cuando entregdbamos con dos semanas de anticipacién
a veces la gente ni siquiera confiaba en producto y teniamos
que demostrar nuestra valia. Bueno, jlo hicimos y todavia lo
demostramos todos los dias!”

Al tener su sede en los EE. UU,, los plazos de entrega se
ven ayudados drdsticamente por la simple geografia. Dado
que la mayor parte de la competencia tiene su sede en China,
Lawrence a menudo puede participar en la produccién antes
de que sus clientes puedan incluso obtener una cotizacién
del extranjero. Sin embargo, también son extremadamente
eficientes. Con solo alrededor de 50 personas en total en
el personal, todavia manejan alrededor de 60 cambios de
molde por dia, cada uno de los cuales solo toma alrededor

e

=

de 10 minutos, incorporando automatizacion en su mezcla,
carga y trituracién para acelerar atin mds su proceso; actual-

mente pueden producir alrededor de un millén de piezas

al dia para los clientes. Ademads, construyen sus propias
herramientas internamente, lo que reduce los tiempos de
ciclo de las piezas de construccién para llevarlas al mercado,
y tienen la capacidad de construir un molde en un dia si es
necesario (jaunque preferirian al menos un par de dias!).
Estas capacidades internas no sucedieron de la noche a la
manana, sino que fueron el producto de una mentalidad de
crecimiento continuo y un compromiso con el modelo de
negocio de “ventanilla Gnica” para sus clientes.

“Hemos tenido numerosos trabajos en los que necesita-
bamos algin tipo de pieza que fuera realmente tinica y solo
provenia de un proveedor’, dice Lawrence. “Casi siempre
aprovechamos esa oportunidad para empezar a hacer la
pieza nosotros mismos. Mejora nuestra propia cadena de
suministro y nos hace mds versatiles para futuros proyectos
de nuestros clientes, un verdadero beneficio mutuo para
nosotros”

WITTMANN innovations - 1,/2021



En general, Lawrence Industries produce actualmente
alrededor de cien proyectos por aino, desde el disefio hasta
las herramientas y la fabricacién, y contintian creciendo.

Mdquinas de moldeo por inyeccion
de WITTMANN BATTENFELD

Este compromiso con la velocidad y la eficiencia dio pie a
que Lawrence Industries y WITTMANN BATTENFELD se
convirtieran en una verdadera asociacién. Mientras Lawren-
ce comenzaba a experimentar y hacer el trabajo de I+D para
fabricar herrajes con plésticos, justo antes de la recesién en
2008, compraron varias maquinas de moldeo por inyeccién
BATTENFELD usadas.

WITTMANN BATTENFELD acordé apoyar las maqui-
nas mds antiguas y trabajé con Lawrence para proporcionar
la capacitacidn y el equipo necesarios para ayudarlos en
su desarrollo. Lawrence Industries crecié y a medida que

o

lo hicieron compraron més equipos de WITTMANN
BATTENFELD, en quien confiaban como un verdadero
socio debido a su apoyo con sus maquinas de moldeo por
inyeccion iniciales.

“Nuestra asociaciéon con WITTMANN BATTENFELD
realmente nos ha ayudado a seguir siendo el fabricante mas
eficiente de nuestra industria’, dice Lawrence. “Nos gusta
comprar todos nuestros equipos de un solo proveedor
cuando podemos. Hay una curva de aprendizaje cuando
sales y obtienes una mezcolanza de diferentes maquinas, y
luego tienes que volver a contratar a mas personas, hacer
mads capacitacidn y, en general, gastar mas tiempo y dinero.
Ahorrar dinero no existe: hay que gastar el dinero adecua-
do para obtener el resultado correcto, y las mdquinas de
WITTMANN BATTENFELD nos han valido cada délar”

El valor agregado que viene con la calidad y la consisten-
cia es un beneficio que WITTMANN BATTENFELD ha
estado promoviendo durante muchos afnos y realmente ha
cobrado vida a través del enfoque de Lawrence Industries.
“Sabemos lo buenas que son nuestras méaquinas, lo faciles

de usar que son y la calidad del producto que le brindan’,
dice Jim Mitchell, Gerente Nacional de Ventas de la divisiéon
de méquinas de moldeo en WITTMANN BATTENFELD.
“Podriamos proclamarlo a los 4 vientos todo el dia, pero
tenemos un cliente como Lawrence que ve los beneficios
todos los dias y como ayuda a su negocio; simplemente no
hay mejor promocién para nosotros que esa”

Después de mds de una década de trabajar con WITT-
MANN BATTENFELD, Lawrence Industries ahora tiene 40
mdquinas de moldeo por inyeccion WITTMANN BATTEN-
FELD y no tiene planes de reducir la velocidad en el corto
plazo.

