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Editorial

Michael
Wittmann

Estimados Lectores,

Desde mediados del afio pasado, hemos mantenido un
blog escrito por Adrian Lunney, un conocido periodista, en
nuestro sitio web www.wittmann-group.com. “El Blog de
Lunney” nos habla de una variedad de temas contempo-
raneos en la industria del pléstico. En la edicion del 16 de
marzo, Adrian Lunney publicé a cerca de la evolucién de la
biénica y los desarrollos correspondientes a la industria de
transformacién de plasticos: la fabricacién de prétesis de
piel, corazones de pldstico y miembros artificiales de fibra
de carbono.

A primera vista, el manejo de estos productos pueden no
parecer encajar en los campos clésicos de nuestra empresa
debido al giro. Sin embargo, existe una clara asociacién con
nuestra sdlida cartera. Por ejemplo, nuestro sistema de tec-
nologia de inyeccién MicroPower se emplea frecuentemente
en el tratamiento de materiales costosos, materiales sinté-
ticos absorbibles en el drea de la ingenieria médica. Estos
plasticos sofisticados ascienden de 2.000 a 5.000 euros por
kilogramo, que se utilizan para los clips, tornillos y placas
para huesos. En tales aplicaciones, las ventajas de nuestro
sistema tnico de MicroPower, tecnologia de alta precisién
de moldeo por inyeccién se colocé de manera convincente,
ya que cada gramo de esos materiales se puede optimizar y
ahorrar.

La tecnologia MicroPower se present6 al publico a media-
dos de marzo pasado en la feria MEDTEC en Stuttgart. El
continuo aumento de la longevidad en los paises desarrolla-
dos y los rdpidos adelantos generales en ingenieria médica
estan abriendo nuevas posibilidades para el uso de Micro-
Power en la tecnologfa médica casi en forma semanal.

Mientras tanto, este afo ya ha tenido lugar en las ferias
mds importantes de plasticos como la NPE en Orlando. En
mas de 700 m* de superficie de exposicion, nuestra filial en
EE.UU. present6 una amplia seccién transversal de nues-
tra gama de productos. Maquinas de inyeccion de la linea
PowerSeries, fueron presentadas en todos los tamafios que
van desde MicroPower hasta la conocida MacroPower, asi
como la serie 8 de robots demuestran su versatilidad en una
sesién de practica de baloncesto que incluye una habil apli-
cacién de un robot que anota con la precisién de Michael
Jordan. Componentes de automatizacién bésicos en cinco
islas de trabajo completas, los robots posteriormente de-
mostraron que también pueden satisfacer las demandas que
les impone la industria del pldstico. Muchos otros productos
espectaculares e innovadores fueron presentados a los visi-
tantes de una manera entretenida e informativa.

Cordialmente, Michael Wittmann

Contenido

Moldeo por  E| proceso CELLMOULD®
inyeccion
Soluciones  Sjstema completo en Rumania
completas 2 - -
Templado  Registro completo
Castbilrual (2] Chbilimal Liwan
108 10.2
10.7 100
Auto-  IDécimas de segundo!
matizacion T
Granulacion
Serie My EcoPower" - Austria
EaF
Retrato
WITTMANN y
BATTENFELD
en Suiza.
(pdg. 14)
Retrato

Nuestra filial
Indli celebra
su aniversario.

(pdg. 15)

Retrato
... de WIBA
Colombia.

(pdg. 15)

WITTMANN innovations — 2/2012

Helmut Eckardt
habla de la fabrica-
cion de piezas lige-
ras a SCHRODER.
Pdgina 4

Bogdan Nestor
informa de las
inversiones de
PLASTICOM.
Pdgina 6

Zdravko Gavran
presenta los
nuevos desarrollos
TEMPRO.

Pdgina 8

Walter Klaus

en la produccion de
la tapa de WEIDEN-
HAMMER.

Pdgina 10

Denis Metral
habla del espacio
para molinos de-
bajo de la mdquina.
Pdgina 12

Cuarta parte de la
serie: Martin Varch,
Philips, responde
nuestras preguntas.
Pdgina 13



Moldeo por
inyeccion

CELLMOULD® de
2-componentes,
mdquina de
inyeccion de 400
toneladas de
fuerza de cierre.

CELLMOULD® para la tecnologia de piezas

de peso ligero

CELLMOULD® es el proceso de WITTMANN BATTENFELD para el moldeo de espuma
estructural con gasificacion directa. El proceso de desarrollo se baso en mds de

40 afios de experiencia en el moldeo de espuma estructural a través de agentes de
soplado fisicos. El nitrégeno se inyecta en la cavidad y por lo tanto forma produc-
tos espumados con una estructura celular fina y regular. Todos los componentes del
equipo son desarrollados y fabricados por WITTMANN BATTENFELD.

Helmut Eckardt

CHRODER Kunststofftechnik en Kierspe, Alemania,
S es una empresa de inyeccién a medida que forma

parte del Grupo de EBG privada Alemana. La empresa
en Kierspe tiene cerca de 70 empleados y cuenta con 33
maéquinas de moldeo por inyeccién que oscilan entre las 15
y 420 toneladas.

SCHRODER también tiene una empresa de Inyeccién en
la Republica Checa, con unos 90 empleados y 16 maquinas
de inyeccidn, con lo que el niimero total de empleados de
todas las empresas del grupo que se concentran en el mol-
deo por compresién e inyeccién de plasticos termoestables
es de aproximadamente 250.

Dag Hagby, CEO de las compafifas de SCHRODER,
sefiala: “Nuestra especialidad en SCHRODER en Kierspe
es el disenio de moldes y la produccién de productos de
inyeccién de complejos y con moldeos extremadamente

complejos” SCHRODER ya ha estado produciendo mol-
duras estructurales de espuma con inyeccién de gas desde
hace bastante tiempo. Este proceso ofrece varias ventajas
importantes:

¢ Lareduccién de peso.

¢ Eliminacién de las marcas de hundi-
miento.

¢ Bajas tensiones de moldeado.

¢ Baja distorsion.

¢ Mejora de la rigidez en el mismo
peso.

¢ Baja Presién de cavidades internas.

