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Veranderung

>> Es hat bereits Tradition, das ,Engel-
Symposium® - traditionell im K-Vorjahr und
dann auch noch im Mai, also in diesem Jahr
wieder und diesmal am 17. und 18. Mai. Aber
Traditionsstérke ist nur ein Grundpfeiler soli-
der Unternehmen, Veradnderung und der Mut,
diese Veranderung aktiv zu gestalten, sind
weitere und wichtige Randbedingungen, um
auch kinftig erfolgreich zu bleiben. Und fur den
Kunststoffverarbeiter wird dieser Verdnde-
rungsprozess immer vielschichtiger. Er reicht
von der Globalisierung und den damit einher-
gehenden Markverschiebungen bis zur konti-
nuierlichen Technologieveréanderung.

Das Leitmotto der diesjahrigen Engel-Ver-
anstaltung:

>> |hre Verédnderung —
unsere Herausforderung <<
spiegelt diesen Verdnderungsprozess bewusst
wider, bei dem Engel die Verarbeiter im Rah-
men seiner Moglichkeiten aktiv unterstiitzen
will.

Bewusst hat Engel daher einen anderen
Ort und einen anderen Rahmen gewahlt: Statt
Linz als zentralem Veranstaltungsort ist es
diesmal das Engel-GroBmaschinenwerk St.
Valentin — und statt vorrangig Vortagsveran-
staltung mit ausgewahlter, punktueller Tech-
nologievorfiihrung und der individuellen Még-
lichkeit fir Werksbesichtigungen, ist es diesmal
ein regelrechter ...

... Marktplatz der Spritzgiel3praxis

4.750 m? ist dieser Marktplatz grof3: Auf
2.250 m2 davon wird Engel-SpritzgieBpraxis in
den unterschiedlichsten Disziplinen vorgefihrt
—auf 1.000 m2 prasentieren sich insgesamt 22
Engel-Partner mit eigenen Standen — und die
restlichen 1.200 m2 sind ,Marktplatz des Geis-
tes”, wo man in Vortrdgen Neues erfahren
kann. Auf einem Marktplatz darf natirlich das
leibliche Wohlbefinden nicht zu kurz kommen.
Auch hierflir hat Engel vorgesorgt und zusatz-
lich eine grofRziigig bemessene, stressfreie
Bewirtungsflache eingeplant.

Auf den eigenen 2.250 m? ,Messeflache®
zeigt Engel mit insgesamt 17 Produktionszel-
len einen repréasentativen Querschnitt der heu-
tigen SpritzgieBpraxis auf. Eingesetzt werden
in diesen Zellen alle MaschinengréfRen und Ma-
schinentypen: von der Kleinmaschine bis zur
GroRBmaschine — von der hydraulisch tGber die
Lhybrid“ bis zur vollelektrisch angetriebenen
Maschine — ausgeristet flr die Thermoplast-,
Gummi- oder auch Flussigsilikonverarbeitung.
Wie in der heutigen SpritzgieBpraxis fur eine
wirtschaftliche Produktionsweise nahezu un-
abdingbar, sind die Anlagen mit Robotern und
Automatisierungsperipherie auf die jeweilige
Verarbeitungsaufgabe zugeschnitten.
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Herausforderung

Die auf den 17 Anlagen produzierten Form-
teile sind entweder aktuelle Serienteile oder
exemplarische Beispiele und zeigen Lésungs-
madglichkeiten in insgesamt fiinf Praxisfeldern
auf. Dies sind:

>> Beispiele fur den Automobilbau,

>> Beispiele fur die Teletronik (Telekommu-
nikation und Elektronik),

>> Beispiele fur Reinraumanwendungen,

>> Beispiele fur die Verpackungstechnik
und nicht zuletzt

>> Beispiele fur den Prazisionsspritzguss.

Zu allen funf Themenkreisen gibt es ,Expert
Corner“ mit vertiefenden Detailprasentationen
und Kommunikationszonen fiir Fachgesprache
mit den jeweiligen Engel-Spezialisten.

Neu beim Engel-Symposium ist auch die
~Partnermesse”: Insgesamt 22 langjahrige
Engel-Partner nutzen die Gelegenheit, sich mit
eigenen Stédnden und Exponaten zu préasen-
tieren — von Materialherstellern Uber Werk-
zeugbauer bis zu Peripherieausristern. Damit
bietet das Symposium den Teilnehmern einen
geschlossenen Rahmen, sich konzentriert und
umfassend Uber den Stand der SpritzgieRver-
arbeitung zu informieren.

Spritzgieflen — Quo vadis?

Parallel zur ,,Praxismesse” findet an beiden
Tagen der Engel-Veranstaltung ein Symposi-
um statt: am ersten Tag in deutscher Spra-
che, am zweiten Tag in Englisch — beide Male
mit Simultanibersetzung in mehrere Sprachen.
Engel-Experten beleuchten dabei die Spritz-
giepraxis heute und zeichnen Wege und
Visionen auf, um auch zukinftig innovative
Produkte durch SpritzgieBen wirtschaftlich
herzustellen. Beleuchtet werden dazu The-
menbereiche wie ,Neue Technologien®, ,Pra-
zision“, ,,Schnelligkeit”, ,Effizienz* und ,Flexi-
bilitat“ — der gemeinsame Nenner sind Anre-
gungen, wie man Grenzen verschieben und
Uberschreiten kann. Dieses Symposium findet
vormittags und nachmittags mit identischem
Inhalt statt, damit selbst Ein-Tages-Besucher
ausreichend Zeit fur die vielfaltigen Praxisvor-
fuhrungen haben.

Selbstverstandlich — und dies hat wiede-
rum Tradition — gibt es am Abend des ersten
Veranstaltungstags auch einen ,Engel-Gala-
abend”, bei dem sich alle Teilnehmer des
Engel-Symposiums 2006 von den Darbietun-
gen Uberraschen lassen konnen. — Aber ein
Eventpunkt, der ebenfalls bereits Tradition hat,
sei hier vorab bekannt gegeben: die Bekannt-
gabe und Ehrung der Gewinner des ,Engel HL-
Award 2006“ in den Kategorien Gold, Silber
und Bronze. <<
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Seite 2
Editorial

Liebe Kunden,

am 17. und 18. Mai haben wir die Ehre,
viele von lhnen als unsere Gaste beim ,Engel-
Symposium®, das wir im Dreijahresrhythmus
in Osterreich ausrichten, begriiRen zu kénnen.
Das Thema der diesjahrigen Veranstaltung:
slhre Verdnderung — unsere Herausforderung*
steht in Fokus aller Aktivitdten unseres Unter-
nehmens, da nur rasche Anpassungen an
neue technologische und marktbezogene Ver-
anderungen ein erfolgreiches wirtschaftliches
Handeln méglich machen. lhre Veranderungen
mochten wir mit unserem Know-how und un-
seren engagierten Mitarbeitern unterstiitzen
und dazu beitragen, dass Sie |hre Ziele opti-
mal umsetzen kénnen. Daher wollen wir Ih-
nen auf dem Symposium anschaulich vorfuh-
ren, wie sich mit heutiger SpritzgieRtechnik
Aufgaben aus den unterschiedlichen Anwen-
dungsgebieten flexibel, effizient und wirtschaft-
lich I6sen lassen.