Servicio y soporte

Como se dijo anteriormente, Lawrence Industries se ha
hecho un nombre por si misma con sus breves plazos de
entrega y flexibilidad. Con esta necesidad de velocidad y
eficiencia, una de las partes mas importantes de
su asociacion con WITTMANN BATTENFELD
es el servicio y soporte que WITTMANN BATTEN-
FELD ofrece para sus mdquinas. La funcién de
servicio remoto en particular ha sido una verdade-
ra bendicién para Lawrence Industries. El servicio
remoto permite a los usuarios comunicarse direc-
tamente con WITTMANN BATTENFELD cuando
hay una pregunta o un problema, y una persona
de soporte de WITTMANN BATTENFELD puede
diagnosticar el problema de forma remota de in-
mediato. No tener que enviar a alguien a la planta
para diagnosticar en persona ahorra tiempo y dine-
ro en ambos lados, y mantiene la planta del cliente
en funcionamiento.
“Tenemos 40 maquinas WITTMANN BATTEN-
FELD aqui y no podemos permitirnos el tiempo
de inactividad en ninguna de ellas’;, dice Lawrence.
“Poder iniciar sesién y obtener soporte ha ahorrado
muchisimo tiempo. Los contactamos casi todas

las semanas, llaméndolos pensando que hay un
problema y que tenemos que comprar una pieza
de reparacidn, y la gente de WITTMANN nos dice
que no la necesitamos y que se puede diagnosticar y ayudar
a solucionar el problema més rdpido, mds ficilmente, y mas
barato de lo que se pensaba. Es un sistema realmente amiga-
ble con el usuario y con los procesos de manufactura”

Esta capacidad de servicio remoto que Lawrence ha
adoptado es una gran parte del valor que las mdquinas de
WITTMANN BATTENFELD aportan, y WITTMANN
BATTENFELD realmente ha apreciado la utilizacién que
Lawrence hace de estas.

“Realmente disfrutamos trabajando con Lawrence In-
dustries’, dice Mitchell de WITTMANN BATTENFELD.

“Saben lo que buscan en nuestras méquinas y utilizan las
funciones con las que siempre estamos presionando y per-
suadiendo a los clientes, para que realmente se aprove-
chen. Son funciones que ahorran dinero y tiempo, pero son
nuevas para algunas personas y muchas personas no estan
dispuestas a hacer las cosas de otra manera. Esa voluntad
de trabajar con cosas nuevas e impulsar la vanguardia es
parte de lo que ha hecho que Lawrence Industries tenga
tanto éxito y somos un socio orgulloso de su éxito” ®
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Moldeo por
inyeccion

Lawrence Indus-
tries se enorgullece
de ser una empre-
sa familiar y lider
de la industria

en la fabrica-

cion de herrajes
para puertas y
ventanas. De iz-
quierda a derecha:
Randy Lawrence,
Vicepresidente

de Ingenieria;
Barry Lawrence,
Presidente; Katie
Lawrence, Secre-
taria Corporativa;
Brandon Lawrence,
Vicepresidente de
Ventas.

Mitch Hannoosh
es parte del equi-
po de Next Step
Communications
Inc. en Kittery Point,
Maine, EE. UU, y
trabaja con frecu-
encia para WITT-
MANN BATTEN-
FELD, Inc.



Automatizacion

Un robot pick &
place WITTMANN
PRIMUS depositan-
do las partes auto-
motrices moldea-
das por inyeccion.
Por encima se
encuentra el siste-
ma de inspeccion
por cdmara SICK,
en la carcasa
protectora.

Jorg Schréer
(izquierda), del
Departamento

de Ventas de
WITTMANN
BATTENFELD, y
Roman Fietz del
Fietz Group, den-
tro de la planta
de produccién de
Fietz Thermoplast
GmbH en Radevor-
mwald, Alemania.

Michael Tolz

es Director Gene-
ral de WITTMANN
BATTENFELD
Deutschland
GmbH, en Nurem-
berg.

Fietz Thermoplast usa PRIMUS robots

Noticias desde Radevormwald, Alemania: Fietz
Thermoplast GmbH, la compariia de moldeado

por inyeccién del grupo Fietz, decidié a principi-

os de este afo invertir en nuevos robots PRIMUS
de WITTMANN para remover las partes.
Michael Tolz

1 grupo alemdn Fietz es un exitoso grupo de compa-

ffas de tamafio mediano que procesa plasticos de

ingenieria de alto grado con especificaciones de sus
consumidores, posicionado entre los lideres del mercado
en su industria. Este grupo consiste en cuatro diferentes
compaiifas con instalaciones localizadas en Burscheid y
Radevormwald. Como empleadores Grupo Fietz es actual-
mente responsable de 240 asociados y 8 practicantes.

Frietz elabora complejas partes funcionales de pléstico
partiendo de una amplia variedad de materiales bésicos.
Usando métodos de procesado mecénico junto a moldeo
por inyeccidn, son capaces de realizar practicamente cual-
quier tipo de producto que pueda imaginarse.

En este contexto, son particularmente notables las par-
tes fabricadas con FiPur, un poliuretano de alto rendimien-
to desarrollado por Fietz especialmente para aplicaciones
de tecnologia de sellado y accionamiento. Ademads, las com-
paiias del Grupo Fietz producen pigmentos para fluoro-
plésticos; el reciclado de plasticos de alta temperatura es
otro de sus campos de actividad.

La decision a favor de los robots PRIMUS

El desarrollo continuo de la tecnologia de procesos es un
tema al que numerosas compaiifas solo le prestan una aten-
cién superficial. Sin embargo, el grupo Fietz, a través planta
de moldeado por inyeccién Fietz Thermoplast GmH obser-
va claramente la obligacién de someter sus auxiliares de
moldeo por inyeccion existentes a exhaustivas revisiones y
actualizaciones a lo largo de toda la cadena de procesos en
intervalos regulares.

De esta manera los clientes de Fietz Thermoplast pueden
estar absolutamente seguros de que sus productos son ma-
nufacturados consistentemente con los mas altos estdndares
de calidad posibles, adicionalmente a una produccién con
costo optimizado.