¢ Mejora de flujo de polimero por
medio del gas.

¢ Tolerancias estrechas.
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Alrededor del 70 % del negocio de SCHRODER se
encuentra en el campo automotriz, donde la tendencia
mds importante es la reduccién de peso. Esto se puede
lograr de varias maneras, ya sea reduciendo el espesor de
pared, lo que reduce la densidad de las partes, o median-
te el aumento de la funcionalidad. Para SCHRODER, la
espuma estructural con gasificacién directa es la solucién
adecuada para satisfacer las maés altas exigencias.

Reduccién de espesor de pared

La inyeccion del gas reduce la viscosidad del polimero.
Debido a la mejora de flujo de polimero, incluso cavidades

muy estrechas con un espesor de pared de menos de 2 mm

y largos caminos de flujo
puede ser llenado a pre-
siones cavidad inferior.

Reduccion
de la densidad

Cuando se inyecta el

gas, una presién explo-
tacién polimero normal-
mente no es necesario. La cavidad se llena por el polimero
completamente o casi completamente. La contraccién del
volumen es compensado por el agente de soplado fisico (gas,
que se utiliza en lugar de un agente quimico de expansién).
La reduccién de la densidad debe ser vista en relacién con
las caracteristicas mecénicas de los productos. Los produc-
tos de SCHRODER han constatado una disminucién de
densidad de alrededor de 10,7 %.

Funcionalidad creciente

Los componentes con secciones rigidas y suaves son pro-
ducidas por medio de la tecnologia 2-componentes. Las pie-
zas con secciones de sellado integrados se fabrican en una

operacion de un solo paso. Cuando se compara con inyeccio-
nes separadas y el montaje posterior de moldeo, la parte de
2-componentes pueden ser disefiados con peso extremada-
mente ligero. La mayoria de las piezas de SCHRODER
CELLMOULDP® estan hechos de PBT con 20 % de vidrio o
PP con carga mineral 20 %. Muchos otros polimeros tales
como PA, POM, PBT, OC, las mezclas de PC-ABS, TPE y
otros son utilizados en la produccion.

Equipos CELLMOULD®

En 2011 SCHRODER adqurié 5 nuevas méaquinas de mol-
deo por inyeccién, todo ello desde WITTMANN BATTEN-
FELD. Cuatro de ellas estdn equipadas con CELLMOULD®,

con el proceso de gasificacién directa desarrollado y construi-

do por WITTMANN BATTENFELD. Las maquinas CELL-
MOULDE® con fuerzas de sujecién de 300 y 400 toneladas
estan equipadas con 25 L/D de unidades de barril y husillo.
WITTMANN BATTENFELD suministra no sélo el equipo
en si, sino también a cualquier servicio para las maquinas y el
proceso. El argumento mds fuerte para la toma de Schroder
para trabajar con WITTMANN BATTENFELD fue el hecho
de que son el inico proveedor de maquinas con tecnologia
CELLMOULDE® especial en la formacién de espuma. CELL-
MOULDE® proporciona la tecnologia con algunas ventajas
adicionales para SCHRODER como:

¢ Calidad de la pieza: Las piezas son de
una estructura celular muy fina y regular.
El proceso es absolutamente fiable.

¢ Fécil programacién y control: Como to-
dos los ajustes de pardmetros para CELL-
MOULD® se hacen con el control UNI-
LOG B6, la programacion y operacién son
muy féciles. Todos los pardmetros CELL-
MOULD® se almacenan junto con los
parametros del molde. Los pardmetros
de control de calidad se visualizan en la
misma pantalla.

¢ Control de gas: El nitrégeno se inyecta a
través de una tuberia de inyeccion de gas.
La inyeccion de gas de control de proceso
estd situado directamente en la unidad de
inyeccion, por lo que no hay necesidad de
separar las unidades al lado de la mdquina.

¢ Bajo costo: El gas de inyeccién directa
normalmente se suministra a partir de
botellas de nitrégeno convencionales.
Antes de la inyeccion a ejecutar, el gasdebe
ser comprimido.

SCHRODER también decidi6 comprar un nitrégeno
combinado y la unidad de generador de presién de WITT-
MANN BATTENFELD. Este generador estd aspirando aire
ambiental que después se limpia, luego se seca, después se
separa en nitrégeno y oxigeno por medio de un sistema de
membrana y finalmente queda comprimido a 330 bar. Las
cuatro maquinas con tecnologia CELLMOULD® son sumi-
nistradas con el gas de este generador. El mismo sistema se
puede utilizar también para AIRMOULDY®, de la tecnologia
de gas asistido de WITTMANN BATTENFELD. o
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Moldeo por
inyeccion

Estructura de una
parte inyectada
con la tecnologia
CELLMOULD®.

CELLMOULD® de
2-componentes
integrado.

Dag Hagby,
Director General
de SCHRODER,
con un sistema
complejo de CELL-
MOULD® frente
de la mdquina
BATTENFELD
CELLMOULD® con
300 toneladas de
fuerza de cierre.

Helmut Eckardt
es el Jefe de Nue-
vas Tecnologias

de WITTMANN
BATTENFELD en
Meinerzhagen, Ale-
mania.



Soluciones
completas

Vista de la planta
de produccion
nueva PLASTICOM
con las mdqui-
nas de inyeccién
de WITTMANN
BATTENFELD,
robots y bandas
transportadoras
WITTMANN.

De izquierda a
derecha: Néstor
Bogdan, Director
de WITTMANN
BATTENFELD
Rumania, Gerente
de Produccion
Ovidiu Neacsu

de PLASTICOM, y
Constantin Neacsu
Gerente General
de PLASTICOM.

PLASTICOM obtiene ventaja con la ayuda

de WITTMANN BA

TENFELD en Rumania

PLASTICOM IMPEX SRL, con sede en Titu, Rumania, se convirtio en el primer
cliente de la filial WITTMANN BATTENFELD rumana. Inicié operaciones en 2009.
PLASTICOM fue fundado en 1993 por Constantin Neacsu, uno de los empresa-
rios con mayor dedicacion en el campo del procesamiento de pldsticos rumano.
Después de haber crecido a través de los arios, actualmente se ha convertido

en PLASTICOM, con mucho éxito y cada vez mds fiel tanto en los equipos auxiliares
WITTMANN y maquinas de inyeccion de plastico WITTMANN BATTENFELD.

