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Vertikalmaschinen im Dienst der Verkehrssicherheit

auf ABS-Radsensoren

Alfred Teves, Namensgeber und Griinder von ATE-Teves, stellte europaweit
erstmalig hydraulische Bremssysteme her und entwickelte sie zu elektronisch-
hydraulischen Systemen weiter. Von entscheidender Bedeutung fiir die
Funktion heutiger Bremssysteme sind Raddrehungssensoren. 24 Millio-
nen davon werden jahrlich bei Conti-Teves in Ungarn hergestellt. Die
Vertikalmaschinen ENGEL insert spielen dabei eine wichtige Rolle.

Das Zweigwerk von Conti Teves im westungarischen Veszprem beschéftigt rund 1000 Mitarbeiter
in der arbeitsintensiven Produktion von ABS-Sensor/Kabel-Einheiten.

>> Durch SpritzgieBen lassen sich nicht
nur Vollkunststoff-Kombinationsteile automa-
tisiert herstellen, sondern auch Formteile aus
ganz unterschiedlichen Materialien montieren.
Es ist dies die Kombination von kompakten
Metallteilen oder flexiblen Kabeln mit Kunst-
stoffbauteilen. Metall-Kunststoff-Verbunde z&h-
len dazu ebenso wie die Herstellung von Ste-
cker-Kabel-Einheiten. Die Rationalisierung durch
direktes Aufspritzen der Bauteile hat in den
letzten Jahren die mechanische Montage aus
Einzelbauteilen fast vollstandig ersetzt.

Ein herausragendes Beispiel fUr eine GroB-
serienmontage von Sensoren und Prézisions-
komponenten fur PKW-Bremssysteme finden
wir im ungarischen Zweigwerk des deutschen
Autozulieferkonzerns Continental-Teves in Ves-
zprem. Es geht dabei um Systeme wie ABS,
ESP oder ASP, die heute weitgehend zur Stan-
dardausriistung moderner Automobile gehdren.
Alle genannten Systeme erflillen ihre Funktion
in Abhangigkeit von der Messung der Radum-
drehung, bzw. aus der Analyse der der Dre-
hungsunterschiede der einzelnen Rader an
einem Auto. Elektronische Recheneinheiten lei-
ten aus der Messdatenerfassung Aktionen zur
Stabilisierung der Fahrzeugbewegung ab, z.B.
durch den selbstandigen Bremseingriff oder
die Motordrosselung. Abhangig vom Automo-
dell und dessen Abmessungen sind die Sen-
sorkabel von sehr unterschiedlicher Lange.
Dies stellt bei manchen Modellen eine groBe
Herausforderung bei der Kabelkonfektion und

der innerbetrieblichen Logistik dar. Eine ahnlich
hohe Variantenvielzahl betrifft die Montage-
gehduse zur Befestigung in den Radaufhan-
gungen der unterschiedlichen Automodelle.

70 ENGEL insert umspritzen Sensoren samt
Kabel mit den Montagegehdusen im Conti-
Werk in Veszprem.

Beeindruckend sind die Zahlen, mit denen
wir vom Leiter der Werksplanung, Hrn. Csaba
Purgel in seiner Firmenprasentation konfrontiert
wurden. 24 Mio. ABS-Radsensoren werden
jéhrlich in Veszprem hergestellt. Damit deckt
die ungarische Produktionsstétte rund 33%
der europaischen Automobilproduktion ab.

Zuséatzlich werden ebenso sensible Kompo-
nenten, wie mechatronische Sensorbaugrup-
pen und die hydraulisch/elektronische Steuer-
einheiten fUr das ESP-System hergestellt.

Allen Produkten gemeinsam ist die rationel-
le Manipulation der Kabel. Handarbeit ist ge-

Csaba Purgel (links), Leiter der Conti Teves Werksplanung, demonstriert dem zustéandigen ENGEL
Verkaufsingenieur Andras Borszeki den Montagespritzguss am Beispiel eines Radsensors.

fragt — und ein SpritzgieBmaschinentyp mit ei-
ner geeigneten SchlieBeinheit, die ein sicheres
Einlegen der Kabel in die SpritzgieBform und
den Transfer in die Spritzstation unterst(itzt.
Es liegt auf der Hand, dass fur derartige Auf-
gaben - vor allem in der GroBserienanwendung
Standardmaschinen mit horizontaler Schlie3-
einheit ungeeignet sind. Deshalb sind von den
70 ENGEL SpritzgieBmaschinen im Betrieb
lediglich 2 Maschinen konventionelle ENGEL
victory mit holmloser SchlieBeinheit. Sie die-
nen zur Herstellung von Spulenkdrpern. Alle
weiteren Maschinen sind Vertikalmaschinen
der Baureihe ENGEL insert V (= mit horizon-
talem Spritzaggregat und Drehtisch-Schlie3-
einheit). Die Maschinen sind zum Grofteil mit
Rundtischen mit 900 mm Durchmesser und 2
Formenstationen ausgestattet. Generell wer-
den nur 4-fach Formen verwendet. Die Sen-
soren werden manuell in der Beladestation in
die Kavitéten eingelegt. Die mit den Sensoren
verbundenen Kabel werden jeweils in einer Platz
sparenden Aufwicklung im Zentralbereich des
Drehtisches abgelegt. Zur Absicherung des
Formenbereiches bei der Formendrehung sind
séamtliche Maschinen mit elektrischen Licht-
schrankenleisten abgesichert.

,Leider ist der GroBteil unserer Einlegear-
beiten wegen der diinnen und sehr flexiblen
Kabel nicht oder nur mit sehr groBem Auf-
wand automatisierbar. Anders ist dies im Be-
reich der Spulenproduktion. Dort haben wir
insert-Maschinen in Kooperation mit ENGEL
zu automatischen Produktionszellen ausge-
baut. In diesem Fall kommen uns die groB-
zlgigen Platzverhaltnisse der holmlosen Ver-
tikal-SchlieBeinheiten zu Gute“, erklart Pla-
nungsleiter Csaba Purgel.

Die speziell fur das Umspritzen von Einlege-
teilen konzipierten ENGEL insert SpritzgieBma-
schinen sind modular aufgebaut und koénnen
in der neuesten Ausfuihrung, mit Rundtischen
mit einem Durchmesser von 1200 und optional
1600 mm ausgerustet werden. Bei Bedarf ist
zusatzlich auch eine Kombination von horizon-
talem Spritzaggregat mit Schiebetisch maglich.

Ein modernes Auto
integriert eine Fulle von
elektronischen Systemen,
die sowohl die Fahrsicherheit
als auch die Bequemlichkeit er-
hoéhen. Sensoren sind wesentliche
Komponenten dieser Systeme.

Bei Conti Teves sind 3 RundtischgréBen
im Einsatz: GréBe 1 (900 mm) mit zwei For-
men, die GréBe 2 (1100 mm) mit abwech-
selnd 2 Formen und GroBe 3 (1200 mm)
mit abwechselnd 3 Formenpaaren. Diese
permanente Belegung mit meheren For-
mensatzen spart Ristzeit beim Produkt-
wechsel.

Die Maschinenvariante ,insert V* ist mit vertika-
lem Spritzaggregat, mit Anspritzung von oben
durch die bewegliche Maschinenplatte, konzi-
piert. Damit bietet sie die ndtigen Vorausset-
zung fur die Verwendung von vertikal betriebe-
nen Standardformen mit HeiBkanalsystemen.

Neben manuell beschickten Vertikalmaschinen hat Conti Teves auch vollautomatisierte Produk-

tionszellen fir Magnetspulen in Betrieb.
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Neue ENGEL-Technologie

>> Das Verfahren gleicht in vie-
len Bereichen der bereits seit langem
angewandten Gasinjektionstechnik
(GIT), bei der Stickstoff als hohl-
raumbildendes Medium zum Ein-
satz kommt. GIT und WIT werden
im Uberbegriff Fluidinjektionstechnik
zusammengefasst. Durch die Fluid-
injektionstechnik koénnen Formteile
wie zum Beispiel Griffe oder Medien-
leitungen, auch mit komplexen Geo-
metrien, in einem einzigen Verfahren
hergestellt werden. Gegentber der
Gasinjektion hat die Wasserinjektion
den Vorteil einer zuséatzlichen Kuh-
lung im Inneren des Formteils. Aus
diesem Grund ist das Verfahren vor
allem fur Teile mit groBem Quer-
schnitt, also beispielsweise flir Griffe,
die erste Wahl. Die Zykluszeit kann
hier im Vergleich zu GIT nochmals
deutlich reduziert werden. Weitere
Vorteile sind die glattere Innenober-
flache sowie eine gleichmaBigere
Verteilung der Wanddicke. Dadurch
ist die Wasserinjektionstechnik ideal
fur die Herstellung medienflhrender
Leitungen und Rohre geeignet. In
vielen Automobilen finden sich heute
bereits mit dieser Technik hergestell-
te Rohre fiir Olmessstabe.