Dazu haben wir die insgesamt 17 Losungs-
beispiele in funf Hauptanwendungsfelder ge-
gliedert: Das Spektrum reicht von der Auto-
mobiltechnik tber die Telekommunikation und
Elektronik (Teletronik), die Medizintechnik,
Reinraumanwendungen sowie die Verpa-
ckungstechnik bis zum
Spritzgielen von techni-
schen Prézisionsteilen. Je-
des dieser Anwendungs-
gebiete hat seine ganz
spezifischen Anforderun-
gen. — Wir zeigen nicht nur
allein stehende Maschinen,
sondern komplette und
unter realen Bedingungen
produzierende Zellen, die
Sie auf Tauglichkeit und
Leistungsvermégen fur lhre
eigenen Aufgabenstellun-
gen begutachten kdnnen.

Erstmals prasentieren
bei unserer Veranstaltung
auch viele unserer langjahrigen Systempart-
ner ihre Leistungsfahigkeit. Damit haben Sie
auch alle Spezialisten an einem Ort konzent-
riert, um Losungsansatze fur ihre unterneh-
mensspezifische Aufgabenstellung umfassend
zu besprechen.

Die Spritzgief3technik hat mittlerweile einen
hohen Leistungsstand erreicht: Hohe Prazi-
sion bei robuster Dauerlauffahigkeit, Kombi-
nation unterschiedlichster Materialien in einem
Arbeitsgang, Schnelligkeit und parallele Ma-
schinenabléaufe, Flexibilitat bei der Umriistung
auf ein neues Produkt u.4.m. setzen wir heute
voraus. Hat die SpritzgielStechnik damit die
Grenze ihrer Entwicklungsméglichkeiten er-
reicht? — Wir sind der Meinung: Nein. Das wol-
len wir [hnen in unserer parallel zu den Praxis-
vorfuhrungen stattfindenden Vortragsveran-
staltung aufzeigen und gleichzeitig zu grenz-
Uberschreitendem Denken und zum Beschrei-
ten neuer Wege anregen.

Wie Sie das bereits heute tun, dokumen-
tieren die vielen kreativen Projekte, die uns
diesmal auf die Ausschreibung des ,Engel HL-
Award“ zugingen. Unsere Jury hatte eine
schwere Aufgabe, die insgesamt 23 Projekte
aus sieben Landern zu gewichten. Die sechs
erstplatzierten Holmlos-Projekte werden wir
Ihnen ausfuhrlich vorstellen.

Mit dem Engel-Symposium 2006 wollen wir
Ihnen aufzeigen, wie wir Sie auch weiterhin wir-
kungsvoll und partnerschaftlich unterstitzen
kénnen, damit Sie die Herausforderungen
selbst bei sich kontinuierlich verandernden
Marktbedingungen meistern. — Wir heilen Sie
auf unserem ,Marktplatz der SpritzgieRtech-
nik” in St. Valentin herzlich willkommen.

Ihr
Peter Neumann
Vorsitzender der Engel Holding

Engel innovativ

Mai 2006

Nach neuen, modular aufgebauten Spritzeinheiten erhéalt die ENGEL DUO jetzt auch noch neue

Schlie3einheiten. Damit hat Engel die in seinem Entwicklungsprogramm fir diese vielseitig einsetz-

baren Zweiplatten-Grolimaschinen definierten Ziele insgesamt in die Praxis umgesetzt: Die neue

,ENGEL DUO Advanced“ bietet dem Verarbeiter einen nochmals verbesserten Nutzwert zu einem

wirtschaftlichen Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Steifere Werkzeugaufspannplatten und schnellere Verriegelung sind zwei besonders herausragende Merkmale der neuen DUO-Schliel3einheit.

Die neue ENGEL DUO Advanced
Durch ,,DINO" jetzt noch steifer

>> Auch Gutes lasst sich bekanntlich durch
kontinuierliche Weiterentwicklung noch ver-
bessern — das gilt fir die bewahrten Zweiplat-
ten-GroBmaschinen der Baureihe ENGEL DUO
natiirlich gleichermaBen. Uber den Start der
Serieneinfiihrung der neuen, modularen DUO-
Spritzeinheit hatten wir bereits in ,injection”
Nr. 10 berichtet. Jetzt folgt der Start flr die
Serienumsetzung der weiterentwickelten, neu-
en DUO-SchlieReinheit. Damit ist das Engel-
Entwicklungsprojekt ,DINO* dann ganzheitlich
umgesetzt. DINO hat in diesem Zusammen-
hang nichts mit ,den Dinos* aus dem Meso-
zoikum zu tun, wie man angesichts der
durchaus gigantischen Erscheinung einiger
DUO-Anlagen durchaus mutmafBen konnte.
DINO steht bei Engel fir ,DUO Innovativ®. —
Aber die aus diesem Entwicklungsprojekt er-
wachsenen neuen ENGEL DUO (mit neuer
Spritz- und neuer SchlieBeinheit) heilen kinf-
tig ,.ENGEL DUO Advanced”.

Doch was ist nun das Neue an der Schlief3-
einheit dieser ,verbesserten* Grofimaschinen-
Generation?

Aufspannplatten im neuen,
noch steiferen Design

Parallelitdt und Steifigkeit der Werkzeug-
aufspannplatten sind wichtige Kriterien flr Préa-
zision, Wiederholgenauigkeit und Langlebig-
keit sowohl der Maschine als auch der darauf
betriebenen Werkzeuge. Hinsichtlich der Plat-
tenparallelitat gab es bei der DUO keinen Ver-
besserungsbedarf. Das Engel-System der Pa-
rallelitatsregelung in Verbindung mit den Hy-
draulik-Druckkissen an den vier Holmen ergibt

bereits konkurrenzlos hohe Plattenparallelitat.
Aber DINO hat dazu gefiihrt, dass die Plat-
tensteifigkeit nochmals erhdht werden konnte
— und zwar um rund 15 % an den Stellen, wo
es insbesondere beim Einsatz kleiner Werk-
zeuge wichtig ist. Das Gewicht der Platten
musste dafiir nicht erhdht werden, ganz im
Gegenteil: Im Vergleich zu den bislang einge-
setzten Aufspannplatten wurde deren Gewicht
sogar signifikant verringert.

Erzielt wurde diese Verbesserung durch
eine systematische ,Topologische Optimie-
rung“, wie sie beispielsweise auch im Auto-
mobilbau genutzt wird, um Gewichtsreduzie-
rung mit Steifigkeitserhéhung in Einklang zu
bringen. Randbedingungen fur die Entwickler
von Engel bei dieser Optimierung waren:
>> Die Plattendurchbiegung (als Mal} fur die

Steifigkeit der Aufspannplatten) sollte

selbst beim Einsatz kleinster Werkzeuge

und unter voller Schliekraft der Maschine
kleinstmdglich sein.
Die in umfangreichen Berechnungen ermittel-
ten Losungsvorschlage wurden stets zusam-
men mit den GieRereipartnern auf Umsetzbar-
keit in die Giel3ereipraxis abgestimmt.
>> Der Nutzen dieser jetzt um 15 % erhéhten
Plattensteifigkeit (Durchbiegungsreduzie-
rung in den kritischen Werkzeugaufspann-
bereichen) fiir den Verarbeiter liegt im ver-
ringerten Werkzeugverschlei3, einer gerin-
geren Gratbildung (Uberspritzen) der Form-
teile und damit letztendlich einer verlanger-
ten Prozesssicherheit.
Nachgewiesen wurden diese Verbesserungen
in extremen Dauerbelastungstests an einer
1500er DUO (SchlieRkraft 15.000 kN): uber
drei Millionen Lastwechsel unter maximaler

Die neue Trittsi-
cherung - stan-
dardmafig im
Werkzeugbereich
ergonomisch auf
gleicher Hohe wie
auflen - lasst sich
innen bei Bedarf
absenken. Vorbe-
reitet sind auch
groRzigig dimen-
sionierte Versor-
gungskanale fur
die Verlegung von
Medienleitungen.