Bogdan Nestor

n 2009,
PLASTI-
COM

comenzé su
colaboracién con
WITTMANN
BATTENFELD
SRL, la entonces
recién creada
agencia rumana
del Grupo WITT-
MANN. PLASTI-
COM decidi6 la
adquisicién de

dos mdquinas de
inyeccion WITT-
MANN BATTEN-
FELD, incluso
dentro de un
entorno econémi-
co dificil, ya que la
crisis financiera en
Rumania acababa
de empezar. Todos los clientes de maquinas de inyeccion
exigian la mejor calidad a los mismos precios, a pesar de que
los costos de materiales habian aumentado.

Los ejecutivos PLASTICOM revisando y analizando la
forma de solucionar las necesidades de sus clientes lograron
producir con mejor calidad y con los recursos de la maqui-
naria misma, pero a menor costo.

PLASTICOM todavia estaba usando 15 mdquinas WITT-
MANN BATTENFELD que tenfan entre 15 y 18 afos de
antiguedad. A pesar de que no eran suyas, los Ingenieros de
departamento de servicio técnico de WITTMANN BATTEN-
FELD se hicieron cargo de las viejas maquinas para man-
tenerlas funcionando continuamente. Este servicio es una
parte crucial de los avances de PLASTICOM.

En general, las piezas transparentes de PLASTICOM son
estéticas, usando materiales como ABS, PEHD, PS, PS. Las
partes elaboradas que no se amoldan a la perfeccion, son
simplemente chatarra. Como PLASTICOM no utiliza el
material triturado, el porcentaje de chatarra tuvo que ser
reducido considerablemente con el fin de satisfacer las ne-
cesidades de los clientes y competir con éxito en el mercado
de inyeccién.

Sistema de manejo de materiales

En 2010, se tomo la decisién de instalar un sistema
central de secado y carga de material que alimentara a las
madquinas de inyeccién, para entonces ya se contaba con 17
madquinas, por lo que nuevamente, se buscé la solucién
ideal a sus necesidades y optaron por los productos WITT-
MANN. Ahora, el sistema de manejo de materiales de
WITTMANN proporciona el material para las dos plantas
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de producciéon PLASTICOM, alimentando méquinas anti-
guas y nuevas. El sistema se compone de dos bombas GM
09 y dos filtros XMB que controlan dos circuitos de vacio.
Las bombas se conectan a través de un manual de 3 vias de
la vélvula, y si una de las bombas debe cerrar, el vacio se
mantiene funcionando a plena capacidad por la otra bomba.
Ademas, el sistema contiene un secador DRYMAX E battery,
tres tolvas de material SILMAX (con capacidad volumétrica
de 100, 150 y 300 litros) y un cédigo RFID estacién de aco-
plamiento con 7 entradas (cada uno de ellos con 6 puntos de
salida).

Los cargadores de materiales se han elegido con respec-
to al rendimiento de la mdquina de inyeccién respectiva,

dando lugar a diferentes modelos de cargadores de la serie
FEEDMAX de WITTMANN en diferentes tamafios. Como

no todas las méquinas procesan masterbatch, sélo ocho
sistemas de dosificacién volumétrica DOSIMAX tuviero
que ser adquiridos. El sistema de red de control eMax/24
WITTMANN ha demostrado ser muy estable es la solucién
mds adecuada.

Debido a la reciente adquisicién de otras cuatro méqui-
nas de inyeccidn, el sistema de secado y transporte se
incremento el afio pasado, incluyendo la compra mas de un
controlador de red eMax/24.

La produccion automatizada

También en 2010, comenz6 la produccién PLASTI-
COM con 2 moldes que se utilizaron exclusivamente en la
produccién de dos de sus grandes maquinas WITTMANN
BATTENFELD. Estos producen piezas las 24 horas al dia,
funcionando, incluso los fines de semana. Aun asi, PLASTI-
COM no podia producir el nimero de piezas necesarias por
el cliente.

Como resultado, adquirieron dos Robots WITTMANN
W833 con la herramienta de fin de brazo apropiada. Des-
pués de haber trabajado durante dos meses sin la automati-
zacidn, la produccién incrementd inmediatamente en un 20
% después de la introduccién de los robots WITTMANN al
proceso. Esta fue una mejora increible, y era exactamente
lo que PLASTI-
COM buscaba.
Los robots estan
equipados con
ejes Y telescdpi-
Cos para que no
se interfiera con
la instalacion de
la gria en la sala
de operacién.

En cuanto a los
resultados

Ademds de los
productos antes
mencionados,
PLASTICOM
también adquirié
varios termorre-
guladores WITT-
MANN de la
serie TEMPRO.

El Gerente
General Cons-
tantin Neacsu
dijo estar muy
satisfecho con el
equipo comprado
a WITTMANN
BATTENFELD
Rumania. Se des-
taca el excelente
apoyo v la aseso-
ria técnica dada
por el proveedor.
Dice que esta
colaboracién sin duda va a continuar durante mucho tiem-
po. Asi mismo el Gerente de Produccién Ovidiu Neacsu
anade: “Hemos duplicado nuestra produccién desde 2010,
esto significa que han producido el doble de la cantidad de
material plastico, y no tengo ni idea de lo que podriamos
haber logrado sin nuestro sistema centralizado de dema-
nejo de materiales WITTMANN. Este sistema hace su
trabajo de manera excelente — mas alld de todas nuestras
expectativas” ¢
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Soluciones
completas

Por razones de
ahorro de espacio,
los diferentes
componentes del
sistema central de
secado y transpor-
te estdn instalados
en una plataforma.

Algunos deta-

lles del sistema
central: estaciones
de filtros XMB y la
estacion coples (iz-
quierda) y filtros.

Bogdan Nestor
es el Director de
WITTMANN
BATTENFELD SRL
en Bucarest,
Rumania.



Templado

Una mirada en el
funcionamiento
interno de un
Termorregulador
de WITTMANN de
doble zona con
los distribuidores
integrados. Desta-
cando la distribu-
cion de uno de los
dos circuitos de
regulacion de tem-
peratura entre dos
circuitos de flujo.