Zur Herstellung medienflihrender
Leitungen fur den Einsatz im Motor-
innenraum von Automobilen eignet
sich besonders eine Verfahrenskom-
bination von Coinjektion und WIT,
da die Vorteile der beiden zuvor ge-
nannten Materialien miteinander ver-
bunden werden (vgl. Bild 1).

Integration eines Kolben-
einspritzsystems in die
SpritzgieBmaschine

ENGEL hat nun erstmals eine
Wasserinjektionsanlage (watermelt-
Anlage) mit Kolbeneinspritzung direkt

ansprucht, zum anderen ist der Weg
zwischen Einspritzkolben und Werk-
zeug gering, so dass die Druckver-
luste in den Schlduchen zum Injektor
auf ein Minimum reduziert werden.

Das Kolbeneinspritzsystem ar-
beitet als Druckiibersetzer von Ol
auf Wasser. Die Olseite ist an die Hy-
draulik der Maschine angeschlossen,
die Wasserseite ist Uber den Injektor
mit dem Werkzeug verbunden. Eine
Kolbenstange zwischen den beiden
Seiten des Druckubersetzers sorgt
fUr eine vollstandige Trennung der
Medien, um zu verhindern, dass
Wasser in das Hydraulikdl der Ma-
schine gelangt und umgekehrt.

Der Maximaldruck des Wassers
wird Uber das Flachenverhdltnis des
DruckUbersetzers definiert. Hat bei-
spielsweise die Olseite des Kolbens
die doppelte Flache der Wassersei-
te, so steht fUr die Wasserinjektion
der doppelte Hydraulikdruck der
SpritzgieBmaschine zur Verflgung.
Entsprechend muss aber auch die
zweifache Menge an Ol in den Druck-
Ubersetzer gepumpt werden, als
auf der anderen Seite an Wasser zur
Ausformung des Hohlraumes ver-
wendet wird (vgl. Bild 3).

Verfahrensablauf
der Wasserinjektion

Bei der Wasserinjektion mittels
Kolbensystem kann der Verfahrens-
ablauf wie folgt umrissen werden:

Zundchst wird die Wasserseite
des DruckUbersetzers mit Hilfe einer
kleinen Pumpe vollstandig beflllt. Zu
Beginn des Zyklus wird bei geschlos-
senem Injektor ein Vorspanndruck in
der Wasserzuleitung aufgebaut. Da-
durch steht zum einen bei Beginn der
Wasserinjektion sofort ein definier-
ter Druck bereit, zum anderen wird
damit verhindert, dass Schmelze

Wasserinjektion —

komplett integriert

Die Wasserinjektionstechnik (WIT) im SpritzgieBprozess ermoglicht die Her-

stellung von Formteilen aus Kunststoff mit hohlem Querschnitt. Nach dem Ein-

spritzen der Kunststoffschmelze in die Kavitat wird tiber einen Injektor Wasser

injiziert und damit die fllissige Schmelzeseele aus dem Inneren des Bauteils

verdrangt. ENGEL bietet nun erstmals die komplette Integration der Wasser-

injektion in die SpritzgieBmaschine lber ein zusatzliches Spritzaggregat an.

[ -

|-

Kombination von WIT und Coinjektionstechnik auf einer ENGEL victory 1050H/500W/150 combi.

schmelze an der Kavitdtenwand zu-
nehmend, dieser Parameter ist also
mitbestimmend fur die Wanddicke
des fertigen Bauteils. Die Wasser-
injektion mittels Kolbeneinspritzung

des Wasser-Einspritzkolbens  (vgl.
Bild 4 links). Die zweite Phase, in der
zur Kompensation der Schwindung
des Kunststoffes Uber das Wasser
ein Nachdruck im Inneren des Bau-

tor mit kaltem Wasser durchspilt.
Dadurch wird sichergestellt, dass
im nachsten Zyklus keine Luft bzw.
heiBes Restwasser in das Bauteil ge-
langt.

Bild 1: Medienfuihrende Leitung, hergestellt durch Kombina-
tion des Coinjektions- mit dem Wasserinjektionsverfahren.

Bild 2: Kolbeneinspritzaggregat mit Druckiber-
setzer - integriert in die SpritzgieBmaschine.

Olseite
Durchmesser: 100 mm

Wasserseite
Durchmesser: 65 mm
Hubveolumen: 1000 cm?

Ubersetzungsverhaltnis: 1:2,3
Hub: 300 mm

Bild 3: Schema des watermelt-Druckiibersetzers. Hier sind Driicke bis
zu 300 bar méglich, das maximale Volumen betragt 11.

in die SpritzgieBmaschine integriert.
(vgl. Bild 2). Platziert wird diese im
Bereich des Maschinenrahmens un-
terhalb der SchlieBeinheit. So wird
zum einen kein zusatzlicher Platz
neben der SpritzgieBmaschine be-

aus der Kavitat in den Injektor flief3t.
Nach dem Einspritzen der Schmelze
wird zunachst eine zeitliche Verzdge-
rung abgewartet, bevor der Injektor
gedffnet wird. Im Laufe der Verzd-
gerungszeit erstarrt die Kunststoff-

verlauft nun regelungstechnisch ana-
log zum Einspritzen der Kunststoff-
schmelze: Die erste Phase, die fur
die Ausbildung des Hohlraums ver-
antwortlich ist, erfolgt durch ge-
schwindigkeitsgeregelten Vorschub

Bild 4: Ausschnitte aus den Bildschirmseiten ,,Einspritzen” (links) und ,Nachdruck“.

teils aufrechterhalten wird, erfolgt
druckgeregelt (vgl. Bild 4 rechts).
Als Umschaltkriterium zwischen den
beiden Phasen kann eine Wegpositi-
on des Kolbens herangezogen wer-
den, wodurch das flir die Hohlraum-
bildung verwendete Volumen exakt
definiert ist. Alternativ dazu steht
auch eine druck- oder zeitabhangige
Umschaltung zur Verfigung.

Am Ende der Druckhaltephase
erfolgt der Abbau des Wasserdru-
ckes. Es hat sich gezeigt, dass ein
sanfter Druckabbau von Vorteil ist,
weil dadurch Kavitationseffekte ver-
mieden werden. Dieser Druckabbau
erfolgt daher geregelt entlang einer
Sollwertvorgabe.

Dann wird durch Offnen eines
Ventils das AbflieBen des restlichen
Wassers aus dem Bauteil ermdg-
licht. Schlielich werden alle Leitun-
gen zwischen WIT-Anlage und Injek-

Integration der Steuerung
in die SpritzgieBmaschine

Der Ablauf der Wasserinjektion
mittels Kolbeneinspritzsystem gleicht
also in weiten Bereichen dem Ein-
spritzvorgang der SpritzgieBmaschi-
ne. Eine Integration der watermelt-
Steuerung in die Maschinensteue-
rung bietet sich deshalb an. Die zen-
tralen steuerungs- und regelungs-
technischen Komponenten mussen
nicht neu entwickelt werden, sondern
kénnen von der Kunststoffeinsprit-
zung Ubernommen werden. Dartber
hinaus ergeben sich fur den Anla-
genbediener eine Reihe von Vortei-
len hinsichtlich Bedienkomfort und
Nutzbarkeit der bestehenden Steue-
rungs-Infrastruktur:

e FEinheitliche Benutzeroberflache
und Bedienung
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e Speicherung der WIT-spezifischen
Einstelldaten im Teiledatensatz der
SpritzgieBmaschinen-Steuerung

e Kurvenverlaufe von Istwerten,
wie Wasserdruck und -menge
kénnen gemeinsam mit den Ist-
werten des Einspritzvorgangs
visualisiert werden, was die
Prozessoptimierung erleichtert

e Qualitatsrelevante WIT-Parameter
werden im Prozessdatenprotokoll
der Maschine mit aufgezeichnet,
oder in der Prozessdatengraphik
dargestellt.