Antes de comenzar cualquier produccién a gran escala
para algun cliente reconocido dentro del sector automotriz,
la compaiiia se impone la tarea de desarrollar una optimi-
zacion orientada a futuro en sus auxiliares de moldeo por
inyeccién. La meta consiste en actualizar el nivel de auto-
matizacién de las maquinas de moldeo por inyeccién, y
con la ayuda de un sistema basado en cdmaras, identificar
y remover cualquier parte con un mal funcionamiento.

Después de una inspeccién a detalle de todas las marcas
de robots de extraccidn, Fietz selecciond la serie PRIMUS
de Grupo WITTMANN, PRIMUS 16 y PRIMUS 26. Los
robots PRIMUS han sido desarrollado especialmente para
aplicaciones pick & place y estan equipados con controles

de servo motor en los tres ejes principales. Para Fietz, la alta

calidad de estas maquinas, su reducido sonido de operacién
y finalmente pero no menos importante, sus tiempos de ex-
traccion extremadamente cortos, provocaron que la balanza
se inclinara a su favor.

Otras caracteristicas de alto impacto fueron su operacién
sencilla y, por supuesto, la posibilidad de integrar el sistema
de inspeccién por camara sin ningin contratiempo.

Implementacion efectiva

Los robots PRIMUS extraen las partes de la inyeccién
y las depositan por separado basdndose en sus cavidades,
mientras que el sistema de cdmaras SICK revisa que las
partes estén de acuerdo con las especificaciones, y que las
partes incorrectas son separadas. A partir de la implemen-
tacién de esta optimizacion de procesos y las acciones que
garantizan la calidad,

Fietz Thermoplast GmbH fue reconocido por su promi-
nente cliente de la industria automotriz al ser integrado en
su top 3 de proveedores.

Fietz se ha convertido en un consumidor leal de Grupo
WITTMANN - no solo por la sobresaliente calidad de los
productos de WITTMANN y WITTMANN BATTENFELD,
sino también debido a la estricta adherencia del fabricante a
las fechas planificadas de entrega y puesta en servicio. ®
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Consejos sobre cuchillas y cribas de molinos

Respuestas a algunas preguntas frecuentes y consejos para la resolucion de problemas.

Denis Metral

¢Con qué rapidez se desafilardn las
cuchillas del granulador?

Dependeri de la cantidad de mate-
rial que procese el granulador, junto con
la geometria de la pieza triturada, asf
como del tipo de material. En muchos
casos, el elemento de mantenimiento
mas caro.

¢ Qué sucede cuando las cuchillas
estdn desafiladas o mal espaciadas?
¢  Se produce un triturado pol-
voriento y no uniforme
¢ Las tasas de rendimiento pueden
caer
¢ Elruido de trabajo se incrementa

¢ Mayor consumo de energia

¢ Mayor aumento de temperatura
cuando el material no se corta
correctamente

¢  Fallo prematuro de los dispositi-
vos conectados

jCompruebe las cuchillas fijas y gira-
torias con regularidad con una rapida

inspeccién visual!

Realice esta préctica como un pro-
grama de mantenimiento preventivo regular. Un contador
de horas ayuda a realizar un seguimiento de la programa-
cién del mantenimiento preventivo de las cuchillas. Se
recomienda la inspeccién y el mantenimiento regulares por
parte de personal capacitado para la deteccién temprana y
la eliminacién de problemas, la minimizacion del tiempo de
inactividad y problemas mads serios.

Separacién, afilado o reemplazo de cuchillas
Las cuchillas desafiladas son por mucho el problema mas
comun en los granuladores. Cuente con un juego de cuchillas
modviles de repuesto disponible en el estante para cada granu-
lador. Esto evita un tiempo de inactividad prolongado mientras
se espera que las hojas se vuelvan a reajustar o se reemplacen.
o Cuchillas con separacion incorrecta
Silas hojas estdn afiladas pero la calidad del triturado
no es la que deberia ser, compruebe si la separacién de
la cuchilla estd fuera de tolerancia. La separacién se
refiere al espacio entre las cuchillas giratorias y las cu-
chillas de bancada fija; las recomendaciones relativas
a los diferentes modelos de granuladores van de 0,2 a
0,3 mm. El ajuste de la separacién debe ser una priori-
dad en todo programa de mantenimiento preventivo.
e Cambio de cuchilla
El accesorio de preajuste del espacio de la cuchilla
permite contar con un juego de cuchillas preajusta-
das espaciadas sin montar dentro de la cdmara de

corte. Esto asegura un cambio rdpido y facil, ademés
de que evita posibles lesiones al abrir las cuchillas
directamente dentro de un granulador. Las cuchillas
giratorias ajustables son de mayor durabilidad. Cada
hoja se puede afilar individualmente segtin sea nece-
sario, no solo la mas gastada. Después de reemplazar
las cuchillas, el rotor debe girarse manualmente para
asegurar una separacion adecuada entre las cuchillas
estacionarias y giratorias antes de encender la unidad.
¢ Reafilado de la cuchilla
Siga cuidadosamente las instrucciones de afilado del
manual de operacién.

Cribas

Si un granulador no recibe el mantenimiento adecuado,
el espacio entre la criba y los bordes de la cuchilla puede
aumentar, lo que reduce el rendimiento u obstruye la criba.
Las obstrucciones requieren la desconexién y limpieza del
granulador, lo que reduce las tasas de produccién. La criba

también puede desgastarse; sus pequeiios orificios circulares

pueden eventualmente volverse mds grandes, permitiendo

que caigan piezas de plastico mds grandes y no uniformes.