La funcién de osci-
loscopio permite la
grabacion de la
temperatura (a la
izquierday), la pre-
sion/las caracte-
risticas de flujo
(derecha). Las imd-
genes del centro
indican la medi-
cion de cuatro velo-
cidades de flujo en
la pantalla de un
TEMPRO plus D de
doble controlador
de zona.

Termorreguladores: la confianza es
buena, el control es atin mejor

Monitorear previamente los
pardmetros del proceso es un
requisito previo y fundamental
para mejorar y mantener la
calidad del producto y estruc-
turar los tiempos de ciclo. WITT-
MANN ofrece innovaciones re-
lacionadas con el ambito de la
regulacion de la temperatura.
Zdravko Gavran

1 registro de pardmetros de proce-
Eso es esencial para el seguimiento

de los errores de produccién. El
porcentaje de temperatura, presién y
flujo son igualmente importantes aqui.
Los aumentos no deseados o los descen-
sos de temperatura durante la produc-
cién afectan directamente a la calidad
de las piezas. Tales cambios en la tempe-
ratura puede, a su vez, ser causada por
condiciones de presion y flujo.

La funcion del osciloscopio

Si se produce un cambio duradero
en la temperatura del molde e inicial-
mente pasa desapercibido (por ejem-
plo, durante un turno de noche), la
hora exacta de la desviacién se puede
determinar por medio de las curvas de
temperatura, presion y caudal suminis-
trados por la funcién de osciloscopio de
TEMPRO. Estas grabaciones permiten
que sea mds facil determinar las causas
de las desviaciones.

Constricciones debido a los dep6sitos
en los canales de control de temperatura
se indican por la presion de la bomba y
la mayor velocidad de flujo. Las Fallas de
la bomba se indican mediante la presién
de la misma y la reduccién de caudal, y
las causas de errores no relacionados
directamente con el controlador de tem-
peratura también puede ser localizado.
Si existe un fallo en el canal caliente
hace que la cavidad se sobrecaliente,
por ejemplo, esto podria ser debido a la
insuficiente disponibilidad de agua fria
para el termorregulador y evite enfriar
la cavidad. Sobre la base de esos andlisis,
en ultima instancia es posible iniciar las
medidas adecuadas de control de cali-
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dad para ayudar a prevenir errores en el futuro. Por ultimo,
pero no menos importante, la funcién de osciloscopio puede
utilizarse para controlar las piezas fabricadas. Si los valores
de produccién de piezas grabadas durante un perfodo de
tiempo determinado cumplen las especificaciones, las partes

relacionadas se pueden ordenar por completo.

60.

Andlisis completo

Para obtener el andlisis completo de los pardmetros del
proceso, las tasas de la temperatura, la presién y el flujo
registrados por el dispositivo se puede transferir ficilmente
a través del puerto USB estdndar del TEMPRO plus D a
un dispositivo de almacenamiento
(memoria USB). Este almacenamiento
de datos es de las dltimas 24 horas. Los
datos recogidos durante las operacio-
nes en curso también se pueden grabar
directamente en una memoria USB
hasta que su capacidad de memoria se
haya agotado. Estos datos completos
pueden ser facilmente transferidos a
una computadora y pueden ser pro-
cesados desde esa ubicacién por medio
de un software WITTMANN desarro-
llado especificamente para ello. Este
instrumento también puede ser uti-
lizado como soporte de servicio para
la rapida solucién de los problemas de
control a largas distancias.

Medicion de flujo de doble

Si es empleado un solo circuito de
regulacion del controlador de tempera-
tura, el procedimiento habitualmente
es conectar los canales de refrigera-
cién en serie al molde. Si un usuario
desea conectar varios circuitos de flujo,
conservando el uso del controlador
de temperatura de un solo circuito,
necesitard un distribuidor. Esta unidad
distribuye el circuito de regulaciéon de
la temperatura existente entre los dos
circuitos de flujo que a su vez permiten
el flujo a través del molde a través de
una conexién paralela.

Tal distribuidor puede ser integra-
do en los modelos D90, D140 y D160
de la serie TEMPRO con el propdsito
de medicién de flujo doble, que per-
mite manejar al mismo tiempo flujos
independientes a través de los dos

“sub-circuitos” Esta medicién de flujo
dual es también posible para los ter-
morreguladores de doble circuito. Asf
como la distribucién de los circuitos
de regulacion de temperatura indivi-
dual, hay un total de cuatro circuitos
de flujo, de tal forma que las velocida-
des de flujo pueden ser registradas por

10.2

Ve

Wi Wmes  mm
b S b

separado.

Todos los caudales de los circuitos
de regulacion de la temperatura pue-
den ser mostrados de forma continua
por el dispositivo a fin de permitir la
evaluacion y andlisis de los flujos en el
molde.
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Templado

Zdravko Gavran
es el responsa-
ble del drea de
Soporte Técnico
de Ventas del
Departamento de
Termorreguladores
en WITTMANN
Kunststoffgerdte
GmbH en Viena,
Austria.



Automatizacion

Un robot W737de
inserto lateral de
alta velocidad
quita ocho tapas
de pldstico del
molde de inyeccion
y los pasa a una
unidad de transfe-
rencia y alineacion,
cual sea el caso.

10

Producciéon automatica de tapas y envases
a la velocidad de la luz

En WEIDENHAMMER envases de pldstico (WPP) ubicada en Zwenkau,
Alemania, se utiliza un innovador sistema de refrigeracion para fabricar
tapas de recipientes de PP completamente libres de distorsiony con

ciclo de tiempo lo mads corto posible. Esto requiere de una automatizacion
capaz de realizar secuencias tan cortas, en décimas de segundo.

Walter Klaus

a produccion de tapas para enva-
Lses de alimentos, con didmetros

de 80 a 110 milimetros, parece
trivial a primera vista, pero de ninguna
manera es asi. Las especificaciones para
este proyecto en particular son espe-
cialmente exigentes.