Reproduzierbarkeit und
Uberwachung

Durch die hochauflésende Weg-
messung im Druckubersetzer und
die Druckmessung auf der Wasser-
seite des Kolbens ist eine prazi-
se Regelung der Wasserinjektion
maoglich. Aus der Differenz der Kol-
benpositionen zu Beginn und zum
Ende der Wasserinjektion ist die ein-
gespritzte Wassermenge bekannt,
und kann zur Prozessuberwachung
und -dokumentation herangezogen
werden. Die flUr den SpritzgieBer
gelaufigen Parameter Einspritzzeit,
Umschaltposition, Umschaltdruck
und Massepolster stehen auch bei
der Wasserinjektion fur die Beur-
teilung der Reproduzierbarkeit zur
Verflgung.

Zusammenfassung

Die Wasserinjektion mit den Ab-
laufschritten Einspritzen — Umschal-
ten — Nachdruck ist aus verfahrens-
technischer Sicht dem Einspritzen
der Kunststoffschmelze sehr &hn-
lich. Eine Kolbeneinspritzung mittels
DruckUbersetzer kommt dem Prinzip
des Einspritzaggregates der Spritz-
gieBmaschine sehr nahe, und hat da-
rUber hinaus entscheidende Vorteile
hinsichtlich der prazisen Regelbar-
keit. Durch die vollstandige Integrati-
on in die ENGEL SpritzgieBmaschine
— mechanisch wie auch steuerungs-
technisch — kann die Wasserinjekti-
on erstmals Uber ein ,zusatzliches
Spritzaggregat” erfolgen. Dies stellt
neben dem geringeren Platzbedarf
und den reduzierten Druckverlusten
in den Leitungen vor allem fur den
Maschinenbediener und hinsichtlich
der Teile-Reproduzierbarkeit wesent-
liche Vorteile dar. <<
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Prazise, kompakt und wirtschaftlich — auf allen Ebenen maximal: die neue ENGEL e-max.

ENGEL elektrifiziert weiter

Vollelektrische SpritzgieBmaschinen werden weltweit verstarkt nachgefragt.

Die neue ENGEL e-max erleichtert kostenbewussten Verarbeitern den Ein-

stieg in die vollelektrische Maschinentechnik.

Elektrische Maschinen
im Markt

>> In Zeiten steigender Energie-
knappheit und der Verteuerung der
Energie sind vollelektrische Maschi-
nen auch eine immer wirtschaftli-
chere Alternative zu hydraulischen
Maschinen. Vollelektrische Maschi-

mit hoher Performance und beliebi-
ger Optionsvielfalt ausgestattet ist.
In den kleinen SchlieBkraften basiert
die e-motion auf holmlosen Maschi-
nen und ab 180 Tonnen SchlieBkraft
wird eine Holmmaschine mit Kniehe-
bel-SchlieBsystem angeboten. Damit
werden eine Vielzahl von Anwendun-
gen wie Mehrkomponentenanwen-
dungen oder automatisierte Ldsun-

Die Notwendigkeit einer vollelek-
trischen kostengunstigen Maschine
ist in Asien und Nordamerika unstrit-
tig und wird von den Vertriebsver-
antwortlichen in diesen Landern ge-
fordert. Unterteilt man in Europa die
Nachfrage nach SpritzgieBmaschinen
in die wesentlichen Anwendungsge-
biete, Mitbewerbs- und Preissitua-
tion, so l&sst sich ableiten, dass das

30 000

Weltmarkt fiir elektrische SpritzgieBmaschinen

25000

20 000

15000

10 000

5 000 h/v

Amerika
mm Asien
B Europa
T T T T T
S & & & & O
& & S TS 14 500
L &£ L &£
I , .
Q© Q7 Q€7 2006 wurden 17 900 elektrische Maschinen verkauft

Absatz von elektrischen Maschinen 2006

1900

1500

nen sind energiesparender, ge-
rduscharmer, praziser und haufig
auch schneller als vergleichbare hy-
draulische Maschinen. Mittlerweile
werden jahrlich fast 20.000 voll-
elektrische Maschinen weltweit ver-
kauft. In Amerika und Asien ist der
Anteil vollelektrischer Maschinen
traditionell hoch — in Europa steigt
die Nachfrage nach elektrischen
Maschinen von Jahr zu Jahr. Mitt-
lerweile ist jede sechste Maschine
bis 400 Tonnen SchlieBkraft, die in
Europa zum Einsatz kommt, voll-
elektrisch.

Der Siegeszug der elektrischen
Maschinen hat mehrere Grinde.
Zum einen wird in Landern ausge-
pragter Energieknappheit der Einsatz
energiesparender Maschinen sub-
ventioniert, zum anderen erhalt der
SpritzgieBverarbeiter eine Maschine,
die mit hoher Performance und Pa-
rallelbewegungen effektiv. und zu-
kunftssicher ausgestattet ist.

ENGEL elektrifiziert

ENGEL ist im Marktsegment der
vollelektrischen Maschinen stark ver-
treten. Mit der emotion-Baureihe von
50 bis 500 Tonnen SchlieBkraft wird
eine Maschinenreihe angeboten, die

gen wirtschaftlich abgebildet. Die
e-motion Baureihe wird unverandert
mit hoher Modularitét, einer Vielzahl
von Optionen und Automationsinte-
gration das ENGEL Produktportfolio
bei der Fertigung von technischen
Teilen starken.

e-max -
maximal wirtschaftlich

SpritzgieBverarbeiter, die auf ho-
he Qualitat setzen, moderne und in-
novative Technik einsetzen wollen,
jedoch aufgrund der aktuellen Preis-
situation noch auf hydraulische Ma-
schinen zurlick greifen mussen, wird
nun die Moglichkeit geboten, voll-
elektrische Maschinen zu kaufen,
ohne EinbuBen in Wirtschaftlichkeit,
Beratung, Service oder Leistungs-
fahigkeit akzeptieren zu mussen.

Die neue vollelektrische Maschi-
nenreihe e-max soll kostenbewuss-
ten Verarbeitern den Einstieg in die
vollelektrische Maschinentechnik er-
leichtern. Dabei kann der Verarbei-
ter weltweit auf das starke ENGEL
Vertriebs- und Servicenetz zuriick-
greifen und mit der gewohnten Bera-
tungsqualitédt und schneller Service-
unterstttzung rechnen.

Marktsegment der vollmodularen hy-
draulischen Maschinen auch zukinf-
tig weiter sinken wird und das Poten-
zial der vollelektrischen Maschinen
dadurch weiter steigen wird. Dies
ist deswegen mdoglich geworden, da

der Preisabstand dieser hydrauli-
schen Maschinen zu den kompakten
und wirtschaftlichen vollelektrischen
Maschinen weiter sinken wird und
der verbliebene Preisabstand mit
den Produktvorteilen der vollelektri-
schen Maschinen argumentiert wer-
den kann.

Maximal kompakt
und maximal wirtschaftlich

Die Entwicklung der e-max stand
unter dem Fokus, eine Maschinen-
reine zu entwickeln, die kompakt wie
keine andere, ausgertstet mit mo-
dernster Technologie und jedes Detail
leistungsoptimiert ist, um dem Kun-
den eine Maschine zu garantie-
ren, die genauso wirtschaftlich wie
hochprézise ist.

Maximale Préazision bei der Fer-
tigung von Kunststoffteilen mit ge-
wohnt maximaler Qualitat, gefertigt
in Osterreich und in Korea nach
den hochsten Qualitatsanspriichen
— eben made by ENGEL - und ma-
ximal kompakt, das heiBt minima-
ler Stellflachenbedarf bei hdchster
Leistung.

e-max ist eine echte ENGEL-
Maschine. Vollelektrisch, extrem wirt-
schaftlich — und trotzdem ausgestat-
tet mit allen wichtigen Optionen, die
das SpritzgieBen optimieren helfen.
Mit  Hochleistungsspritzaggregaten,
die Spritzdriicke bis 2800 bar und bis
zu 450 mm/s Einspritzgeschwindig-
keit realisieren.