Das Bedientableau der Steuerung ist stufenlos
auf optimale Bedienerhthe anpassbar.

SchlieBkraft und gleichzeitig unter Einsatz

eines extrem kleinen Werkzeugs (Aufspann-

flache noch kleiner als die Ublicherweise zu-

lassigen 0,7 x lichte Weite).

>> Die 1500er DUO wurde in vier Monaten auf
eine Produktionsdauer von gut acht Jah-
ren unter Extrembedingungen gealtert!

Neue Verriegelung
fahrt zu kurzerer Trockenlaufzeit

Durchgefuhrt wurden die Belastungstests
der DUO mit dem neuen Aufspannplattende-
sign in Kombination mit einem konstruktiv wei-
terentwickelten Verriegelungsmechanismus fur
die geteilten Muttern an den vier Holmen, mit
denen die SchlieBkraft Gbertragen wird. Kenn-
zeichen dieser Weiterentwicklung am SchlieR3-
system sind reduzierte bewegte Massen und
ein schnell ansprechender Hydraulikzylinder
mit hydromechanischer Endlagendampfung.
Von diesen Verbesserungen profitiert die
Trockenlaufzeit: Je nach Baugrofle hat die
neue ENGEL DUO Advanced um 5 bis 10 %
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Der neue DUO-Verriegelungsmechanismus hat
kleinere bewegte Massen — hiervon profitiert die
Trockenlaufzeit.

kirzere Trockenlaufzeiten als die bisherige
Ausfuhrung der DUO-Baureihe.

Auch die Profilgeometrie an den Holmen
und geteilten Muttern der Verriegelung wurde
Uberarbeitet: Das neue symmetrische Profil mit
groflen Radien vermeidet Spannungsspit-
zen beim SchlieBkraftaufbau. Weitere Ver-
besserungen betreffen die Ergonomie. So
lasst sich die Hohe des Bedientableaus der
Steuerung jetzt in einem Bereich von
150 mm stufenlos verdndern (auf die
Grolle des Bedieners anpassen). Und die
Trittsicherung im Werkzeugbereich ist stan-
dardmafig in zwei Hohen einstellbar (ab-
senkbar, wenn z. B. Werkzeuganbauten
dies erfordern).

Das gute Abschneiden der neuen
SchlieBeinheit bei den Dauertests konnte
auch messtechnisch nachgewiesen wer-
den. Hierfir steht dem GroRBmaschinen-
werk St. Valentin ein spezielles 3D-Laser-
messsystem (Leica-Tracker LTD 700) zur
Verfligung, mit dem sich Verformungen
selbst grofiter Bauteile mit einer Genauig-
keit von einem Hundertstel Millimeter pro
Meter quantitativ ermitteln lassen, auch
unter dynamischer Belastung.

Volle Modularitat zwischen
Schliel3- und Spritzeinheit

Bis etwa Frihsommer d. J. wird die
neue Schlieleinheit bis zur 1500er DUO in
Serie gehen. Danach folgt schrittweise die
Umsetzung auch bei den weiteren SchlieR3-
kraftgréRen bis 40.000 kN.

SchlieB- und Spritzeinheiten der ENGEL
DUO Advanced sind durch standardisierte
Schnittstellen modular miteinander kombinier-
bar: Jede Schlielfeinheit ist mit drei Standard-
Spritzrahmen und insgesamt neun Spritzein-
heiten mit Antriebsleistungen von 45 bis
225 kW kombinierbar. Damit bietet der DUO-
Baukasten eine hohe Flexibilitdt, diese Grof3-
maschine beispielsweise bei einem Projekt-
wechsel um- bzw. nachzuriisten. <<
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Vermessen einer Aufspannplatte mit dem 3D-
Laser-Tracker, einer u. a. im Flugzeugbau ein-
gesetzten, hochgenauen Prufeinrichtung.

Die EC 200 ist eine leistungsfahige, auf
der aktuellen CC 200 basierende Engel-
Steuerung, die auf der neuen Baureihe
ENGEL VICTORY Standard zum Einsatz

kommt: bei

250 bis 1.200 kN Schlie3kraft und mit
einer Hydraulik bis zur Leistungsstufe
HV 4. Roboterbewegungen sind mit der
neuen EC 200 selbstverstandlich eben-

falls steuerbar.

>> Als wir in der letzten ,injection” die neue
ENGEL VICTORY Standard vorstellten, stan-
den die Neuerungen bei den Hardwarekom-
ponenten im Vordergrund. Die bei diesen auf
die Anforderungen im Standardspritzguss zu-
geschnittenen Maschinen eingesetzte Steue-
rung, die EC 200, haben wir lediglich gestreift.
In der Fortfilhrung beleuchten wir jetzt einige,
fur den Anwender wesentliche Leistungsmerk-
male dieser Steuerung.

Bedienkomfort grofld geschrieben

Schnittstelle zum Bediener ist bei der neu-
en EC 200 natirlich ebenfalls ein Touch-
Screen mit grafischer Oberflache. Die Funkti-
onen, leicht wieder erkennbar an den bereits
eingefiihrten Symbolen (Icons) und tbersicht-
lich angeordnet, lassen sich direkt auf dem
Farbbildschirm aufrufen und intuitiv bedienen.
Maschinen- und Roboterablaufe sind sowohl
online an der Maschine selbst programmier-
bar, als auch — wertvolle Produktionszeit spa-
rend — offline an einem externen PC und dann
direkt auf die Maschine Ubertragbar.

Mit ihrer ,,groBen Schwester“, der CC 200,
ist die EC200 voll kompatibel, da sie ja die wirt-
schaftliche Variante der alle Anforderungen
moderner SpritzgieRtechnik abdeckenden
Engel-Steuerung ist. Aber auch mit der EC 200
lassen sich selbst Parallelablaufe von Haupt-
und Nebenbewegungen der Maschine steu-
ern — bis zur Ausbaustufe HV 4 des Hydrau-
likantriebs.

Die Engel-Entwickler haben bei dieser Ad-
aption aber weit mehr getan, als ,nur bedarfs-
gerecht zuzuschneiden®. Sie haben insbeson-
dere darauf geachtet, die Bedienung zu ver-
einfachen, Reaktionszeiten zu beschleunigen
und den Zeitaufwand furs ,,Programmieren® zu
verkirzen. Die EC 200 ist somit — im Rahmen
ihres Leistungsumfangs — eine weiterentwi-
ckelte Version der CC 200. Einige der neuen
Merkmale im Uberblick:
>> Die Zugangsberechtigung zu den insge-

samt bis zu 15 moglichen Benutzerlevels

regelt eine Passwortsicherung. Damit ist
sichergestellt, wer was wie im Produktions-
programm &andern darf.