La calidad del triturado se verd afectada.

Gire la criba con regularidad para evitar el desgaste.
Eche un vistazo a los agujeros de la criba: si empiezan a
tener forma de pera, probablemente sea el momento de re-
emplazarla. ®
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Reciclado

Una vista de
inspiracion artis-
tica de las cribas
granuladoras.

Izquierda:

Dos cuchillas para
ser utilizadas como
piezas de rotores
con disefio abierto.
Derecha:
Accesorio de pre-
ajuste de la sepa-
racién de la hoja
de WITTMANN.

Denis Metral

es Gerente Interna-
cional de Producto
para granuladores
en WITTMANN
BATTENFELD
France SAS en La
Buisse, Francia.



Reciclado

Hoffer Plastics, EE. UU.: mantenerse
a la 'vanguardia' de la industria

WITTMANN BATTENFELD, Inc., la subsidiaria estadounidense del Grupo
WITTMANN, ha estado suministrando maquinaria y equipos de moldeo por
inyeccion a Hoffer Plastics durante muchos afios. En algunas aplicaciones
recientes de Hoffer los granuladores WITTMANN que han comprado se han
convertido en lo mds destacado en comparacion con su competencia.

Greqg Hannoosh

offer Plastics es un moldeador
por inyeccién de propiedad y
operacion familiar con sede

en South Elgin, Illinois, EE. UU. En
el negocio desde 1953, procesan mas

de 20 millones de libras de plastico y
envian mas de 3 mil millones de piezas
cada aio, principalmente tapas, cierres,
accesorios, motores pequefos y piezas
de electrodomésticos. Han construido
una so6lida reputacion en la industria
por su compromiso con sus valores
fundamentales de servicio al cliente,
confianza, integridad y fomento de un
ambiente familiar tanto con sus mas
de 400 empleados como con su base de
clientes leales. Sin embargo, m4s alld de
esa sélida cultura, también tienen una
reputacién bien ganada de ser un lider
de la industria en calidad e innovacion,
desarrollando constantemente nuevos
productos y mejorando los existentes
para que puedan adaptarse mejor a las
necesidades de sus clientes.

“Estamos realmente orgullosos de la
cantidad de cosas de las que podemos
enorgullecernos aqui en Hoffer’; dice
John Lederer, Gerente de Mantenimien-
to de Hofer Plastics. “Somos una em-
presa de fabricacion familiar, multige-
neracional y estadounidense con un re-
gistro de entrega puntual del 99 % y una
variedad de innovaciones patentadas y
exitosas en nuestro haber. Cualquiera de
estas cosas valdria para estar orgullosos,
y aqui las tenemos todas y mas.’

Proveedores de calidad

El compromiso de Hoffer Plastics
Bebederos con la innovacién y el servicio al cliente

acumulados en ha propiciado naturalmente la necesi-
Hoffer Plastics que

se muelen con el ) .
granulador WITT- nerse al dia con sus demandas cambian-

MANN JUNIOR tes, a menudo de vanguardia, yendo
DOUBLE. mads alld del uso estdndar y teniendo

dad de maquinaria que pueda mante-
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la flexibilidad y durabilidad para hacer de manera correcta
una variedad de tareas mas alla de la norma. WITTMANN
BATTENFELD, Inc. ha podido satisfacer esas necesidades
y ser un socio confiable de Hoffer con una variedad de sus
equipos, incluidas sus maquinas de moldeo por inyeccion,
robots, sistemas centrales de manejo de materiales y granu-
ladores.

“Hemos estado comprando granuladores WITTMANN
durante aproximadamente 6 afios’, dice Lederer. “Han sido
consistentes y confiables, han trabajado en una variedad de
materiales y proyectos desafiantes, y han sido faciles de usar
y limpiar, realmente todo lo que se puede pedir y mds de un
granulador”

Los materiales resis-
tentes necesitan granu-
ladores resistentes

Esos materiales desa-
fiantes incluyen un 33 %
de nailon relleno de
vidrio, que se ejecuta en
una mdquina de moldeo
por inyeccién de 500
toneladas con un ciclo de
9 segundos, producien-
do anclajes de yeso. El
granulador en uso es un
WITTMANN JUNIOR
DOUBLE de baja veloci-
dad y sin criba; su capa-
cidad para proporcionar
un triturado eficiente y de alta
calidad en este material compli-
cado es uno de los factores que
lo ayuda a diferenciarse de otros
granuladores en la industria.

“Con un granulador estandar,
existen una variedad de desafios
con el material de nailon relleno
de vidrio al 33 % que utilizamos’,
dice Lederer. “Sin embargo, prin-
cipalmente, las cuchillas se desa-
filan demasiado rapido para nue-
stras necesidades, y una cuchilla
desafilada da como resultado un
triturado polvoriento y de mala
calidad. Tener una granuladora
que se mantenga afilada por mas
tiempo y que se pueda limpiar y
dar mantenimiento facilmente
parece algo simple, pero realmen- "Jf
te nos ahorra mucho tiempo y
dinero en cada trabajo que hace-
mos.”