Mit bester Energieeffizienz bei
minimalen Stellflachenbedarf. Und
eben eine Investition in die Zukunft.
Denn elektrische Maschinen sparen
nicht nur Energie, sie zeigen auch
dem Kunden von SpritzgieBverar-
beitern, dass man sich mit moderns-
ter Technik beschaftigt und Innova-
tionen aufgeschlossen ist.

Die holmlose Technik bietet ein
hohes MaR an Flexibilitat und Frei-
raum fUr groBe Werkzeuge bei ge-
ringem Invesititonsvolumen. Die Ver-
bindung zwischen elektrischen An-
trieben und Holmlosigkeit wird auch
weiter viele Kunden flr den Kauf
einer e-motion begeistern. Mit der
ENGEL e-max wird das Portfolio
vollelektrischer Maschinen sinnvoll
erweitert. <<

Technisch top, wirtschaftlich mehr als top. Mit der ENGEL e-max hat ENGEL
eine Vision umgesetzt: Modernste Technologie und dabei jedes Detail leis-
tungsoptimiert.
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Was ist eigentlich

Active Speed Setup

Dr. Peter Neumann, CEO ENGEL Holding, KR Georg Schwarz, ENGEL-Eigentiimer, Michal Reb-
kowski, Geschéftsfiilhrer ENGEL Polen und Christian Pum, Geschéftsfiihrer Vertrieb ENGEL Holding

beim Durchschneiden des Bandes.

ENGEL erdoffnet neues Vertriebs-
und Servicecenter in Polen

>> ENGEL hat am 11. September 2007 in
Warschau sein neues Vertriebs- und Service-
zentrum eingeweiht. In den neuen Raumlich-
keiten bietet ENGEL seinen Kunden in Polen
neben schneller Projektierung und anwen-
dungstechnischer Beratung auch umfassen-
den Service an. Unter der Leitung des Ge-
schéaftsfUhrers Michal Rebkowski hat sich
ENGEL Polen in den vergangenen Jahren po-
sitiv entwickelt und zuletzt mit einem Umsatz
von 20 Milionen Euro die fihrende Marktpo-
sition in Polen erreicht. Nach der Grindung von
ENGEL Polen im April 2002 wurde das Ver-
triebs- und Servicenetz stetig ausgebaut, so
dass mittlerweile 26 Mitarbeiter fur die polni-

_—

schen Kunden in Vertrieb, Anwendungstechnik
und Service tatig sind. Mit einem modernen
Schulungszentrum und der groBen Techniker-
kapazitat positioniert sich ENGEL Polen als
technisches Dienstleistungszentrum fur die
SpritzgieBindustrie. Mit der Eréffnung der neuen
Niederlassung in Warschau setzt ENGEL seinen
Weg zur Starkung des Netzwerks an Vertriebs-
und Serviceniederlassungen in der Region Ost-
europa konsequent fort. In den stark wachsen-
den Mérkten Osteuropas ist mittlerweile jede
dritte verkaufte Maschine eine ENGEL-Ma-
schine — der Beweis flr den konsequenten und
erfolgreichen Aufbau der Marktaktivitdten in
Osteuropa. <<

>> Active Speed Setup ist ein neues
Highlight in der ENGEL-Steuerung und wur-
de speziell fur die Anforderung an schnell
laufenden Produkten entwickelt.

Ublicherweise sind Steuerungen von
SpritzgieBmaschinen auf komplexe Formoff-
nungs- und SchlieBbewegungen ausgelegt.
Diese lassen sich Uber diverse Einstellungen,
wie Bewegungsprofile oder Kraftprofile etc.,
einstellen. Im Schnelllaufbereich gibt es
allerdings andere Anforderungen. Die Ma-
schine muss das Werkzeug so schnell wie
moglich 6ffnen und schlieBen, ohne dabei
selbst in Eigenschwingung
zu geraten. Hierzu bend-
tigt man gut ausgebilde-
tes Fachpersonal mit einem
hohen MaB an Erfahrung
und viel Zeit um die rich-
tigen Parameter flir Ge- .
schwindigkeit, Beschleuni-
gungsrampen und Brems-

fallt. Auch das Anfahren der Maschine wird
erheblich erleichtert, man stellt den Regler
lediglich auf ,langsam* bis alle Einstellungen
gemacht sind. Im Produktionslauf wird der
Regler einfach wieder auf ,schnell* gestellt.
Die Zeitdauer der Bewegung lasst einerseits
noch bevor die Maschine l&uft, anderseits so-
fort nach einer Anderung am Bildschirm able-
sen und muss nicht erst ausprobiert werden.
Werkzeug und Maschine werden durch die
maschinenseitig eingestellten harmonischen
Bewegungen geschont, die Lebensdauer er-
hoht sich dementsprechend. <<
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An der Er6ffnungsfeier nahmen 200 polnische Kunden und Partner sowie die Eigentiimerfamilie teil. Das neue Vertriebs- und Servicecenter in Warschau.

(Im Bild: KR Georg Schwarz, ENGEL-Eigentiimer)

Ein Showroom bietet viel Platz fiir Prasentationen und Maschinenabnahmen.

Dr. Peter Neumann sprach fiir die ENGEL-Geschaftsleitung.
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Modernste Fordertechnik

aus Kaplice .ﬁ

Das ENGEL Kompetenzzentrum in Kaplice/Tschechien - ENGEL

Strojirenska spol. s.r.o. — ist spezialisiert auf die Produktion
von Elektroschaltschranken, Maschinenrahmen, Olbehiltern
und Automatisierungsperipherie insbesondere Forderbander.
Mit Peripherietechnik aus Kaplice erfiillt die ENGEL-Gruppe

vielfaltigste Kundenanforderungen und festigt ihren System-

anspruch im Markt.

>> SpritzgieBmaschinen, Roboter und
komplette Produktionsanlagen von ENGEL
kommen aus neun unternehmenseigenen
Produktionsbetrieben in Europa, Nordamerika
und Asien. Jedes Werk ist auf ein bestimmtes
Produktprogramm ausgerichtet. Die dadurch
entstehende hohe Kompetenz auf dem jeweili-
gen Produktgebiet ermoglicht es, rasch und
exakt auf die Anforderungen der Kunden ein-
zugehen.

Mit der Integration von eigengefertigter Pe-
ripherie und zugekauften Produkten Gbernimmt
ENGEL die komplette Systemverantwortung,
wodurch eine effiziente Projektierung nah am
Kunden mit wirtschaftlich spezifizierten Kom-
ponenten ermdglicht wird. Die Forderbander
aus Kaplice sind in variabler Ausfuhrung erhalt-
lich und fur den Formteiltransport zur Bedien-
seite, zur Rlckseite oder zur schlieBseitigen
Stirnseite ausgelegt. Mit den Férderbandern
erganzt ENGEL sein eigenes Angebot aus
SpritzgieBmaschinen, Linearrobotern und Ver-
fahrenstechnik um Peripherietechnik fir Ma-
schinen auch ohne automatisierte Formteil-
entnahme. Damit kann ENGEL fir das Form-
teilhandling immer eine passende L6sung aus
dem eigenen Haus anbieten.

Trayserver ETS 5

Die Foérderbander made in Kaplice sind
inzwischen ein fester Bestandteil des Sys-
temangebots von ENGEL. Die Entscheidung,
Foérderbander in Kaplice zu fertigen, hat zwei
wesentliche Vorteile. Der Kunde kann aus dem
umfassenden Produktportfolio der Foérderban-
der schnell und vor allem kostenglnstig das
passende Férderband auswahlen. Und: Es
entfallen umfangreiche Recherchen und das
Einholen von Fremdangeboten, denn die For-
derbander aus Kaplice sind so modular aufge-
baut, dass sie alle Anforderungen erfullen kén-
nen. Durch die N&he zu den Osterreichischen
Standorten und die Integration der Ubrigen
ENGEL-Standorte gehen die spezifischen An-
forderungen der Kunden mit der Produktion
der Férderbander Hand in Hand. Das bedeu-
tet, schnellste Integration bei geringsten Kos-
ten fOr den Kunden.

Die Erweiterung mit Band- und Rollenfor-
deranlagen aus dem Produktionswerk Kaplice
ermaoglichen so die Vervollstandigung einer An-
lage komplett aus eigener Fertigung. Aber auch
Forderbander fur fallende Teile, die im Maschi-
nenbett positioniert sind, sind Bestandteile des
ENGEL-Produktprogramms und sorgen flr den
Transport der Teile zur Bedien-, Bediengegen-
oder Stirnseite in variabler Ausfihrung.