>> Aus einer von Engel erstellten ,Bibliothek*
lassen sich vordefinierte Standardabléufe

Holmlos-Maschinen mit

cL 200
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Durchgéangige Verwendung der gleichen Funk-
tionssymbole (Icons): in den Menduleisten auf
dem Bildschirm — beim Anzeigen, Andern oder
Erstellen von Ablaufprogrammen - bei den
Folientasten unterhalb des Bildschirms fur die
Handbedienung der Maschine.

aufrufen und - falls erforderlich — auf den
aktuellen Produktionsablauf adaptieren.
Aktuell sind zurzeit zehn dieser Standard-
Ablaufe vorprogrammiert.

>> Dieses Andern — oder auch Neuerstellen —
von Ablaufen erfordert keinerlei Program-
mierkenntnisse: ,Flex Cycle“, eine neue
grafische Programmierhilfe, fihrt den An-
wender in kilrzester Zeit zum Ergebnis
(weitere Details zu Flex Cycle auf Seite 10
dieser injection in der Rubrik ,Wie funktio-
niert eigentlich®).

>> Klarungen zu Fragen hinsichtlich Bedie-
nung — oder auch Wartung — gibt ein mit
Grafiken unterstutztes Online-Hilfesystem
(siehe hierzu auch Beitrag ,Dokumentati-
on“ auf Seite 11).

>> Mit der EC 200 ist heute nur noch etwa
die Hélfte der friher ublicherweise notwen-
digen Schritte erforderlich, um einen Ma-
schinenablauf zu erstellen — alle fur eine
Maschinenfunktionen notwendigen Para-
meter sind sofort als Gruppe verfligbar,
mussen nicht mehr schrittweise einzeln
aufgerufen werden.

Solche den Komfort steigernden Vereinfachun-

gen sind in der EC 200 auch fir die Roboter-

bedienung realisiert worden. Hervorgehoben

sei hier lediglich das ,,Teachen®, das in der Ver-

gangenheit trotz Unterstiitzung immer noch

sehr aufwéndig war:

>> Um Roboterablaufe zu programmieren,
fahrt man jetzt im Handbetrieb die Wege
ab, die der Ubernahmekopf im Produkti-
onsablauf zuriicklegen soll. Mit dem ab-
schlieBenden Befehl ,Ubernehmen* ist das
Programmieren des Roboters erledigt — die
Serienproduktion kann starten.

>> Angst vor Fehlern und deren Folgen muss
der Anwender nicht haben: Bei der EC 200
ist die Sicherheitspriifung bei allen Aktio-
nen des Bedieners standig ,aktiv“.

ENGEL VICTORY Standard plus EC 200 er-

geben im Verbund einen enorm leistungsfahi-

gen ,Engel-Standard“ fur alle Aufgaben im

Standardspritzguss — zu einem sehr wirtschaft-

lichen Preis-Leistungs-Verhaltnis. <<
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Loadhog - Bild links: Mark Jackson (Produktionsleiter von Loadhog, links) und lan Hyland (Projektkoordinator von Engel UK) mit Musterteilen aus

dem Loadhog-Produktionsprogramm - Bild rechts: Das hochmoderne Firmengebaude von Loadhog, das ,,Kreuzfahrtschiff* am Don River.

SpritzgieRen ,,English Style*

Loadhog/Sheffield
Mit der Palette ,,auf Draht”

>> Mitten im traditionellen Industriegebiet
der Stahlstadt Sheffield und in direkter Nach-
barschaft zu einem dominanten Schmiedebe-
trieb steht ein neues Gebéaude, das sich von
der traditionellen Backsteinarchitektur deutlich
abhebt. Mit runden Fenstern, geneigten Ge-
b&audeteilen und einem grofRziigig verglasten
Burotrakt, der an eine Kommandobriicke er-
innert, ist es einem Kreuzfahrtschiff durchaus
ahnlich. Da der benachbarte Don River das
einzige Gewasser in der Né&he ist, wird das
Schiff — als Symbol fur den Aufbruch zu neu-
en Ufern — wohl ortsfest bleiben missen. Im
Innern dieses ,,Schiffes” fallen uns die vielen
gespannte Taue und Segel auf, die an Takela-
ge von Segelschiffen erinnern. Schon kurz
nachdem wir mit Mark Jackson, dem Produk-
tionsleiter, ins Gesprach kommen, wird uns
das Konzept klar, das hinter dieser Schiffs-
assoziation steckt.

Alles begann mit Draht und Drahtseilen und
Patenten fiir eine verbliffend einfache Spann-
klemme, um diese Dréhte fixieren und span-
nen zu kénnen. Aufbauend auf diese Erfindung

Loadhog — MuCell-SpritzgieRen der Paletten-
deckel (oben). — Bild unten: Der innovative
Palettendeckel mit integrierten Spanngurten.

griindete der visionare Unternehmer Hugh
Facey 1988 das Unternehmen GRIPPLE und
brachte damit neues Leben in die ,Old West
Gun Works" in Sheffield. Da die Gripple-Seil-
spanner (www.gripple.com) nicht nur zum
Spannen von Z&aunen, sondern auch im Wein-
berg oder zum Abhangen von Schildern oder
Leuchten in Supermérkten eingesetzt werden
konnen, fanden sie rasch weltweite Verbrei-
tung. Uber 140 Millionen in mehr als 50 Lan-
der inzwischen verkaufte Einheiten sprechen
eine deutliche Sprache. Spannen und Sichern
ist ein Thema fur viele Aufgabenstellungen, so
auch beim Transport von Gutern auf Paletten.
Die Anfrage eines amerikanischen Herstellers
von Kopiergerdten nach einer alternativen
Transportverpackung fur mittelgroRe Kopierer
war der Ausldser flr ein neues Denken in Rich-
tung Transportlogistik.

Nach einigen Versuchen mit Paletten in
Kombination mit Drahtseilen und den Gripple-
Spannern ging der nachste Denkansatz hin zu
einer Palette mit integrierten — mehrfach ver-
wendbaren — Haltegurten samt Spannsystem.
Doch man musste erkennen, dass die Akzep-
tanz einer zusatzlichen Palettenvariante in der
Logistikbranche begrenzt ware. Hinzu kam,
dass die Integration der Spanngurte samt
Spannmechanismus in die Palette als ergono-
mischer Nachteil empfunden wurde. Auch der
eng begrenzte Einbauraum in der Palette stell-
te die Gripple-Entwickler vor grof3e Probleme.

Neues Denken und eine Abkehr von einer
Metallldsung waren angesagt. Motor der Ent-
wicklung war wiederum die Unternehmerper-
sonlichkeit Facey. So erwuchs das Konzept mit
einem Palettendeckel und Kunststoff als Ma-
terial hierfur. Damit ware sowohl eine leichte
Handhabung gegeben als auch geniigend
Platz fur die Integration von bis zu vier Gurt-
rollen samt Spannmechanismus vorhanden.

2002 begann die Umsetzung in Form von
Prototypen; erste Werkzeuge gingen in Auf-
trag. In das gleiche Jahr fielen die Grindung
des Unternehmens ,Loadhog Limited” und der
Bau des modernen Firmengebdaudes.