El granulador WITTMANN aprovecha un disefio
duradero y de baja velocidad para permitir una mayor vida
util de la hoja y, por lo tanto, un triturado de mejor calidad
incluso de los materiales mas resistentes. Los trabajadores
de Hoffer también han elogiado la facilidad de uso y de lim-
pieza de los granuladores, dos caracteristicas que también

son parte integral de una mayor vida ttil de la hoja y una
produccién continua de alta calidad independientemente
del material que se utilice. Hoffer Plastics ahora tiene cuatro
de los granuladores sin criba individuales de baja velocidad
de WITTMANN y dos de los granuladores sin criba de baja
velocidad JUNIOR DOUBLE que han trabajado en estos
rodillos rellenos de vidrio durante afios.

Flexibilidad y una asociacién sostenida

Ademis de su alta calidad y durabilidad estos granula-
dores son también flexibles, con opciones y complementos
que los hacen efectivos para cualquier variedad de trabajos,
incluso uno no previsto en la compra inicial. Una de esas

opciones que Hoffer
Plastics ha encontrado
particularmente ttil es la
integraciéon de imanes.

“Una gran caracteris-
tica del granulador que
hemos podido apro-
vechar son los imanes
opcionales’, dice Lederer.
“Los imanes funcionan
para evitar que ingresen
residuos metdlicos al tri-
turado, y la flexibilidad
y la conectividad han

sido excelentes. Com-
pramos un transporta-
dor vertical y pudimos
conectar este molino

a ese transportador para que
todos los corredores pasen por
un imdn, extrayendo el desper-
dicio y evitando que el triturado
se contamine.

Esta flexibilidad es algo que
enorgullece al Grupo WITT-
MANN de toda su linea de pro-
ductos, pero es un beneficio que
a veces los clientes subestiman
o pasan por alto en sus equipos
auxiliares.

“Esta capacidad de nuestros
granuladores para adaptarse
a nuevos procesos que involu-
cran una amplia variedad de
materiales es una caracteristica
increiblemente valiosa’; dice
Jake Powell, Gerente Regional
de Ventas del Medio Oeste de
WITTMANN BATTENFELD,
Inc. en Torrington, CT. “Hoffer
Plastics es una empresa que ha
tomado nuestra maquina y la ha utilizado al maximo de su
capacidad. Aprovechan la calidad y la flexibilidad y real-
mente ven el valor aqui que siempre predicamos, pero que
a menudo se pasa por alto” Hoffer planea continuar com-
prando granuladores WITTMANN para reemplazar equi-
pos obsoletos y expandir sus capacidades en el futuro. ®
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Reciclado

Anclajes para yeso
de alta calidad,
moldeados por in-
Yyeccion en Hoffer
Plastics, South
Elgin, lllinois,

EE. UU.

John Lederer,
Director de
Mantenimiento

de Hoffer Plastics,
con un granulador
JUNIOR DOUBLE
WITTMANN sin
criba.

Greg Hannoosh
es Fundador/ Presi-
dente de Next Step
Communications
Inc. en Kittery Point,
Maine, EE. UU.,,

y trabaja con fre-
cuencia para WITT-
MANN BATTEN-
FELD, Inc.
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Produccién sin pie-
zas de desperdicio
utilizando HiQ Flow®
de WITTMANN
BATTENFELD.
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HiQ Flow®: ajuste dinamico de la presion de
conmutacién y la presion de mantenimien-
to para pesos de piezas constantes

HiQ Flow® es la respuesta de WITTMANN BATTENFELD al desafio de los
pesos de inyeccion fluctuantes en las piezas moldeadas por inyeccién.
HiQ Flow® modifica los pardmetros del proceso en el transcurso del mis-
mo disparo para contrarrestar las fluctuaciones de viscosidad causadas
por las fluctuaciones del lote en el material o por el uso de triturado.

Patrick Chromy - Benjamin Pearson
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HiQ Flow®

a viscosidad de un plastico fundido tiene un efecto
L significativo en la calidad de la pieza de un compo-

nente moldeado por inyeccién. Las fluctuaciones de
la viscosidad provocadas, por ejemplo, por diferentes lotes
de material o el uso de triturado pueden provocar efectos
como fluctuaciones de peso o, en casos mds dristicos, in-
cluso un llenado incompleto de la cavidad.

En tiempos de 60y en procesos de produccién optimi-
zados, tales fluctuaciones no son aceptables, por lo que es
necesario intervenir lo antes posible utilizando los métodos
disponibles més verificables y reproducibles.

Una opcidn es verificar los valores medidos por la
maquina de moldeo por inyeccidn para detectar posi-
bles fluctuaciones de viscosidad y, en caso necesario,
contrarrestar su efecto automaticamente en el curso del
procesamiento.

Este es precisamente el enfoque seguido por la tecnologfa
de proceso desarrollada por WITTMANN BATTENFELD.
HiQ Flow® se encarga de monitorear, registrar y controlar
las desviaciones de viscosidad durante la secuencia de in-

Hﬂming ptaﬁ'ﬁum '||I‘

yecciéon y presiéon de mantenimiento para lograr una calidad
de piezas constantemente alta, independientemente de la
viscosidad del material.

¢;Como funciona HiQ Flow®?

Los materiales de baja viscosidad requieren menos presién
para llenar una cavidad que se funde con una viscosidad mds
alta. Sila viscosidad cae y el punto de cambio y la presién de
mantenimiento no se corrigen, se debe esperar un aumento
de peso. Este aumento de peso se debe a la menor compresién
hasta el punto de cambio, asf como a la mejor conductibilidad
de la presién en la masa fundida de baja viscosidad. La con-
ductibilidad de la presién hasta el final de la trayectoria del
flujo es relevante para la fase de presion de mantenimiento y
el nivel de presién establecido para ella.