Nicht nur in der Systemintegration spielen
die Forderbander eine Rolle. Auch unabhan-
gig vom ENGEL-System werden zahlreiche
Forderbander angeboten und verkauft. Sepa-
rate Vertriebs- und Beratungskanéle in Oster-
reich und Tschechien sorgen dafur, dass die
starke Wettbewerbsfahigkeit der ENGEL-For-
derbander viele Interessenten auBerhalb des
angestammten ENGEL-Kundenkreises in der
Kunststofforanche gefunden hat. Zusatzlich
werden neue Abnehmerbranchen auch au-
Berhalb der Kunststoffindustrie durch den in
Kaplice tatigen Vertrieb angesprochen und be-
raten. ,Im néchsten Jahr werden rund 1.000
Foérderbander in Kaplice gefertigt — ein Zeichen
starker Wettbewerbsfahigkeit, hoher modula-

Standard-Forderbander (Gerades Férderband,
Winkelférderband, Z-Férderband).

Sonderférderband (Packaging)

rer Flexibilitdt und hoher Kundenorientierung
dieser jungsten Produktfamilie in der ENGEL-
Gruppe”, so Gert Reichetseder, kaufmanni-
scher Leiter von ENGEL Kaplice.

Zur Abwicklung aller Kundenauftrdge im
Bereich Fordertechnik wurde dazu die komplet-
te Wertschopfungskette produktionsnah vor
Ort im ENGEL-Werk in Kaplice aufgebaut.
Dies bedeutet, dass von der Auftragsabkla-
rung, Auftragskonstruktion bis hin zur Montage
und Auslieferung der Produkte alle Schritte der
Wertschopfungskette in Kaplice durchgefuhrt
werden. Diese Konstruktionskapazitat in den
Disziplinen Mechanik, Elektrik und Software
ermoglich nicht nur die Abwicklung von Son-

Etagenférderband

derldsungen (z.B.: Transfersysteme,
Rollengange), sondern auch die
Eigen- und Weiterentwicklung von
neuen Produkten im Bereich der
Peripherieanlagen. JUngstes Beispiel
dafur ist der auch auf der diesjahri-
gen K-Messe ausgestellte und in
Kaplice weiterentwickelte Trayserver
ETS 5, bei dem durch konsequente
Umsetzung eines noch Platz sparen-
deren Designs eine fur den Kunden
optimierte Losung angeboten wer-
den kann.

2001 gegrundet, kann das
ENGEL-Werk Strojirenska spol. s.r.o.
in Kaplice/Tschechien bereits eine
betrachtliche Erweiterung aufweisen.
Begann man im Jahr der Grindung
mit 12 Mitarbeitern zur Untermiete in
den Bereichen Elektromontage und
Automatisierungsperipherie, sind
heute bereits Uber 300 Mitarbeiter in
Kaplice beschaftigt und inzwischen
in zwei eigenen Gebauden unterge-
bracht. Auch das Produktportfolio
wurde in den letzten sechs Jahren
erheblich erweitert. So werden seit
Mai 2004 zusatzlich mit technischen
Dienstleistungen flir ENGEL Austria
und seit Januar 2005 mit der Sparte Stahlbau,
der Produktion von Olbehéaltern, Schaltschrank-
rahmen und Maschinenrahmen, gestartet.
ENGEL Kaplice ist aus dem Werksverbund der
weltweiten ENGEL-Produktionsstatten nicht
mehr wegzudenken. Das starke Wachstum
der vergangenen Jahre bestatigt den starken
Expansionsdrang des jungsten Mitglieds der
ENGEL-Werkfamilie.

Seit Herbst 2007 wird an einem Neubau mit
rund 17.000 Quadratmetern Produktionsflache
und einem Blrogebaude gebaut. Ziel bis 2009
ist es, auf 400 Mitarbeiter aufzustocken sowie
ein Kompetenzzentrum Blech fur die Gsterrei-
chischen ENGEL-Werke einzurichten.
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Seaquist-Loéffler, Freyung

Seaquist-Loffler Kunststoffwerk GmbH,
Freyung/Niederbayern und Ckyne/Tschechien

, lraining — da bewegt sich was”

Die Seaquist-Loffler Kunststoffwerk GmbH hat flr ihre Pro-

duktionsmitarbeiter eine Schulungsoffensive gestartet. Dazu

hat der Hersteller von Verschliissen und Verschlusssystemen

mit ENGEL ein mehrstufiges Trainingsprogramm entwickelt.

Wenige Monate nach den ersten Aktivitaten ziehen beide eine

positive Bilanz und planen die nachsten Schritte.
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Trainingsgruppe im ENGEL-Trainingszentrum

>> Ziel der Schulungsoffensive war es, fort-
geschrittenes Prozesswissen zu vermitteln, um
Zykluszeiten zu minimieren, Rlstzeiten zu ver-
kUrzen und die Produktionsqualitat zu erhéhen.
Richard Haugeneder, seit funf Jahren fur die
Produktion von Seaquist-Loffler verantwortlich:
,Die Mitarbeiter sollten die Mdglichkeiten un-
serer Maschinen besser kennen lernen und
den Prozess grundlicher beherrschen, um bei
Stress, Termindruck und widrigen AuBenum-
stédnden die richtigen Entscheidungen zu tref-
fen. Wir wollten das vorhandene Wissen ver-
breitern, vertiefen und verfestigen.”

Unter den zahlreichen professionellen
Seminaranbietern und SpritzgieBmaschinen-
herstellern mit Schulungsangeboten hat sich
Seaquist-Loffler fir eine Zusammenarbeit mit
ENGEL entschieden. ,Kompetenz, GréBe des
Unternehmens, Breite des Schulungsangebo-
tes und auch die N&he zu Schwertberg sowie
die Ubereinstimmende Mentalitat haben den
Ausschlag zugunsten von ENGEL gegeben®,
blickt Haugeneder zurilck.

Geschaéftsflihrer Hermann Loffler und Ope-
rations-Leiter Josef Schmidhuber sind Uber-

zeugt vom Sinn und Nutzen des Trainings. ,Wir
betreiben heute so hochklassige Werkzeuge,
dass selbst gut ausgebildete Krafte standig fur
den weiteren Fortschritt geschult werden mus-
sen. Ohne Training und Erfahrungsaustausch
kénnen wir die Maschinen- und Werkzeugtech-
nik nicht voll ausnutzen.” Die ersten Erfahrun-
gen mit dem individuellen Trainingsprogramm
und die menschlich angenehme Atmosphére
haben alle ganzlich Uberzeugt und zur Weiter-
flhrung ermutigt: ,Der Trainer Paul Gratzl lebt
sein Geschéaft, das haben wir alle gespdirt.”

Individuelles Schulungsprogramm

Seaquist-Loffler hat zusammen mit der
Schulungsabteilung von ENGEL Deutschland
ein individuelles Schulungsprogramm ausge-
arbeitet. Das Einrichtpersonal sowie die an-
wendungstechnischen Mitarbeiter sollten einen
tieferen Einblick in die Verfahrens- und Prozess-
technik erhalten. Alle Schwerpunkte wurden
firmenspezifisch fir Seaquist-Loffler ausgelegt,
um die gewonnenen Erkenntnisse direkt und
teilweise sofort in die tagliche Arbeitspraxis zu

Trainingsgruppe im Werk von Seaquist-Lo6ffler

implementieren und Praxisaufgaben in die
Schulung einzubinden. ,Die Standardangebote
von ENGEL sind sicher gut, aber die individuel-
le Strukturierung der Schulungsinhalte kommt
unseren BedUrfnissen noch besser nach”, er-
klart Haugeneder.

So bestand das Schulungsprogramm
schlieBlich aus einer zweitdgigen Basis-
Schulung im ENGEL-Schulungszentrum Perg/
Osterreich mit Werksbesichtigung in Schwert-
berg. Einige Wochen spéater fanden ein ein-
tagiger Workshop in Freyung und nach einer
weiteren Pause von einigen Wochen ein zwei-
ter eintagiger Workshop ebenfalls im Werk in
Freyung statt.