Die wichtigste Entwicklungsphase wurde
2003 unter groBem Zeitdruck abgearbeitet.
Dazu zahlten die Versuchsserien zur Ermitt-
lung des richtigen Kunststoffmaterials und der
richtigen Produktionsmethode. ,Leicht* und
gleichzeitig ,widerstandsfahig” standen ganz
oben auf der Anforderungsliste. Systematische
Untersuchungen der Verfahren Vakuumfor-
men, konventionelles SpritzgieRen und Spritz-
gieBen mit chemischen Schaummitteln fuhr-
ten nicht zum gewdinschten Erfolg. Erst als
man mit dem physikalischen Schaumverfah-
ren des amerikanischen Unternehmens Trexel
in Kontakt kam und damit Testreihen im Tech-
nikum von Engel Osterreich durchfiihrte, kam
der gewunschte Erfolg. Als Konsequenz fiel die
Entscheidung fur den Kauf von zwei Engel-

SpritzgieBmaschinen — einer ENGEL DUO
16050/1700 mit einem Linearroboter ENGEL
ERC 105/1-E und einer ENGEL DUO 7050/
900 mit einem ERC 84/1-E.

Beide Maschinen sind mit dem Technolo-
giepaket ,MuCell“ ausgestattet. Bei der DUO
16050/1700 mit einem Schneckendurchmes-
ser vom 150 mm handelt es sich um die zurzeit
weltweit groRte Anlage fur das Mikrostruktur-
schaum-SpritzgieRen.
>> Den groRten Palettendeckel (1,2 m2) kann

Loadhog mit einer Materialersparnis von

11 % und einer SchlieRkraft von 17.000 kN

anstatt der beim Kompaktspritzguss tbli-

chen 23.000 kN herstellen.
Die Palettendeckel gibt es heute bereits in drei
GréRen: mit 1.200 x 1.000, 1.200 x 800 und
600 x 800 mma2. Die Zukunft von Loadhog liegt
aber nicht in der des Herstellers von Standard-
teilen allein, sondern in der Entwicklung und
Herstellung von innovativen Palettenverpa-
ckungen zur Vereinfachung der Transporte. Ob
fur Glasflaschen, Betonsteine, Automobilkom-
ponenten oder Transportsysteme flr die Post-
verteilung — Loadhog hat bereits Losungen
hierfir oder arbeitet daran. Aktuelle Beispiele
sind unter www.loadhog.co.uk zu finden. <<
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Collins & Aikman/Solihull
Mit gesunder Substanz
»turn around“ geschafft

>> Mit etwas gemischten Geflihlen und ge-
dampften Erwartungen steuerten wir in Soli-
hull, in unmittelbarer Nahe zum Flughafen von
Birmingham, den Produktionsbetrieb aus dem
internationalen Netzwerk des amerikanischen
Autozulieferers Collins & Aikman an. ,In admi-
nistration“ und ,Neuordnung der europaischen
Produktionsstandorte® hatten wir in Vorberei-
tung auf diesen Besuch auf der Firmenweb-
site gelesen. Doch bereits der Eindruck bei der
Parkplatzsuche stand diesen Erwartungen
entgegen — kein freier Platz zu finden und auch
in der Lobby herrschte ein reges Kommen und
Gehen. Dieser Eindruck verstarkte sich dann
sogleich im Gesprach mit Martin Allen, dem
Produktionsmanager. Die Grundlage fir die
~optimistische Stimmung“ lag auf dem Tisch:
die Pressemeldung, dass 12 Kernbetriebe des
Europa-Geschafts von Collins & Aikman an die
Investmentfirma IAC Acquisition Corporation
Ltd verkauft wurden. Ein spaterer Zusammen-
schluss mit Betrieben der amerikanischen Lear
Corporation, dem weltweit fiihrenden Herstel-
ler von Auto-Innenteilen, steht zur Diskussi-
on. Mit diesem positiven Ausblick Richtung Zu-
kunft konnte wir dann unbeschwert auch den
Blick auf die Geschichte des Werks und die
Zusammenarbeit mit Engel richten.

Mai 2006

Der Werksstandort in Solihull blickt auf eine
bewegte Geschichte zurtick. Urspriinglich als
Bus-Fabrik errichtet, wurde das Werk nach der
Ristungsguterproduktion im Zweiten Weltkrieg
zu einem Zulieferwerk fiir Landrover umgewan-
delt. Gefertigt wurden Komponenten der In-
nenausstattung, zumeist Metallteile. Nach ei-
ner Periode der Zugehdrigkeit zur Automobil-
komponentensparte des amerikanischen Tex-
tron-Konzerns erwarb dann Collins & Aikman
2001 das Werk. Bis zu diesem Zeitpunkt war
hier von Kunststoff-Spritzguss keine Rede,
noch bis 2003 standen Schaumen und Deko-
rieren im Vordergrund. Beliefert wurden die
wichtigsten Automobilhersteller mit Produkti-
onen im Vereinigten Konigreich wie Jaguar,
MG/Rover, Landrover, Toyota, Honda, Nissan
und General Motors.

Die Umstellung auf Spritzguss startete erst
2002. Seitdem wurden 15 Spritzgiefmaschi-
nen angeschafft, 13 davon sind Maschinen von
Engel, alle kombiniert mit Linearrobotern
ENGEL ERC. Uberwiegend sind Engel-GroR-
maschinen der DUO-Baureihe im SchlieBkraft-
bereich von 7.000 bis 17.000 kN im Einsatz.
Erganzt werden diese Grofmaschinen durch
holmlose Engel-Maschinen vom Typ ES 1050/
300 HL und ES 3550/600 HL.

Collins & Aikman — Produktionsmanager Martin Allen
(rechts) und Graeme Herlihy (Geschaftsfihrer Engel UK)



... mit einem ,, TUrspiegel“ mit einer AuRenhaut aus TPO/
PE-Schaum - Bild rechts: Tiurspiegel-Montage.

Im Produktionsprogramm wird die Tradi-
tion der Innenausstattungsteile flir Automobi-
le fortgesetzt, allerdings nach den Methoden
des Niederdruck-VerbundspritzgieRens, auch
bekannt unter der Engel-Technologiebezeich-
nung ,Tecomelt‘. Beliefert werden vor allem
Landrover und Gber den Systempartner INTIER
auch BMW Mini. Turspiegel mit Innenoberfla-
chen als Verbund aus TPO-Folie und vernetz-
tem Polyolefin-Schaumstoff nehmen einen
groBen Anteil an der Produktion ein. Zusatz-
lich stehen Innenteile mit Textilteppich-Ober-
flachen zur Ausstattung von Kofferabteilen und
schlanke Zier- und Verkleidungsteile auf dem
Produktionsprogramm.