Con HiQ Flow®, cualquier fluctuacién de viscosidad detec-
tada durante la fase de inyeccién se corrige activamente den-
tro del mismo disparo (Fig. 1). Para ello, se calcula la integral
del trabajo de inyeccién para un segmento predefinido de
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la curva de inyeccién. El trabajo de inyeccién es el resultado
de multiplicar la presién de inyeccién con la superficie del
cilindro y el recorrido del piston de inyeccién (la carrera).
Sobre la base de un disparo de referencia, tanto el punto de
cambio como el nivel de presion de retencion se corrigen para
adaptarse al trabajo de inyeccién del disparo actual.

Visualizacion HiQ Flow®

HiQ Flow® ha sido desarrollado con el objetivo de pro-
porcionar la mdxima facilidad de uso posible. Los valores
de referencia del trabajo de inyeccién se recuperan con un
solo clic.

Para los operadores experimentados, también existe la
opcidn de ingresar el valor de referencia para el trabajo de
inyeccién manualmente. Todo lo que el operador debe hacer

lote y se introdujeron en la tolva tan pronto como el lote
anterior se habia vaciado en la abertura de alimentacién del
barril. El cambio de material se registré tan pronto como el
nuevo lote llegé a la salida de la tolva. Los mismos cambios
de material se repitieron posteriormente con HiQ Flow®
encendido.

Sensor de presién de cavidad

En esta aplicacidn, el peso no se pudo utilizar como valor
de referencia para la evaluacion de la calidad. Esto se debe al
hecho de que el contenido variable de fibra de vidrio no solo
conduce a fluctuaciones en la viscosidad del material, sino
que también varia su densidad. Por lo tanto, el peso de la pie-
za no solo estd determinado por el nivel de llenado del molde,
sino también por la densidad del material en cada caso. En
consecuencia, el peso de la pieza no
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estd directamente relacionado con

Por este motivo, se tomd la presion
maxima de la cavidad como valor de
referencia relevante para la evalua-
cién de la calidad.

Un sensor de presion de la ca-
vidad es un transductor de presion
instalado en el molde, que puede
medir la presién de la masa fundida
dentro de una determinada cavidad.
El valor méximo de la presién de la
cavidad esta directamente relacio-
nado con el nivel de llenado de la

posteriormente es activar HiQ Flow® en el modo deseado.
La visualizacién también permite al operador configurar el
software para situaciones que requieren un ajuste fino.

Ventajas de HiQ Flow®

¢ Obtencion de un peso de pieza constante
incluso sin sensores de presion de cavidad

¢ Prevencién de desperdicio

¢ Menos reajustes manuales del proceso

¢ Reinicio mas rdpido

HiQ Flow®: una prueba de referencia

La prueba se llevo a cabo sobre piezas relevantes para la
seguridad en una aplicacién para la industria automotriz.
La empresa asociada tenia fluctuaciones sustanciales de
viscosidad debido a desviaciones en el contenido de fibra
de vidrio de un lote al siguiente. El material basico era una
poliamida con una proporcién de peso deseada del 40 % de
contenido de fibra de vidrio. El problema se resolvié con
éxito utilizando HiQ Flow®.

Meétodo de prueba

Se probaron tres lotes diferentes del mismo material.
Estos fueron designados como material 1,2y 3 en la
descripcion de los resultados. Se pesaron 500 g de cada

pieza, y esto a su vez con las dimen-
siones finales de la pieza moldeada.
Durante el llenado, el material se presiona en la cavidad a
través de pequefios orificios en la boquilla y en el molde.
Estos obstaculos geométricos provocan una cierta pérdida
de presién en el pldstico fundido. El mantenimiento de una
presién de cavidad constante dentro de las cavidades entre
los disparos de inyeccién individuales asegura que la masa
fundida tenga el mismo perfil de inyeccién en cada caso. Las
desviaciones en la viscosidad del material tienen un efecto
significativo en la presidn final de la cavidad. Las fluctuacio-
nes de viscosidad ocurren invariablemente siempre que se
usa un material de relleno como fibra de vidrio o triturado
reciclado. Un cambio de lote en el mismo material también
puede provocar fluctuaciones de viscosidad. La presion
maxima de la cavidad se alcanza normalmente durante la
fase de presién de retencion del llenado, cuando la presién
dindamica disminuye y la presion del tornillo en la cavidad se
vuelve mas estable.

Las ventajas de utilizar sensores de presién de cavidad
son el mejor control del proceso de inyeccién y la obtencién
de informacidén de proceso més detallada sobre cada cavi-
dad. Las desventajas son el costo mucho mayor y el hecho
de que se necesita un sensor para cada cavidad individual.