Al inicio del proyecto, WEIDEN-
HAMMER y WITTMANN ya habfan
acordado una serie de condiciones
generales que no serian modificables.
Estas incluian la recuperacién de la
inversién que deberia proporcionar el
sistema de automatizacién, un tiempo
corto, con tiempo de ciclos garantiza-
dos y un precio fijo total. El proceso
en si estaba lleno de detalles dificiles.
Todas las piezas habrian de permanecer
intactas y sin deformaciones, no s6lo
durante la extraccién y la manipulacién,
sino también durante el apilamiento
ento en cajas de cartén y en la posicién
adecuada. Esta fue una de las condicio-
nes previas para un proceso que tiene
que ser libre de defectos de forma duradera. Los recipientes
de alimentos con tapas de este tipo son sellados 230 veces
por minuto, una velocidad que requiere una parte impe-
cable. Ademds, todo el sistema tenia que ser construido y
pre-equipado para permitir su utilizacién posterior en IML
(etiquetado en molde) en el modo de términos de la meca-
nica, asf como el control y la tecnologia de programacién.
Incluso, el cambio a este modo de produccion tenia que ser
basado en la demanda, y la posible adaptacién simple, sin
grandes modificaciones. Esta opcién de conversion no podia
alargar el tiempo de ciclo originalmente definido para la
aplicacidn e instalacion de la tapa.

Para WEIDENHAMMER, habia razones obvias decon-
ceder a WITTMANN el contrato para este sistema. De
acuerdo con Maurizio Conte, gerente de operaciones de
WPP, estas razones fueron “la tecnologia moderna, servicio
de orientacién y una buena base para la comunicacién, jun-
to con una equilibrada relacién calidad-precio.

Para nosotros fueron igual de importantes las expe-
riencias positivas recavadas por nuestra planta afiliada en
Hockenheim con WITTMANN por més de dos anos, y los
excelentes resultados dados por un sistema disefiado de
manera similar”

El concepto de produccion

El sistema consta de una maquina de inyeccién totalmente
eléctrica, una herramienta de 8-cavidades, y una célula de
automatizaciéon WITTMANN con un robot W737 de alta
velocidad, un robot servo modelo W732 de cuatro ejes y
una unidad de clasificacion y transferencia para el empaque
de las tapas en cajas de cartén. Thorsten Sturm, director
de operaciones de WPP en Zwenkau, explica el uso de la
mdquina de inyeccién totalmente eléctrica con “cincuenta
por ciento de ahorro de energfa en comparacién con las
mdquinas totalmente hidrdulicas, y un riesgo mucho menor
de la contaminacién de las piezas fabricadas para la industria
alimentaria” En caida libre caen de las tapas del molde y la
alineacion posterior se clasifica con el dispositivo de mannejo
de automatizacién apropiado, lo cuél proporciona una venta-
ja adicional de reducir al minimo el riesgo de contaminacion.
Ademds, la maquina eléctrica ayuda a reducir el consumo de
energia, una cualidad que es considerada y a la que le dan una
especial atenciéon en WEIDENHAMMER.

Las producion de las diferentes tapas en esta instalacién
tienen un espesor de pared de 0,5 mm y un didmetro de
hasta 104 mm. Se tienden a deformar tanto en el proceso de
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produccién (enfriamiento en la herramienta) y el proceso de
contraccion posterior. La distorsién se evita mediante una
tecnologia de refrigeracién que permite la inyeccién extrema-
damente corta y con tiempos de enfriamiento muy rapidos.
La deformacién durante la contraccidn se evita con el manejo
rapido y el almacenamiento seguro y estable dentro de la caja.
La solidificacion rdpida de PP, que tiene un indice de fusién
alto, requiere un sistema de refrigeraciéon que mantiene las
cavidades de la herramienta del acero a una temperatura baja
constante, inmediatamente disipa el calor introducido por la
masa fundida. Esto se consigue por las paredes muy delgadas
entre los canales de refrigeracion y el interior de las cavidades,

y el agua se enfrfa a 12 °C durante la transferencia de energfa.

Aceleraciona 7 g

Las tapas se fabrican en la herramienta de 8 cavidades que
se retiran por un robot W737 lateral con un disco de alta ve-
locidad basado en el probado W-Drive. Optimizado para este
tipo de situaciones, esta tecnologia alcanza aceleraciones de
hasta 7 g. Los trazos de insercién y retirada tienen cada uno
una longitud de 800 mm.

A pesar de una rampa de aceleraciéon muy pronunciada, la
velocidad maxima se mantiene durante un tiempo muy corto
antes de que el robot sea llevado a un punto muerto de nuevo
por una rampa de deceleracién igualmente empinada con el
fin de eliminar la parte, para lo cual un trazo de desmoldeo
no es necesario. Las unidades de vacio de succién abren el
camino durante la insercién. Tan pronto estas unidades han
alcanzado la posicion de la tapa se expulsa y se transfiere a
ellos. Esto consigue un tiempo de eliminacién de 0,6 s,
medido desde que el “molde estd abierto” hasta la sefial
cuando el “molde se cierra” Formando parte de la funciona-
lidad estdndar, el SmartRemoval del sistema de control de
WITTMANN, esta técnica permite que el operador empuje
un botén para lograr el tiempo mds breve posible de la
expulsion de la pieza.

Para la pinza es indispensable un disefio extremadamente
ligero y de alta rigidez,que se consigue por medio de una cons-
truccion de aluminio calculado con precision. Para el robots
W737 de alta velocidad, también las masas en movimiento son
necesarias para ser minimizadas y lograr grandes aceleraciones.
Las piezas desmontadas se transmiten a una unidad de agarre
y la transferencia cuya cinemética se mezcla con la tecnologfa
mas simple accionada con un movimiento rapido.

En dos segundos, las piezas se transfieren en dos filas, cada
una con capacidad de cuatro partes, y luego se distribuyen
entre los cuatro pistas paralelas, mientras que, simultinea-
mente, la transferencia de una nueva ronda se prepara. Las
piezas inyectadas se colocan en bandas transportadoras
clasificadas y son luego recogidas y alineadas de manera que
puedan ser tomadas por un robot W732 estandar con cuatro
ejes servo que se apilan en una caja de cartdn. Si la transfe-
rencia extremadamente rdpida en la herramienta hace que las
tapas se conviertan con respecto al punto medio tedrico, esta
desviacién se compensa mediante el contorno de los carriles
de guia en las cintas de clasificacion.