Seit der Umstellung der Produktion auf
Spritzguss konnte nach der anwendungstech-
nischen Starthilfe von Engel Osterreich und
dem Know-how-Austausch mit Schwesterfir-
men ein Kompetenzschwerpunkt fiir den Nie-
derdruck-Spritzguss aufgebaut werden. Mitt-
lerweile hat man hier gro3e Erfahrung bei der
Konzeption von Angusssystemen zur konse-
quenten SchlieRkraftreduktion. Diese Kompe-
tenz ist die Grundlage fir die Kosteneinspa-
rung durch den Einsatz der jeweils kleinstmdg-
lichen Maschine. Beim Bau von SpritzgieR3-
werkzeugen setzt man auf die Kompetenz von
PetfordTools Ltd in Dudley/West Midlands,
ebenfalls einem Anwender von Engel-Spritz-
gieBmaschinen — namlich zur Bemusterung
und Optimierung von groBen SpritzgieRwerk-
zeugen.

Nachdem der Fortbestand des Werks mit
den neuen Besitzern gesichert ist, will man
in Solihull die Kompetenz fur Auto-Innenteile
weiter ausbauen. Einen wichtigen Anteil dar-
an hat die Maschinentechnik von Engel, de-
ren Zuverlassigkeit die Basis fur eine konti-
nuierliche Just-in-time-Lieferfahigkeit an die
Automobilhersteller ist, meint Produktionslei-
ter Martin Allen zusammenfassend. <<

Collins & Aikman — Blick in die Produktion mit den Engel-GroRmaschinen.

Hepworth — Bild oben: Produktionsbereich zur Herstellung von Fittings aus Polybutylen.
Bilder rechts: Firmengeb&aude und Musterteile aus der Hepworth-Produktion.

Hepvyorth/Doncaster
Mit vollem Programm zum Erfolg

>> Wir sind zu Gast bei einem der bedeu-
tendsten Hersteller von Rohr- und Fittingsys-
temen innerhalb des Vereinigten Kdnigreichs.
Bereits die Einfahrt ins Werksgelande in Don-
caster (unweit von Sheffield bzw. Leeds) ist
beeindruckend. Das 16 Hektar groRen Werks-
gelande beherbergt Betriebsgebdude mit
12.000 m2 Flache und weitlaufige Lagerplatze
fur Fertigprodukte. Hepworth ist ein Unterneh-
men, das wie so viele seinen Ursprung im Roh-
stoffooom der englischen Industrialisierung
hatte. Begonnen hatte alles 1858 mit dem
Abbau von Eisenerz in den ,Pennine Foothills*
von Nord Yorkshire: Die ,Hepworth Iron Co.
Ltd“ nahm den Betrieb auf. Als das Eisen aus-
ging, wurde Kohle abgebaut — bis 1948. Die
Erschliefung eines reichen Tonvorkommens im
Jahr 1890 war dann der Beginn fir die indus-
trielle Rohrherstellung, die nach dem Ende der
Kohleférderung kréftig ausgebaut wurde. 1960
kam das erste Tonrohr mit Steckverbindung
und Dichtung auf den Markt.

1971 begann das Kunststoffzeitalter bei
Hepworth in Form der Ubernahme der Kunst-
stoffverarbeiter Steward & Lloyd und Bartol in
Doncaster. Parallel dazu baute man allerdings
auch den Keramikbereich weiter aus. Produkt-
innovationen wie besonders diinne und wider-
standsfahige Tonrohre mit Schnellverbindun-
gen kamen auf den Markt und erlangten Aus-
zeichnungen. Mit der Ubernahme weiterer
Werke in Kontinentaleuropa konnte das Un-
ternehmen seine Marktposition erneut ausbau-
en. 1988 kam es dann zum Zusammenschluss
der alten ,Hepworth Iron Comp.“ mit ,Bartol
Plastic Products” zur ,,Hepworth Building Pro-
ducts”, die bis heute die filhrende Rolle in der
Gruppe einnimmt. Seit 1991 produziert Hep-
worth auch Betonrohre und Zisternen, wurde

damit zum umfassenden Systemanbieter.
2001 kommt es schlieRlich zur Ubernahme
durch Vaillant, einem deutschen Hersteller von
Heizungssystemen. Dabei blieb es aber nur
kurze Zeit, denn seit 2005 gehort das Unter-
nehmen zum hollandischen Unternehmen
Wavin, dem Marktfiihrer fiir Kunststoff-Rohr-
systeme mit Niederlassungen in 27 L&ndern
(weitere Details unter www.hepworth.co.uk).

Zwischen Hepworth in Doncaster und
Engel besteht seit 1993/94 eine intensive Ko-
operation. Ausgangspunkt war eine ,Bestbe-
wertung“ in einem Auswahlprozess fiir neue
Maschinen zur Herstellung von Polybutylen-
Fittings fur die Frischwasserverteilung und fir
Bodenheizungen. Da Polybuylen hohe Anfor-
derungen an die Wiederholgenauigkeit der
Prozessparameter beim SpritzgieRen stellt,
stand dieses Auswahlkriterium ganz oben im
Anforderungskatalog. Engel konnte mit der
damals géngigen Maschinensteuerung EC 88
die Testreihen flr sich entscheiden. Die holm-
lose SchlieReinheit war dabei ein zusatzlicher
Bonus pro Engel. Heute sind in diesem spezi-
ellen Produktsegment rund 30 Maschinen vom
Typ ES 330/80 HL und Victory 330/90 Tech
im Einsatz. Uber die Jahre wurde die Polybu-
tylen-Verarbeitung optimiert. Da wegen der un-
gentigenden Festigkeit des Materials unmittel-
bar nach dem Entformen keine mafliche Be-
urteilung vorgenommen werden kann, haben
Anwendungstechniker von Hepworth ein Pro-
zessmodell entwickelt, bei dem bestimmte op-
timale Einstelldaten zu definierten Qualitatskri-
terien in Beziehung gesetzt werden — und das
fir jeden Artikel. Damit kdnnen Werkzeuge
nach einem Werkzeugwechsel schnell in das
optimale Betriebsfenster gebracht werden und
in Dauerproduktion gehen.

Einen weiterer Schwerpunkt in der Hep-
worth-Produktion ist die PVC-Verarbeitung, in
der aktuell 12 Holmlos-Maschinen von Engel
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im SchlieBkraftbereich zwischen 3.000 und
6.000 kN eingesetzt sind.

Von den insgesamt 72 SpritzgieBmaschi-
nen am Standort Doncaster hat Hepworth
aktuell bereits 55 Engel-Maschinen im Schlie3-
kraftbereich zwischen 300 und 6.000 kN im
Einsatz — alle mit holmloser SchlieBeinheit.
Auch eine vollelektrische ENGEL E-MOTION
der ersten Serie ist seit 2000 im Dauereinsatz
und hat ihre Bewahrungsprobe bestanden.
Mit der holmlosen SchlieReinheit erfillen die
Engel-Maschinen optimal die Anforderung
einer Fittingproduktion mit den Ublicherweise
sehr sperrigen Werkzeugen. Davon gehéren
mehr als 400 zum Hepworth-Inventar — rd. 80
Werkzeugwechsel pro Woche sind die Regel.

Mit der verlasslichen Engel-Maschinen-
technik als Basis fur eine effektive Produktion
und dem Vertriebsnetz der Wavin-Gruppe so-
wie einer Vielzahl von Produktinnovationen in
der Vorbereitung sieht Hepworth der Zukunft
optimistisch entgegen, meint zum Abschluss
Werkleiter Andrew Turner. <<

—
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Hepworth — Produktionsbereich zur Herstellung von Abwasserfittings aus PP und ABS.
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McKechnie/York
Ein Guinness auf Engel
— Prost!