Bereits unmittelbar nach den Schulungen
bewerteten die Teilnehmer das Training positiv,
und auch in drei Monate nach den Kursen aus-
geflliten Fragebdgen beurteilten die Mitarbeiter
den Langzeit-Nutzen der Seminare eindeutig
positiv, berichtet Richard Haugeneder.

Aufbaukurse in Planung

In der ersten ,Runde” nahmen flnf Grup-
pen zu je acht Mitarbeitern aus allen Schichten
teil, spater soll das Programm auf eine zweite
40er-Gruppe ausgedehnt werden. Dardlber hi-
naus werden den vier Tagen Grundschulung in
einigen Monaten Aufbaukurse fur verfahrens-
technisch versiertere Kollegen folgen: Wer mit
dem Einfahren und Abmustern neuer Werkzeu-
ge oder der Serieneinflhrung innovativer Pro-
dukte betraut ist, wird vor allem in verfahrens-
technischen Optimierungen zur Verringerung
der Einricht- und Musterungszeiten und zur
Verbesserung von Zykluszeit und Teilequalitat
weiter geschult. Maschinenexperten wird Spe-
zialwissen zur Peripherie- und Systemtechnik
vermittelt, Mitarbeitern der Administration kauf-
mannisch relevanter Inhalt.

-

Ubertragung nach Tschechien

Die Erfolge in Freyung veranlassten Sea-
quist-Loffler, ein Trainingsprogramm auch fur
das Werk in Tschechien aufzusetzen. Dort wer-
den die Schulungsbausteine in der ENGEL-
Niederlassung Prag und im Werk Ckyne durch-
gefuhrt.

Zusatznutzen
aus der Kooperation mit ENGEL

Hermann Loffler sieht einen weiteren posi-
tiven Aspekt der engen Zusammenarbeit: ,Das
Training und die engen Kontakte zwischen Ver-
arbeiter und Maschinenhersteller steigern die
Akzeptanz der Maschinenmarke im Betrieb.*
Zudem ist er Uberzeugt, dass Feedback aus
den Schulungssituationen RUckwirkung zum
Maschinenhersteller hat und vor allem in die

Steuerungsentwicklung einflieBt. Das Schu-
lungsteam von ENGEL unterstreicht das, denn
im Gegensatz zu Resonanz aus dem Service,
die meist in aufgeladener Stimmung und unter
unmittelbarem Erfolgsdruck erfolgt, sei Feed-
back aus dem Training stets konstruktiv — nicht
zuletzt, weil es in entspannter Atmosphare ent-
stehe.

Positive Bewertung auch ohne Beleg
durch Kennziffern

Objektive Kriterien zur Beurteilung des
Trainingserfolges kann Seaquist-Loffler nicht
vorlegen. ,Die Zahlen sind schwierig zu erfas-
sen, weil zu viele Parameter auf die Kennziffern
durchschlagen. ,Wir brauchen zur Rechtferti-
gung der Trainingsoffensive keine Zahlen®, er-
klart Haugeneder: ,Da es Spal3 macht, sind die
Leute mit Elan dabei.“ Die systematische Be-
schaftigung mit dem Prozess, das steigende
Verstandnis und der Motivationsschub durch
das Training haben sich seiner Meinung nach
bereits ausgezahlt. ,Training kostet Geld, aber
das kommt spater zurtick®, bilanziert Richard
Haugeneder. Sein klares Fazit: ,Training — da
bewegt sich was.”

Kernkompetenz von Seaquist-Loffler ist die
Entwicklung und Produktion von Verschliissen
und Verschlusssystemen fiir Lebensmittel, Ge-
tranke, Kosmetika und Haushaltschemikalien

Seaquist-Loffler Kunststoffwerk GmbH

Die Seaquist-Loffler Kunststoffwerk
GmbH in Freyung/Niederbayern und Ckyne/
Tschechien ist ein renommierter Hersteller
von Verschlissen und Verschlusssystemen
fUr Lebensmittel, Getranke, Kosmetika und
Haushaltschemikalien. Das Unternehmen ge-
hort zur Sparte ,Seaquist Closures” der
AptarGroup Inc., Crystal Lake IL/USA. Sea-
quist-Loffler beschaftigt 2007 in Freyung

600 Mitarbeiter, davon 350 in der Produk-
tion mit SpritzgieBfertigung, Materialwirt-
schaft und Montage. Seaquist-Loffler D/CZ
stellt mit 160 SpritzgieBmaschinen zwischen
150 und 4.500 kN SchlieBkraft bis zu 10
Millionen Teile taglich her. Im Rund-um-die-
Uhr-Betrieb an sieben Tagen pro Woche
summiert sich der Output der Werke auf
3,5 Milliarden VerschlUsse jahrlich.
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Starlim Spritzguss GmbH, Marchtrenk

Starlim Spritzguss GmbH, Marchtrenk/Oberdsterreich
Erfolgreiche Losungen entwickeln
bevor Kunden danach fragen

gingen nur knapp 10 Monate.

s i

Blick in eines der Hallenschiffe in Marchtrenk: Starlim arbeitet ausschlieBlich mit ENGEL-Spritz-

gieBmaschinen. (Bild: Starlim-Sterner).

>>  Erfolgreiche L&sungen entwickeln, be-
vor Kunden danach fragen“ steht als Motto
Uber der Firmenprasentation von Karl GroBal-
ber. Schnell belegt der Leiter Marketing & Sales
bei Starlim die Erfolgsstory mit beeindrucken-
den Wachstumsraten bei Kunden, Anwendun-
gen, Mitarbeitern und Maschinen.

Nichts, was nicht geht

Uber mehr als 30 Jahre hat Starlim Know-
how und Erfahrung mit allen verfligbaren LSR-
Typen, mit dem Werkzeugbau fir LSR und mit
dem SpritzgieBen von LSR-Formteilen ange-
sammelt. Zum Produktportfolio z&hlen heute
Schaltdome und Schaltmatten fur Telektronik
und Computer, Lenkradschalter, Steckverbin-
der, Schutzschlduche und Kabelendabdich-
tungen fur das Automobil, Faltenbalge und
Kabeldurchfuhrungen fur die Elektro- und Elek-
tronikindustrie, Membranen, Diaphragmen und
Spritzenkomponenten flr die Medizinbranche
sowie Dichtungen fur Armaturen und Dusch-
kopfe in der Sanitartechnik.

Die Werkzeuge flr all diese Produkte stellt
das Mutterunternehmen Sterner am selben
Standort her. Vollkommen konzentriert auf die
Belieferung von Starlim mit LSR-Werkzeug-
technik, sind Werkzeuge mit Fachzahlen von
128 keine Seltenheit. Patente bei Kaltkanal-
und Dusentechnologien flr kleinste Schuss-
gewichte sind ein Ausdruck der Kompetenz.

Gesamtverantwortung:
Von der Idee zur Serienfertigung

Mit Sterner an seiner Seite Ubernimmt Star-
lim heute die Gesamtverantwortung fur Ent-
wicklungs- und Produktionsauftrage — von der
Produktidee Uber die Produktgestaltung, FEM-
Analysen, Werkzeugkonstruktion, Werkzeug-
auslegung, Werkzeugbau und Abmusterung
bis zur Serienfertigung.

»Haufig kommen Kunden nur noch mit einer
Idee, den AnschlussmalBen und einem Anforde-
rungskatalog flr die Produkteigenschaften und
lassen uns den gesamten Entstehungsprozess
bis zur Serienfertigung planen und ausfihren®,
berichtet GroBalber. Auch damit nicht genug:
Starlim bietet im eigenen Haus die Simulation
von Anwendungseigenschaften — zum Beispiel,
wenn es um die Dauerfunktion von Dichtungen
geht — sowie Lebensdauer-, Temperatur- und
Klimatisierungstests an.

Turbo-Prozess:
Zum 2K-Serienteil in 10 Monaten

Mit diesem Know-how eroberte sich Star-
lim Kontakte auch in der Armaturentechnik und
gewann im Jahr 2004 gegen mehrere Wett-
bewerber einen ersten Auftrag der Grohe AG,
Hemer, des mit 5.200 Mitarbeitern und 939
Mio. € Umsatz (2006) groBten Armaturenher-
stellers in Europa. Projektgegenstand war ein
Duschkopf mit verstellbarem Strahlbild, ein
sogenannter Strahlbildner.