En su camino fuera de la herramienta, y antes de la trans-
ferencia de la parte, tanto en la pinza de removido como en la
pinza de transferencia. El aire ionizado elimina por completo
cualquier carga electrostdtica en las partes, reduciendo asi
su contaminacién por particulas de polvo en el ambiente. EI
proceso también permite la descarga de los patrones de alma-
cenamiento precisos y estables de forma duradera en la caja
de cartdn sin que las partes que se repelen entre si y cambien
de posicion, que es crucial para evitar la distorsiéon durante
la contraccién y el consiguiente enfriamiento. Los sensores
toman colores diferentes para comprobar la correcta posicion
y cantidad de las piezas depositadas en la caja de cartén. Una
division de tareas entre las tres unidades basicas, ha permiti-
do alcanzar el tiempo especificado, y aseguré el ciclo total de
cuatro segundos.

Los tiempos cortos de puesta en marcha

El sistema completo, que consta de la unidad de extraccién
de mecanismo de transferencia rapida, y cintas de seleccién,
se integra con un bastidor. Esta tecnologia modular permite
no s6lo una transferencia rapida y segura de las piezas,
sino también la programacién y la colocacién de una de las
posiciones de agarre individuales durante la produccién en
WITTMANN.

Resultando muy beneficiosa durante el funcionamiento,
la estructura de los robots y la vinculacién del programa de
control ha contribuido de una manera especial al proceso de
rapida puesta en marcha. Los dispositivos funcionan en lo
que se conoce como el “apretén de manos” principio: En este
caso, el robot W737 se define como la “maestro” responsable
de controlar las funciones basicas del robot W732, asi como
la transferencia de la unidad y la clasificacion. Las funciones
del programa de arranque/paro, pasando a la posicién inicial,
ajuste de paro y de paro de emergencia, por lo tanto se puede
acceder desde un TeachBox para toda la instalacion.

La tecnologia de instalacién y puesta en marcha ha sido re-
cibida con gran entusiasmo en WPP en Zwenkau. De acuerdo
con Maurizio Conte, “un nuevo proyecto de WITTMANN
disefiado de manera idéntica, se estd poniendo en marcha en
nuestras instalaciones”” ®
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Automatizacion

La transferencia y
la unidad de ali-
neacién con una
barra ionizante
recibe y distribuye
las ocho tapas

en dos segundos
a cuatro pistas
paralelas.

Un robot servo
W732 elimina las
tapas de pldstico
de la cinta de
clasificacion y las
apila de acuerdo
con una formacion
especial en la uni-
dad de empaque.

Walter Klaus

fue Director Técni-
co de WITTMANN
Robot Systeme
GmbH en Schwaig,
Alemania, hasta
su jubilacion

en 2008.

1



Granulaciéon

Puntos de vista de
las aplicaciones
que utiliza el moli-
no MAS2 Auger de
WITTMANN a pie
de mdquina.

Denis Metral

es el Gerente
Internacional de
Produccién de
Molinos en WITT-
MANN BATTEN-
FELD SAS France
en Seyssinet-
Fariset.
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Molino a pie de maquina

Colocando el molino bajo la mdaquina es un
meétodo que ofrece algunas ventajas relevantes
para los procesadores de pldsticos. WITTMANN
estd desarrollando una amplia gama de moli-
nos de a pie de mdquina.

Denis Metral

ay muchas ventajas para reciclar el material en
Hlinea, y un nimero creciente de clientes que estan

interesados en la colocacién de un molino a pie de
maquina de inyeccién. Un molino se puede integrar com-
pletamente en la maquina, dando asi acceso libre al proceso
de la Méquina. Esto reduce la huella de los equipos de pro-
duccién, y lleva a que las condiciones de trabajo sean mas
cbémodas, reduciendo al minimo la generacién de ruido, que
se limita en el marco de la Inyectora. Hay ventajas adiciona-
les de la colocacion de molino directamente bajo el molde:

¢ Sin costo de mano de obra.

¢ Instalacién compacta en comparacién con
una banda transportadora junto a la mdquina.

¢ Las coladas son 100 % recicladas en linea sin
el riesgo de contaminacioén.

¢ Se puede instalar un dispositivo de conexién
de seguridad del molino a la maquina, el molino
so6lo funcionar4 si se coloca correctamente en
la maquina — de sacarlo de su posicién de
operacion se detienen por motivos de seguridad.

Los diferentes modelos de molino de la serie WITT-
MANN estén disponibles para la serie Minor y Junior, mo-
linos sin pantalla, asi como para el molino MAS2 que es un
complemento ideal para el reciclaje en la linea de plasticos
suaves a medios y plasticos duros.

Molino MAS2 Auger

El Molino MAS2 auger de WITTMANN es de un mode-
lo convencional que permite que se coloque directamente

debajo de la superficie del molde de la maquina de inyeccién.

La cdmara de corte de 247 x 255 mm. y el rotor abierto son
idénticos para el modelo MAS2 (3 cuchillas en movimien-
to y 2 cuchillas fijas). La baja velocidad de rotacién de 200
rpm garantiza uniformes moliendas de triturado. El molino
MAS2 Auger esta disponible con una abertura de tornillo
en canal de gran tamano (600 x 280 mm) de espacios mas
amplios. Para el procesamiento de materiales blandos, el
molino dispone de un cuchillo que se encuentra por encima
del tornillo para evitar huecos grandes y piezas mds suaves
y faciles de envolver alrededor del tornillo. Hay muchas op-
ciones disponibles para satisfacer las necesidades especificas
del cliente:

¢ METALSTOP - deteccién de metales.
¢ Indicador de nivel alto.
¢ Conector para refrigeracioén por agua.

¢ Tolva directamente en la boca de alimentacién

del sinfin de robot o un cargador de material.
¢ Altura de 524 mm de alimentacion de la garganta.
¢ Caja de control remoto.

Como una opcion especial, los molinos WITTMANN
también pueden ser equipados con los llamados ARS (siste-
ma automadtico de auto reversa ). El ARS ofrece un procesa-
miento 6ptimo para una operacién continua y puede ayudar
a evitar paradas debido al bloqueo.