>> Auf dem Weg zur letzten Station unse-
rer Englandreise durchqueren wir die seit ro-
mischer Zeit bedeutende Stadt York mit ihrer
mittelalterlichen Altstadt innerhalb einer voll-
sténdig erhaltenen Stadtmauer und der Ka-
thedrale, einem herausragenden Beispiel go-
tischer Baukunst. Im benachbarten Stamford
Bridge wollen wir bei unserem langjahrigen
Kunden McKechnie Plastic Components dem
Zusammenhang zwischen der Biermarke
Guinness und der Maschinenfirma Engel auf
den Grund gehen.

Der Name McKechnie geht auf ein 1871
gegriindetes englisches Familienunternehmen
zuriick, steht aber heute fur eine internationa-
le Industrieholding mit den Divisionen ,Auto-
komponenten®, ,Raumfahrttechnik®, ,Befesti-
gungstechnik® und ,Kunststoffprodukte*.

Die ,McKechnie Plastic Components* mit
den Werken Stamford Bridge und Pickering hat
sich der Auftragsfertigung
fur  Industriekunden ver-
schrieben. In  Stamford
Bridge sind insgesamt 78
Spritzgiemaschinen in Be-
trieb, davon 17 Engel-Ma-
schinen — alle mit holmloser
SchlieBeinheit. Es sind fast
ausschlieBlich ~ Maschinen
vom Typ ES 330/50 HL, alle
mit Entnahmerobotern aus-
gestattet. Doch diese 17
Maschinen werden im Lauf
dieses Jahres um ein Paket
von finf vollelektrischen
ENGEL E-MOTION 440/100
erweitert.

Die Besonderheit in die-
sem Zusammenhang ist,
dass — bis auf eine — alle
Maschinen in einem eigenen
Betriebsbereich zusammen-
gefasst sind und dort das
gleiche Produkt herstellen: so genannte
»~Widgets* fur Bierdosen — und davon mehrere
hundert Millionen pro Jahr.

Doch was ist ein ,Widget“? Wie funktio-
niert es? — Auf den ersten Blick ist es eine
kleine Hohlkugel aus Polypropylen, aus zwei
Halbschalen zusammengeschweif3t. 30 mm ist
der Durchmesser der gangigsten GroR3e. Bei
naherer Begutachtung erkennt man das
0,3 mm kleine Loch in einer der Halbschalen,
fur die Funktion offenbar von besonderer Be-
deutung.

Es gibt aber noch andere Ausfuhrungen,
z. B. mit zwei Bohrungen oder in Zylinderform
mit seitlichen Fliigeln und ebenfalls einer
Bohrung in einer Stirnflache des Zylinders.
Wahrend die kugelférmigen Widgets in den

McKechnie - Bild links: Widget-Produktionszellen in Reih und Glied. — Bilder Mitte und rechts: Mit Linear- und Industrierobotern voll automatisierte
Formteilentnahme und Weiterverarbeitung der Halbkugelschalen durch HeizspiegelschweiRen.

Guinness-Dosen der Brauereien John Smith
und Beamish zum Einsatz kommen, wird das
zylinderformige fur ausgewahlte Flaschenbie-
re verwendet. Doch wozu der Aufwand?

Der Grund liegt in der speziellen Charak-
teristik dieser ,Stout“- oder , Ale“-Biersorten,
die relativ wenig geldstes Kohlendioxid enthal-
ten. Daher kann das Bier beim AusgieRen aus
der Dose keine ansehnliche Schaumkrone bil-
den, wie sie beim Zapfen aus dem Fass ub-
lich ist. Ausgangspunkt fur die Widget-Ent-
wicklung war die Beobachtung, dass beim
Zapfen mit der Handpumpe das gel6éste Koh-
lendioxid durch Stickstoff physikalisch aktiviert
wird und dabei das Bier zum Schaumen an-
regt. Gleiches simuliert man mit den Widgets
in der Bierdose. Dazu wird nach dem Fullen
der Bierdosen die Kunststoffhohlkugel zuge-
geben, eine Portion flussiger Stickstoff zudo-
siert und sofort der Dosendeckel aufgepresst.
Der Stickstoff verdampft in der Dose und be-
aufschlagt die Flussigkeit mit Druck. Gas und
eine gewisse Menge Bier werden durch die
kleine Bohrung in die Hohlkugel gedruckt.
Beim Offnen der Dose baut sich der
Uberdruck augenblicklich ab, Bier
und Gas stromen durch die Boh-
rung aus der Halbkugel ins Bier. Da-
mit dies funktioniert, ist die Kugel
so konstruiert, dass das darin ein-
geschlossene Bier die Bohrung
immer in Richtung Flussigkeit orien-
tiert. Der unter Druck austretenden
Bier-Gas-Strahl veranlasst nun das
Bier aufzuschdumen. Die Funktion
des ,Bottle Widget" ist analog,
allerdings wird es im Flaschenhals
Uber die Flugel als Federelemente
geklemmt.

Kleine Ursache - gro-
RBe Wirkung, konnte man
sagen. In der Tat hat diese
Erfindung die Weichen fir
die weltweite Verbreitung
dieser besonderen irischen
resp. englischen Bierspe-
zialitat gestellt.

Hergestellt werden die Kugelschalenhélf-
ten der Widgets uberwiegend mit Vielfach-
Werkzeugen und voll automatisierter Formteil-
entnahme. Die Widget-Hohlkugeln entehen
daraus in den nachfolgenden Stationen durch
Heizelementschweillen. Prioritat hat derzeit die
Kapazitatssteigerung beim Heizspiegelschwei-
Ben, da dieser Prozessschritt relativ viel Zeit
beansprucht. Der néchste Evolutionsschritt
wird die Einflihrung der hochprézisen, schnel-
leren und sparsameren vollelektrischen Engel-
Maschinen sein.

>> |n diesem Fall ist es wohl mehr als ange-
messen, McKechnie zu der erfolgreichen
Produktion zu gratulieren und darauf ein
Glas Guinness zu heben. <<

Spezialitaten aus dem
Hause McKechnie

>> Wer kennt es nicht — das Stanley Mes-
ser, den Begriff fir Tapeten- oder Teppichmes-
ser schlechthin. Entwickelt und im Markt ein-
gefuhrt wurde es von Stanley Works, einem
1843 in New Britain, Connecticut/USA gegrin-
deten Unternehmen. Heute ist STANLEY der
fuhrende Hersteller von Handwerkzeugen. Er-
folgsgeheimnis ist die stetige Weiterentwick-
lung der Werkzeuge zur Funktionsverbesse-
rung und Erleichterung der Handhabung. Dies
trifft ganz besonders auf die ,,Dyna-grip Pro“-
Schraubendreherserie zu. Hergestellt werden
diese extrem robusten Stanley-Schrauben-
dreher bei McKechnie.

Eines der auffaligen Merkmale dieses
Schraubendrehers ist der besonders ergono-
mische Handgriff mit abgerundetem dreiecki-
gem Querschnitt und texturierter TPE-Auf3en-
haut. Hergestellt wird der Griff durch 4K-Spritz-
gieRen: Ein Grundkorper aus PA umschlief3t
die Metallklinge — darauf wird nacheinander in
zwei Teilbereichen unterschiedlich eingefarb-
tes Polypropylen appliziert (Hauptgriinde dafiir
sind der integrierte Logoschriftzug und die Ty-
penkennzeichnung) — die AuBenhaut bildet
eine Schicht aus TPE.