Nach fruchtbarer Zusammenarbeit in ver-
schiedenen Teilprojekten wurde Starlim nur
zwei Jahre spéater direkt und exklusiv mit der
Entwicklung eines neuen Strahlbildners be-
auftragt. Ziel von Grohe war die Reduzierung
von Komponenten. Friher wurden die Kam-
mern fUr die verschiedenen Strahlbilder mit
Dichtungsschnuren in Form von O-Ringen von-
einander getrennt, was in der Montage zu
groBen Schwierigkeiten geflhrt hat. Die we-
sentliche Aufgabe fur Starlim bestand darin,
die Komplexitat zu reduzieren und alle Funktio-
nen mit einem einzigen Formteil zu erreichen.

Innerhalb kirzester Zeit entwickelten die
Starlim-Ingenieure eine Losung und integrier-
ten alle notwendigen Funktionen in ein einzi-
ges Zwei-Komponenten-Formteil aus PBT und
LSR. Alle Funktionen Uber die Lebensdauer
des Strahlbildners wurden bereits in der Ent-

Die Starlim Spritzguss GmbH ist nicht der nach Materialverbrauch
« groBte LSR-Verarbeiter der Welt, sicher aber nach der Anzahl von Spritz-
. gieBmaschinen: Weit mehr als 100 ENGEL-Maschinen produzieren im
' oberosterreichischen Marchtrenk Komponenten fiir verschiedenste
Branchen. Zuletzt hat Starlim bei einem Projekt fiir den Armaturenhersteller
Grohe wieder seine Leistungsfahigkeit bewiesen: Von der Idee fiir den Strahlbilder

eines Duschkopfes bis zur Serienproduktion des PBT-LSR-Zweikomponententeils ver-

wicklung simuliert und schlieBlich in Kaltwas-
ser-HeiBwasser-Lebensdauertests Uber 5.000
Zyklen am fertigen Bauteil verifiziert.

Wegen der komplexen thermischen Tren-
nung des Thermoplast- vom LSR-SpritzgieBen —
LSR hértet im beheizten Werkzeug unter War-
meeinwirkung aus — wahlte Starlim das Umset-
zen des thermoplastischen Vorformlings in eine
zweite Maschine, um es mit LSR zu Ubersprit-
zen. Dabei ist eine Toleranz von 5/100 mm not-
wendig, um eine einwandfreie Formteilqualitat
zu erreichen. So wird der PBT-Vorformling in
einer ENGEL-SpritzgieBmaschine victory 750/
180 gefertigt, wahrend eine victory 330/90 das
anschlieBende Uberspritzen mit LSR ausfiihrt.

Maschinenpark: ENGEL exklusiv

Starlim betreibt weit mehr als 100 Spritz-
gieBmaschinen — alle von ENGEL Austria — im
SchlieBkraftspektrum von 500 bis 2.500 kN
(50 bis 250 Tonnen). GroBalber outet Starlim
als Fan der holmlosen Maschine: ,Die Werk-
zeugwechselzeiten sind kurzer, weil der Werk-
zeugeinbauraum vollig frei zugénglich ist.”
Rund 90% der Maschinen betreiben mit einer
LIM-Einspritzeinheit reine LSR-Verarbeitung,
die verbleibenden 10% sind — wie im Grohe-
Projekt — fir das KombinationsspritzgieBen mit
LSR eingesetzt.

Materialien: Fast nur LSR

In Sachen LSR macht Starlim niemand et-
was vor: Rund 100 verschiedene LSR-Typen
sind im Einsatz, und alle namhaften LSR-Her-
steller wie Momentive Performance Materials,
Wacker Silicones und Dow Corning sind nicht
nur Lieferanten sondern standige Koopera-
tionspartner. Die individuelle Farbgebung seiner
Produkte erreicht Starlim durch Mischung der

Das fertige Produkt im Einsatz - ein Grohe-
Duschkopf mit Strahlbildner konzipiert und
gefertigt bei Starlim (Bild: Grohe).

12 verflgbaren LSR-Grundfarbtypen. Bei Ther-
moplasten fir das KombinationsspritzgieBen
mit selbsthaftenden LSR-Typen konzentriert
sich Starlim auf PBT, PA6 und PA12 sowie
hochtemperaturbestandiges PC.

Marktposition:
Mehr Sanitartechnik und Haushalt

Schritt fir Schritt — und nicht zuletzt mit
dem schnell umgesetzten Projekt fir den kom-
pletten Strahlbildner — hat sich Starlim bei Gro-
he zu einem wichtigen Lieferanten entwickelt:
Inzwischen bestehen 90% der Strahlbildner
von Grohe aus mindestens einer Komponente
von Starlim. Nicht erst seit dem erfolgreichen
Projekt fur Grohe ist die Zwei-Komponenten-
technik mit KombinationsspritzgieBen die Ba-
sis, in der Sanitar- und Haushaltsindustrie eine
noch bessere Marktposition zu erreichen. Karl
GroBalber: ,Wir méchten die Bedeutung von
Sanitartechnik und Haushaltsartikeln weiter
ausbauen. Neben der Medizintechnik sehen
wir hier das gréBte Wachstumspotenzial.”

Starlim ist heute mit mehr als 260 Mitarbei-
tern nicht nur einer der groBten Kunststoffver-
arbeiter in Osterreich sondern auch einer der
am starksten wachsenden: Starlim erweitert
standig seine Produktion — und Sterner standig
seinen Werkzeugbau. Ist das nachste Hallen-
schiff gerade bezogen, plant man schon die
nachste Erweiterung. So auch jetzt wieder: Ein
neues Lager steht vor der Fertigstellung, ein
weiteres Hallenschiff ist bereits in Planung —
die dazu notwendigen 15 Victory-SpritzgieB-
maschinen sind bei ENGEL schon bestellt. <<

Zwei holmlose SpritzgieBmaschinen ENGEL victory produzieren den Strahlbildner: Die erste
Maschine stellt vier Vorformlinge aus PBT her, der ERC-Roboter setzt diese in die zweite Maschi-
ne um, wo das LSR Uberspritzt wird. (Bild: Starlim-Sterner).
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Steve Braig neuer CEO fir ENGEL Nordamerika

A

>> Seit Juni 2007 hat ENGEL
Nordamerika einen neuen CEO.
Stephan G. (Steve) Braig (46) kann
auf eine 25-jahrige Erfahrung bei
Investitionsgutern und Anlagen in
den Bereichen Packaging, Automo-
tive und SpritzgieB-Automatisierung
zurlickblicken. Steve Braig absolvier-
te ein Maschinenbaustudium in der
Schweiz und eine Postgraduate-
Ausbildung fur Marketing-Manage-
ment an der Harvard Universitat
in Cambridge, Massachusetts. ,Ich
freue mich sehr, die Nordamerika-
Aktivitdten von ENGEL leiten zu dUr-

fen", so Braig. ,ENGEL gewdhrleistet
die Stabilitat und den Weitblick eines
Familienunternehmens und zeich-
net sich durch exzellente Techno-
logie und durch das klare Bekennt-
nis zur Innovation aus. Damit wur-
de auch der Startschuss fUr eine
Anpassung der strategischen Aus-
richtung der beiden nordamerikani-
schen Standorte gegeben. ENGEL
plant dabei eine Modernisierung des
Standortes in Guelph und in den
nachsten drei Jahren Gesamtinves-
titionen in H6he von 3 Mio. Euro.
Durch die zunehmende Integration
der beiden Standorte und die Be-
rdcksichtigung der aktuellen Markt-
trends sowie die schnelle Projektie-
rung und Fertigung vor Ort ver-
spricht sich ENGEL eine effektive-
re UnterstUtzung der nordamerikani-
schen Kunden bei der Bewaltigung
ihrer Produktionsaufgaben. Mit der
Bestellung von Jim Moran zum Sales
Vice Préasident Mitte letzen Jahres hat
sich in Nordamerika nun ein stabiles
und erfolgreiches Team etabliert. <<

Zwei neue Niederlassungen am Start

>> ENGEL startet mit zwei neuen
Niederlassungen ins Jahr 2008.
ENGEL INJECTIE Bukarest/Ruméa-

Die mit markterfahrenen Ver-
triebs- und Servicespezialisten ge-
grundete ENGEL INJECTIE SRL in
Bukarest/Rumanien unter der Leitung
von Sergu Sora (Foto), wird mit
sieben Mitarbeitern in Rumanien die
Marktprasenz von ENGEL in Kurze
erheblich steigern kénnen und den
rumanischen SpritzgieBverarbeitern
mit einem flachendeckenden Bera-
tungs- und Servicenetz umfassende

nien und ENGEL do Brazil haben
mit Mitte Oktober 2007 ihre Arbeit
aufgenommen.