Si se detecta una sobrecarga por cambios en el amperaje
o la velocidad, el motor se detiene y se invierte para eliminar
la parte que causé la obstruccion y luego se vuelve de nuevo
hacia delante. Esta funcién se lleva a la mds alta seguridad
de proceso. ¢
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Serie

Austria:
Philips se beneficia con la EcoPower

Royal Philips Electronics tiene numerosas filiales en todo el mundo.

El Grupo cuenta con un Centro de Competencia y Desarrollo de Consumer Lifestyle
en Klagenfurt, Austria.

My EcoPower

Parte 4

Entrevistado:
Martin Varch

Pusto/Departamento:
Ingeniero de Procesos
Compariia:
Philips
Ubicacion:

Klagenfurt, Austria Martin Varch Inge-
niero de Procesos
de Philips y “su”
mdquina de inyec-
cion EcoPower.

¢ ;Qué tamario y especificaciones quinas hidrdulicas y eléctricas. o ;Cudles son las caracteristicas
tiene su mdaquina WITTMANN Nuestros resultados sefialaron de diserio favoritas en el mdqui-

BATTENFELD EcoPower? la adquisicién de una méquina na EcoPower 55?

Tenemos una EcoPower 55/350 H, EcoPower. Nos gustan las paginas de

UNILOG B6°. usuario y las opciones res-

o ;Cudles eran sus expectativas pecto a la configuracion de la
* ;Quién es Philips? con su EcoPower 55? interfaz de la mdquina. Esto

Royal Philips Electronics, con Tenemos el objetivo de conse- hace que sea una operacién

sede en los Paises Bajos es guir reduccion del tiempo de mucho més fécil para nues-

una empresa que ofrece una ciclos, reduccion del consumo tros operadores.

amplia variedad de productos de energia y una reduccion de la

para el cuidado de la salud y el refrigeracion. ¢ ;Han tenido otros beneficios?

bienestar. Nos parece que tenemos un

o ;Cudles son los resultados entorno de trabajo mas limpioy
¢ ;Qué marcas de mdquinas de reales? mucho mejor en compara-

inyeccion tienen actualmente? Hemos logrado la estabilidad cién con el equipo totalmente

WITTMANN BATTENFELD necesaria del proceso de pro- hidraulico.

y Engel. duccién.

¢ ;Qué cambios sugiere para la
o ;Por qué decidieron comprar ¢ Cudntos moldes suelen usar en serie de mdquinas de inyeccion

una maquina EcoPower? su WITTMANN BATTENFELD EcoPower?

Hemos llevado a cabo una in- EcoPower 55? Consideramos que puede ser el

vestigacion comparando las ma- Siete moldes. ajuste de altura automatico.
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Retrato

Cuatro directivos,
que persiguen un
objetivo comiin
(de izquierda a
derecha): Werner
Biirli, WITTMANN
Kunststofftechnik
AG (Kaltbrunn,
Suiza), Michael
Wittmann, WITT-
MANN Kunststoff-
gerite GmbH
(Viena, Austria),
Georg Tinschert,
WITTMANN
BATTENFELD
GmbH (Kotting-
brunn, Austria),
Thomas Robers,
BATTENFELD
Schweiz AG
(Volketswil, Suiza).
(Foto: M. Flury)

BATTENFELD
Schweiz en Volkets-
wil (izquierda) y
WITTMANN en
Kaltbrunn.

14

Suiza: WITTMANN y BATTENFELD trabajan
hombro con hombro

El Grupo WITTMANN estd representado en Suiza por dos empresas: BATTENFELD
Schweiz AG, con sede en Volketswil, responsable de ventas y servicio de mdqui-
nas de moldeo por inyeccion, y WITTMANN Kunststofftechnik AG, con sede en
Kaltbrunn y especializada en la automatizacion y periféricos. Ambas compaiiias,
sin embargo con frecuencia se encuentran trabajando en estrecha colaboracion,
con lo que justificar su lema de “One-stop shopping”.

1 proceso de disefo para la eficien-

cia de las maquinas de inyeccién
de pléstico no sélo requiere de equipos
de primera clase, sino también la
capacidad de ajustar coherentemente
los diversos medios de produccién,
tales como maquinas de procesamien-
to, automatizacién y periféricos. Las
empresas globales del Grupo WITT-
MANN han tenido en mente el llevar a
cabo el objetivo de tener siempre todos
los elementos necesarios de una planta
de produccion para el beneficio de sus
clientes. Sélo una adecuada capacidad
de combinar los conocimientos téc-
nicos de las distintas dreas de proce-
samiento de plasticos pueden lograr
soluciones especificas para el cliente,
que en realidad ganan el nombre de
“solucién”

En este sentido, con sede en Suiza
por primera vez las empresas del Gru-
po WITTMANN se presentaron en
un stand en conjunto en la feriade plas-
ticos de este aiio en Suiza. Se exhibie-
ronn dos maquinas de inyeccién con
los novedosos sistemas eléctricos, cada
una equipada con robots y periféricos.
Entre ellas una Mdquina EcoPower con
un robot W823 para producir una parte
técnica, y un sistema MicroPower con
un robot SCARA W8VS2 para produ-
cir un clip médico de 2 mg de peso.

En términos de tecnologia de con-
trol, los robots, los termorreguladores
y otros periféricos eran plenamente
integrados en las areas de fabricaciéon
respectivos. La presentacién en Swiss
Plastics 2012 dio a cada una de las dos
companias la oportunidad de demos-
trar su competencia con todo el sis-
tema para el publico profesional ahi
presente.

Tanto las dreas de fabricacién alta-
mente integradas sirvieron para simbo-
lizar la colaboracién constructiva entre
WITTMANN y BATTENFELD.

Werner Biirli, Director General
de WITTMANN Kunststofftechnik y
Thomas Robers, Jefe de Ventas y Direc-
tor General de BATTENFELD Schweiz
también comentaron la manera muy
similar de operar en las competencias
bésicas de sus empresas, no dejando
ninguna duda de que persiguen los
mismos objetivos.