Debe tenerse en cuenta que un sensor de presién de ca-
vidad proporciona datos precisos solo mientras el plastico
que lo rodea permanezca liquido. La correcta colocaciéon
de los sensores es un factor decisivo, ya que deben tenerse
en cuenta las complejas trayectorias de flujo de la masa
fundida dentro de la cavidad. >>
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las dimensiones correctas de la pieza.
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Fig. 1:

Perfil de inyeccion a lo
largo del tiempo para
dos materiales de di-
ferentes viscosidades
(azul para baja y rojo
para alta viscosidad),
con soporte activo de
HiQ Flow®. El drea
resaltada representa
el periodo de tiempo
para el cual se calcula
el trabajo de inyeccion.
HiQ Flow® cambia el
punto de transicion

y el nivel de presion
de mantenimiento
dentro del mismo dis-
paro sobre la base de
valores de referencia.
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Fig. 2:

Presion mdxima

de la cavidad por
disparo para tres
materiales diferentes.
En la primera seccion,
HiQ Flow® estd apa-
gado, en la sequnda
seccion, HiQ Flow®
estd encendido. Esto
muestra que con

la activacion de

HiQ Flow®, se ha lo-
grado una presion de
cavidad estacionaria
¥, en consecuencia,
un llenado de cavi-
dad repetible.

Fig. 3:

Diagrama de caja
combinado para
comparar las presio-
nes mdximas de la
cavidad por material
y serie de prueba.

Fig. 4:

Diagrama de caja
combinado para
comparar las pre-
siones mdximas de
la cavidad pico con
HiQ Flow® APAGA-
DO/ENCENDIDO.

Patrick Chromy
y

Benjamin
Pearson
trabajan en el
Departamento
de Ingenieria
de Procesos de
WITTMANN
BATTENFELD en
Kottingbrunn,
Baja Austria.
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Fig. 3 muestra un diagrama de
caja combinado, en el que también
se estima la distribucién de probabi-
lidad de los valores individuales. De
forma simplificada se puede decir
que cuanto mas empinados son los
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Material 3w

picos de la distribuciéon, mas puntos
de medicidn se encuentran en el
drea correspondiente. Cada material
estd marcado con un cédigo de
color diferente. Los puntos al lado
del diagrama de caja representan las

presiones de la cavidad de los proce-
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Resultados de la prueba

Fig. 2 muestra los resultados de la prueba de funciona-
miento. Se representa la presiéon maxima de la cavidad sobre
el nimero de disparos. Sin ajuste del punto de cambio (HiQ
Flow® APAGADO), los materiales 1 y 3 muestran niveles de
presién similares, lo que significa proporciones similares de
contenido de fibra de vidrio. El material 2 muestra niveles de
presion mds bajos. El proceso no fue estable. Con el material
2, llega menos masa fundida de plastico a la cavidad que con
los materiales 1 o 3. Sélo cuando se activa HiQ Flow®, se
alcanza una presién constante en la cavidad con los tres
materiales.

con HiQ Flow® activado y 3 con HiQ
Flow® desactivado. A partir de la prueba 4, se activa HiQ Flow®
y la distribucién de los valores se reduce drasticamente. Los
datos revelan que antes de encender HiQ Flow®, los valores
de presién de la cavidad se distribufan en un rango relativa-
mente amplio. Ademads, las lecturas individuales se distribu-
yeron de manera relativamente extensa en todo el rango de
distribucion, lo que significa que cada proceso de inyeccién
adicional tiene una alta probabilidad de caer en cualquier lu-
gar dentro del rango completo. Pero tan pronto como se acti-
va HiQ Flow®, no solo se reduce el rango de distribucién, sino
que los procesos de inyeccién dentro de ese rango también
se concentran mds fuertemente cerca del valor medio. Por lo
tanto, es mds probable que el valor para el siguiente proceso
de inyeccién se encuentre cerca del valor medio en lugar de
en las dreas marginales del rango de distribucién.

Fig. 4 resume los resultados y muestra las series de pru-
ebas 1, 2 y 3 agrupadas en la seccién “APAGADO’, mien-
tras que las pruebas restantes (4, 5y 6) se combinaron en

“ENCENDIDO”. Esto demuestra en un ejemplo prictico la
capacidad de HiQ Flow® para mantener constante la calidad
de la pieza a lo largo de los niveles de viscosidad cambiantes.
Con la activacion de HiQ Flow®, la desviaciéon estdndar de
la presién méaxima de la cavidad se redujo en mas del 85 %,
el rango de distribucién de los valores en casi un 75 %.

Resumen

HiQ Flow® mantiene la calidad de la pieza dentro de la
tolerancia incluso con un cambio de material. Calcula la con-
mutacion y los niveles de presién de mantenimiento del pro-
ceso de inyeccién actual. Como resultado, la eficiencia de la
celda de produccién aumenta al reducir las horas de trabajo
requeridas, asi como la tasa de desperdicio.

En la prueba de referencia, las piezas producidas en condi-
ciones normales de procesamiento estaban fuera de la banda
de tolerancia; al utilizar HiQ Flow®, el proceso se estabilizé y
la tasa de desperdicio se redujo a cero.

La capacidad de HiQ Flow® para generar una presién maxi-
ma en la cavidad reproducible hace de este sistema una posi-
ble alternativa a los costosos sensores de presion en la cavidad.
A diferencia de un sensor de presién de cavidad, que debe in-
stalarse en cada molde individual, HiQ Flow® esté4 disponible
para cada molde una vez que se ha instalado y activado en
una celda de produccién. De esta manera, HiQ Flow® ofrece
un retorno de la inversion extremadamente alto. ®
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Brasil: nuevo edificio para WITTMANN
BATTENFELD Brasil

l equipo de WITTMANN BATTEN-

FELD Brasil se mudé a un nuevo
sitio a principios de agosto de este afo.
El nuevo edificio en Vinhedo (Estado
de Sao Paulo) tiene una superficie de
850 m?y, por lo tanto, ofrece suficiente
espacio para un apoyo 6ptimo a los
clientes locales.