Unterstltzung anbieten. ENGEL IN-
JECTIE SRL verfugt Uber einen
Standort in Bukarest und einen
Standort in Sibiu, wo jeweils Vertrieb
und Service prasent sind.

Der Sitz der Zentrale wird Buka-
rest sein. UnterstUtzt wird das Team
vom Geschéftsfuhrer der BIV GmbH
Georg Burtz, der das Management
erganzt und die vertrieblichen Akti-
vitaten verstarkt. <<

r—~

Udo Léhken, Chef der neuen ENGEL-
Niederlassung in Brasilien.

>> Um den Markt-
auftritt von ENGEL in
Brasilien zu starken, hat
ENGEL am 17. Oktober
2007 eine eigene Vertriebsnieder-
lassung in Sao Paulo gegrindet. Ab
1. Januar 2008 wird die Geschafts-

fihrung von Udo Ldhken, einem
markterfahrenen Manager aus der
Kunststoffindustrie, wahrgenommen.
In der Zwischenzeit wird die lang-
jahrige Handelsvertretung HDB Re-
presentacdes Ltda., die komplett in
das neue Unternehmen integriert
wird, die FUhrung des Unternehmens
Ubernehmen. Mit insgesamt 15 Mit-
arbeitern in Sao Paulo, Porto Alegre
und Joinville werden die Maschinen
aus den ENGEL-Produktionsstand-
orten China, Korea und Osterreich
vermarktet. Zudemwerden die Stand-
orte durch umfangreiche Ersatzteil-
lager komplettiert. Mit dem Aufbau
der eigenen Niederlassung in Bra-
silien wird die erfolgreiche Arbeit
von HDB voll integriert und zusatz-
lich die anwendungstechnische Be-
ratungsintensitat erhdht. <<

Die Zukunft auf dem Prufstand

>> Die Forcierung der Zusam-
menarbeit zwischen Wirtschaft und
Wissenschaft und das Aufzeigen
neuer Herausforderungen und Chan-
cen in der Kunststoff-Industrie — das
waren die Ziele des européischen
Zukunftsforums  SpritzgieBtechnik
Ende Februar bei ENGEL. Hochka-
ratige Kunststoff-Experten aus dem
deutschsprachigen Raum trafen sich
in Schwertberg und diskutierten Uber
die Zukunft der européischen Spritz-
gieBindustrie. Am 23. Februar 2007
nutzte auf Einladung von ENGEL
Austria eine Runde anerkannter Wis-
senschafter deutschsprachiger Uni-
versitdten und Fachhochschulen die
Gelegenheit, gemeinsam mit Exper-
ten von ENGEL einen Blick in die
Zukunft zu werfen. Die Themen: Ein-
fluss der Globalisierung, 6kologische
Aspekte, Maschinentechnik, Steue-
rungssysteme und Qualitatssiche-
rung, Werkstoffe und Technologien
der Zukunft sowie Ausbildung und
F&E-Kooperationen zwischen Wirt-
schaft und Universitaten. Gerade das
Wachstum européischer Unterneh-
men im globalen Wettbewerb auf
dem Gebiet der SpritzgieBverarbei-
tung von Kunststoffen wird entschei-

(v.l.n.r.): Hans Wobbe, GF ENGEL Technik und Produktion, Prof. Peter Eyerer,
Fraunhofer Institut Pfinztal, Prof. Ernst Schmachtenberg Universitat Erlan-
gen-Nulrnberg, Prof. Peter Karlinger, Fachhochschule Rosenheim, Prof. Jo-
hannes Wortberg, Universitat Duisburg-Essen, Prof. Walter Michaeli, RWTH
Aachen, und Georg Steinbichler, Leiter ENGEL Forschung und Entwicklung.

dend von der effizienten und abge-
stimmten Vertiefung des praktischen
Grundlagenwissens, der Verfligbar-
keit sehr gut ausgebildeter Ingenieu-
re und Innovationen bei Polymeren
und der Verarbeitungstechnik be-
stimmt. Umso wichtiger ist es auch

fir ENGEL sich schon heute mit
den Herausforderungen von Morgen
zu befassen. Mit dem Zukunftsforum
wurden konkret die bedeutensten
Themen aufgezeigt und analysiert.
Ein wichtiger Schritt in eine erfolg-
reiche Zukunft. <<

ENGEL ist Prime Machine Supplier
of the Year in GroBbritannien

>> Zum zweiten Mal wurde
ENGEL UK im Rahmen der “Plas-
tics Industry Awards” mit dem Titel
“Prime Machine Supplier of the Year”
ausgezeichnet. Am 15. Juni 2007
konnte Niederlassungsleiter Graeme
Herliny in London den begehrten
Preis entgegen nehmen. Die jahrli-
che Vergabe des ,Plastics Industry
Awards“ wird durch die britische
Fachzeitschrift ,Plastics and Rubber
Weekly“ in Zusammenarbeit mit der
British Plastics Federation organi-
siert, um bedeutende Leistungen der
pbritischen  Kunststoffindustrie aus-

zuzeichnen. Bei der Vergabe des
,Prime Machine Supplier of the
Year“ werden vier Kategorien bewer-
tet: Maschinensicherheit, Service
und Support, technische Innova-
tionen und Preis-Leistungs-Verhalt-
nis. ENGEL konnte sich in der dies-
jahrigen Entscheidung wieder gegen
namhafte Wettbewerber, wie bei-
spielsweise Arburg, Kraus-Maffei,
Netstal oder Negri Bossi durchset-
zen und wurde zum ersten Unter-
nehmen, dem die Auszeichnung —
nach 2006 — zum zweiten Mal in
Folge verliehen wurde. <<

ENGEL UK-Geschéaftsfiihrer Graeme
Herlihy bei der Ubernahme des Plas-
tics Industry Awards ,,Prime Machine
Supplier of the Year“.

Die 100. ENGEL-Maschine bei Blum
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Blum-Eigentiimer Herbert Blum und Christian Pum, Geschéftsfiihrer Vertrieb
ENGEL Holding bei der feierlichen Ubergabe der 100. ENGEL-Maschine. (v.l.n.r.):
Peter Weinhandl (Blum), Gerold Wund (Blum), Wolfgang Haller (Blum), Bernhard
Hagen (Blum), Klaus Mittmannsgruber (ENGEL), Herbert Blum, Christian Pum,
Jirgen Winder (Blum), Franz Grabner (ENGEL), Manfred Kloser (Blum) und Kurt

Belej (Blum).

>> Seit mehr als 50 Jahren steht
der Hochster Mdbelbeschlagsher-
steller Julius Blum GmbH fir Inno-
vation und Bewegungskomfort. Seit

knapp 18 Jahren spielen dabei auch
ENGEL-Maschinen eine gro3e Rolle.
Mit rund 5.000 Mitarbeitern — 4.000
davon in Vorarlberg — stellt das Fa-

milienunternehmen an neun Stand-
orten weltweit Scharnier-, Klappen-
und Auszugssysteme vornehmlich
fUr Klichen her.

Am 21. November konnte nun ein
besonderes Jubilaum gefeiert wer-
den. Anlass war die Ubergabe der
100. ENGEL-Maschine bei Blum am
Standort Werk 5 FuBach/Vorarlberg.
ENGEL bedankte sich im Rahmen
einer Feierstunde bei Blum fur die
langjahrigen Zusammenarbeit und
das Vertrauen.

Bei der Jubildumsmaschine han-
delt es sich um eine ENGEL e-
victory 310/90, die im Produktions-
werk in FuBach als Bemusterungs-
und Lehrlingsausbildungsmaschine
eingesetzt wird.

Das ENGEL-Produktspektrum
bei Blum umfasst hydraulische
Maschinen im SchlieBkraftbereich
zwischen 25 und 300 Tonnen so-
wie 16 vollelektrische Maschinen
zwischen 55 und 180 Tonnen. 13
ENGEL-Roboter sorgen an den ver-
schiedenen Maschinen flr die au-
tomatische Teileentnahme. <<