“Nosotros proporcionamos las mé-
quinas de inyeccion, que junto con
la automatizacion personalizada de
WITTMANN vy los equipos peri-
féricos, componen los sistemas de
inyeccién que ofrecen un alto valor
econdémico’, declara Thomas Robers.
Werner Biirli destaca ademds la nece-
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sidad de considerar las mdquinas de
procesamiento y periféricos como dos
aspectos de un solo esfuerzo hacia la
experiencia en sistemas: “Nos ocupa-
mos de la gestion de la temperatura en
las herramientas, el secado y trans-
porte de materiales, y, por supuesto,
la automatizacién de la aplicacién. En
todas las dreas, tenemos los mejores
productos del mercado.

De mayor importancia, sin embar-
go, es nuestra experiencia en sistemas
que nos permite dar cuenta de los
procesos completos, asi como de lo-
gistica. De esto, podemos desarrollar
una solucién que maximiza el valor
anadido para el cliente” @



India celebra sus primeros 5 anos de éxito
Bl o

esde su incorporacion formal en

diciembre de 2006, WITTMANN
India se ha cambiado el nombre a
WITTMANN BATTENFELD India
Pvt. Ltd. Desde su fundacion, la
empresa india ha experimentado un
crecimiento ininterrumpido. Esto no
solo se refleja en su presencia en el
mercado, sino también en el crecimien-
to de su equipo, que ha superado los
35 empleados. Situada en la India hoy
en dia, WITTMANN BATTENFELD
India es independiente del desarrollo de
soluciones personalizadas de automa-
tizacién, y es el lider en el desarrollo de
robots lineales.

El Director General de WITT-
MANN BATTENFELD India, Nanda
Kumar, sefala: “Los procesos de pldsti-
cos indios son innovadores y exigentes,
que requieren el liderazgo tecnolégico,
junto con un servicio excepcional y
tiempos de respuesta cortos. Estamos
orgullosos de haber logrado exactamen-
te esto en un entorno exigente y dificil
y por supuesto que estamos tratando de
desarrollar ain mds nuestra posicién
en el mercado mediante la promocién

de los demas pro-
ductos en nuestro
extenso portafo-
lio. El mercado
de los plésticos
de la India ha
crecido constan-
temente durante
los tltimos afios
por cifras de dos
digitos, y hemos
sido capaces de
crecer a un ritmo
atn mayor”

Nanda Kumar
no solo ve un gran
potencial para un
mayor crecimiento
en los robots y la
automatizacién,
sino también en el campo de los siste-
mas centrales de secado y transporte de
resinas con el correspondiente control
de los robots WITTMANN M7.2.

El también confia en las maquinas
de inyeccién EcoPower, asi como la
automatizacién de las maquinas de
moldeo por soplado, tendran un impac-

to fuerte en el mercado
indio. Hoy en dia, la
industria del plastico
india estd buscando
equipos de ahorro de
energfa para poder
reducir los costos de
fabricacion. En este
caso, WITTMANN
BATTENFELD esta causando un gran
impacto debido a su compromiso de
lograr el menor consumo posible de
energia en sus equipos. Para satisfacer
la creciente demanda de la industria
del plastico en India, WITTMANN
BATTENFELD India, una vez mds amplia-
rd su capacidad de fabricacién en 2012. ¢

Colombia: WIBA Colombia se establece en el mercado

La feria Colombiaplast celebrada

en Bogota en 2008 produjo la
inauguracién de un canal local para

la distribucién de los productos de
WITTMANN BATTENFELD. Este
ambicioso proyecto desde entonces ha
crecido hasta convertirse en la orga-
nizacién de la empresa colombiana de
ventas.

WIBA Colombia fue establecida por
la sugerencia de Carlos Chavez, quien,
como director general de la filial mexi-
cana del Grupo WITTMANN en el
momento, quiso ampliar las activida-
des de la empresa para América Latina.

Por razones estratégicas, la ex-
pansion se inici6é en Colombia con el
objetivo de lograr nuevamente el éxito
que Carlos Chavez ya habia logrado
en la filial en México. En 2011, WIBA
Colombia finalmente comenzé sus
operaciones como empresa inde-
pendiente. El establecimiento recién
fundado recibié el apoyo crucial de
WITTMANN BATTENFELD México

en términos de logistica, repuestos y

servicios. La industria del pléstico en
Colombia tiene un gran potencial de
procesamiento. La demanda de equi-
pos periféricos (que van a completar
los sistemas de manejo de materiales),
los sistemas de IML y las maquinas de

inyecci6n de pldstico estan en aumento.

Un niimero de importantes companias
en el sector de plasticos dependen de
los robots y otros equipos periféricos
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del Grupo WITTMANN, cuya com-
petencia como socio tecnoldgico se
mantiene en la mds alta consideracion.
Las relaciones y negociaciones con los
clientes son mantenidos por el depar-
tamento de servicio técnico también,
lo que contribuye a la relacién de con-
fianza genuina que ha surgido entre los
clientes y el equipos de servicio técnico
de WITTMANN BATTENFELD.

El personal estd compuesto en
su totalidad por ingenieros con una
formacién técnica o quimica. En 2012,
La Directora General Sublema Rios
formul6 como objetivo de la com-
paiiia la posicion de WITTMANN
BATTENFELD permanentemente
como el mayor proveedor de equipos
periféricos y maquinas inyeccién en
el mercado colombiano.

La companiia presentara en conse-
cuencia sus productos a los profesiona-
les de la industria del plastico del 1 al 5
de octubre de 2012 en Colombiaplast
(ntumero de stand de exposicién 1718). &

Retrato

El equipo indio
con Nanda Kumar
(primera fila,
tercero desde

la izquierda) y
Domenik Nikollaj,
Gerente de Ventas
de Asia en Viena,
Austria (primera
fila, el segundo de
la derecha).

Las nuevas
instalaciones

de WITTMANN
BATTENFELD India
en Chennai.

Fila trasera:
Willington Guzmdn,
Carlos Mendoza,
Jorge Lopez.
Primera fila:
Jairo Mantilla,
Directora General
Sublema Rios,
Estrid Gonzdlez
(de izquierda a
derecha en cada
caso).
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