Brasil ha sido el mercado més im-
portante para el Grupo WITTMANN
en América del Sur durante muchos
anos.

Es por eso que el Grupo WITT-
MANN se ha esforzado especialmente
en brindar a su subsidiaria brasilena las
instalaciones adecuadas para la aten-
cién al cliente.

Dado que sus clientes estdn cada
vez més interesados en sistemas com-
pletos y, en consecuencia, en la pu-
esta en servicio de celdas de trabajo
completas, el espacio en el edificio
anterior se volvié demasiado reduci-
do. Por lo tanto, WITTMANN
BATTENFELD Brasil busc6 nuevas
instalaciones.

Debido a la dificil situacion causa-
da por COVID-19, la reubicacion del
equipo de WITTMANN BATTEN-
FELD, originalmente planeada para
marzo de este afo, se retrasé, ocurrien-
do finalmente a principios de agosto.

Posibilidades
ilimitadas

Ademas de las dreas
para oficinas y reunio-
nes, el nuevo edificio
de 850 m? también in-
cluye espacio para al-
macenamiento, servi-
cio, programas de ca-
pacitacion e inspeccio-
nes de clientes.

Gracias a su disefio
espacioso, las nuevas
instalaciones son aho-
ra considerablemente
mads adecuadas que
el sitio anterior para
presentar sistemas
completos de moldeo
por inyeccidn, tales
como mdquinas de
moldeo por inyeccién
totalmente equipadas
con automatizaciéon
y auxiliares. Michael
Wittmann, Director
General de WITTMANN Kunststoft-
gerite GmbH y copropietario del
Grupo WITTMANN, y Céssio Luis
Saltori, director general de WITT-
MANN BATTENEFELD Brasil, estan

complacidos con las nuevas instalacio-

nes y las oportunidades que se brindan
para un mejor servicio a los clientes en
esta region, la cual es muy importante
para el Grupo. ®

Obituario para Hans Giinter Hunsicker

La triste noticia de que un colega
que habia servido a nuestra empre-
sa como alto ejecutivo durante muchos
afios fallecié hace solo unas semanas
ha sido recibida con profunda angustia
dentro del Grupo WITTMANN.

El 26 de octubre 2020 Hans Giinter
Hunsicker murié poco después de
cumplir 78 afnos. Ya fisicamente debi-
litado hasta cierto punto, sucumbié
prematuramente a una infeccion por el
Coronavirus.

En el transcurso de su vida activa,
Hans Giinter Hunsicker se dedicé a las
empresas del Grupo WITTMANN du-
rante 18 afios: de 1991 a 2009. Durante
ese tiempo, la produccion de secadores
WITTMANN vy otros componentes de
manipulacién de materiales a granel

comenzé con la adqui-
sicién de Cramer
Trocknerbau en 1998.
Hans Giinter Hunsicker
gestiond con éxito este
i

proceso con su expe-
riencia. Como resultado

de su incansable dedi-
cacioén como gerente
de ventas de WITT-
MANN Robot Systeme
GmbH, WITTMANN se
estableci6 con firmeza posteriormente
en Alemania como lider del mercado
de robots para mdquinas de moldeo
por inyeccién. Tras la adquisicién de
BATTENEFELD en 2008, promovié con
éxito la integracion de la organizacion
de ventas de BATTENFELD en la
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O

estructura de ventas de
WITTMANN antes de
jubilarse. Hans Guinter
Hunsicker fue muy res-
petado tanto por sus
colegas como por sus
socios comerciales por
su experiencia profesio-
nal y también fue muy
apreciado por su cardcter
personal. Todos los que
lo conocieron todavia
recuerdan con placer y gratitud su
cooperacion con él durante su tiempo
activo.

La direccion y el personal del
Grupo WITTMANN siempre manten-
drén a Hans Giinter Hunsicker en un
recuerdo honorable. ®

News

Nuevo edificio de
WITTMANN BATTEN-
FELD Brasil.
(Fotos:
WITTMANN
BATTENFELD
do Brasil)

Cdssio Saltori,
Director General

de WITTMANN
BATTENFELD Brasil
(a la izquierda), y su
equipo.
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SPAIN S.L.

Pol. Ind. Plans d'arau
C/Thomas Alva Edison Nr. 1
E-08787

La Pobla de Claramunt
Barcelona, ESPANA

Tel.: +34 93 808 78 60
info@wittmann-group.es
www.wittmann-group.com

Uillmann

WI]TMANN BATTENFELD
MEXICO S.A. de C.V.
Av. Rafael Sesma Huerta

no. 21

Parque Industrial FINSA
C.P. 76246

El Marqués Querétaro
MEXICO

Tel.: +52 442 10 17-100
info@wittmann-group.mx
www.wittmann-group.mx

WITTMANN WITTMANN
KUNSTSTOFFGERATE GmbH BATTENFELD GmbH
Lichtblaustrasse 10 Wiener Neustadter Strasse 81
1220 Viena, AUSTRIA 2542 Kottingbrunn, AUSTRIA
Tel.. +43 1 250 390 Tel.: +43 2252 404-0
info.at@wittmann-group.com info@wittmann-group.com
www.wittmann-group.com www.wittmann-group.com

fiman | oocconmots

BP00000054 - 1,/2021