Das Produktkonzept von Stanley haben
McKechnie und Engel Austria in enger Zusam-
menarbeit zu einer serienreifen Produktions-
|6sung umgesetzt. Diese besteht aus zwei tiber
einen gemeinsamen Linearroboter vom Typ
ENGEL ERC 63/2-C und eine gemeinsame
Roboterperipherie gekoppelte 2K-SpritzgieR-
maschinen vom Typ ES 750H/330W/250 HL
Combi. Die Maschinen sind nicht nur mecha-
nisch Uber einen Zwischenrahmen, sondern
auch uber einen Softwareverbund der Maschi-
nensteuerung zu einer Zelle verbunden.

McKechnie
mit zwei 2K-Maschinen und Werkzeugen.

— Schraubendreher-Verbundanlage

Beide Maschinen sind mit je einem 8+8-
fach Combimelt-SpritzgieRwerkzeug aus dem
Engel Formenbau ausgerustet. In der ersten
SpritzgieRmaschine werden die Metallteile
nach dem Einlegen mit dem PA-Kern umman-
telt. Nach Drehen dieser Werkzeugposition in
Station 2 wird die PP-Hille hinzugefiigt. Der
Linarroboter setzt die Halbfertigteile dann in
die zweite SpritzgieBmaschine um, wo die
Schichten drei und vier hinzugefiigt werden.
Ergebnis ist ein sehr hochwertiger Schrauben-

McKechnie — Der mehrschichtige Handgriff
des Stanley-Schraubendrehers: PA (rot), PP
(schwarz + gelb) und TPE (schwarz).

dreher mit einer um 30 % hoheren Drehmo-
mentibertragung als bei Ublichen Produkten.

McKechnie hat sich sowohl auf das Spritz-
gielRen von Kunststoff- als auch von Elastomer-
formteilen einschlieBlich Mehrkomponenten-
technik und LSR-Verarbeitung spezialisiert.
SpritzgieRmaschinen von 750 bis 3.000 kN
Schliekraft sind in diesem Produktbereich im
Einsatz, darunter neun Engel-Maschinen. <<
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Engel-Technologie im

Injection

2. Méarz 2006: Ubergabe der groRten in Osterreich produzierenden SpritzgieRmaschine an
Europlast in Dellach/Karnten im Beisein von Vertretern der Belegschaft, der Versicherung und
offentlicher Stellen; links im Bild: Heinz Rasinger, Verkaufsleiter GroRmaschinen bei Engel.

Europlast Kunststoffbehalterindustrie GmbH
Grote Spritzgielmaschine
Osterreichs ging in Betrieb

Am 2. Marz d. J. wurde bei Europlast in Dellach, im Drautal im

stidlichsten Bundesland Osterreichs Karnten gelegen, eine ENGEL
DUO 100 000/4000 in Betrieb genommen. Mit ihren 40.000 kN
SchlieRkraft ist sie die zurzeit groRte in Osterreich betriebene Spritz-

gieBmaschine.

>> Die Inbetriebnahme einer Maschine mit
40.000 kN (4.000 Tonnen) SchlieRkraft ist auch
fur Engel kein alltagliches Ereignis — und dass
dies zudem noch in Osterreich stattfand, war
ein Grund zum Feiern. Zu Feiern gab es am 2.
Mérz 2006 gleich mehrere Anlasse:
>> Fir Europlast war es der Neuanfang nach
einer Brandkatastrophe, die am 19. Juli
2005 mit einem geplatzten Olschlauch und
der anschlieRenden Entziindung des Olne-
bels an einem Halogenstrahler ihren Ur-
sprung hatte.
>> Fir Engel war es die Tatsache, dass die
Ubergebene ENGEL DUO 100.000/4.000
die erste Engel-Maschine bei Europlast und
zugleich die groRte in Osterreich betriebe-
ne Spritzgiefmaschine ist.

Als Osterreich-Niederlassung eines italie-
nischen Unternehmens ist Europlast ein be-
deutender Hersteller von Paletten, Paletten-
containern sowie dem gesamten Programm an
Mulltonnen — alles GroRteile aus PE-HD mit
Stlckgewichten zwischen einem und 40 kg.
Zum Maschinenpark des 1997 gegriindeten
Unternehmens gehodren derzeit neun Spritz-
gieBmaschinen im Schlielkraftbereich von
2.000 bis 40.000 kN.

Der GroRmaschinen-Neuzugang hat ein
beeindruckendes Leistungsvermdgen. Das
Spritzaggregat der Typengroffe 100 000 hat
eine Barriereschnecke mit 260 mm Durchmes-
ser. Damit l&sst sich ein 31,6 kg schwerer Pa-
lettencontainer in einer Zykluszeit von 115 s
herstellen. Zur Formteilentnahme dient ein Li-
nearroboter ENGEL ERC 144/ 1-C, der fur Ma-
nipulationsgewichte bis zu 80 kg (einschliel3-
lich Ubernahmekopf) konzipiert ist.

Diese Leistungsdaten im Verbund mit der
engen Zusammenarbeit der technischen
Teams von Europlast und Engel St. Valentin
sind die Basis flr die Fortsetzung der Zusam-
menarbeit: Fir Anfang September 2006 steht
bereits eine zweite Maschine des gleichen Typs
zur Auslieferung nach Dellach an. <<

Neue Engel-Technologie

Die Baureihe der seit der K 2001 serienméaRig verfugbaren voll-
elektrischen ENGEL E-MOTION gibt es nun — ebenfalls serienmaliig

—auch in der Variante als Combimelt-Maschine, ausristbar mit bis

zu drei Spritzaggregaten.

ENGEL E-MOTION Combi

Combimelt-Maschinen — ab sofort
auch vollelektrisch

Das vollelektrische Antriebskonzept mit Elektroantrieben fir alle Bewegungen ist bei der ENGEL
E-MOTION Combi ohne Abstriche beibehalten worden. Rechts: Der Servomotorantrieb fur den
sultraschnellen” Drehtisch ist auf der beweglichen Aufspannplatte montiert.

>> Die neue Baureihe ENGEL E-MOTION
Combi besteht aus vier Grundtypen mit 1.000,
1.500, 1.800 und 2.250 kN SchlieRkraft. Sie
lasst sich mit Spritzaggregaten im GrolRenbe-
reich vom EM 80/... bis EM 740/... kombinie-
ren. StandardmaRig lieferbar sind folgende
Aggregatkonfigurationen:
>> Typ ,L* (zweites Aggregat horizontal unter

90 Grad zum Standardaggregat angeord-

net),
>> Typ ,V* (zweites Aggregat vertikal tber der

SchlieBeinheit auf einer Verschiebeeinheit

angeordnet) und
>> Typ ,W* (zweites Aggregat in der so ge-

nannten Huckepack-Anordnung oberhalb
der Standard-Einspritzeinheit).
Bei Bedarf lassen sich diese Grundtypen mit
einem dritten Aggregat erganzen.

Besonders hervorgehoben sei die bei elek-
trischen Maschinen erstmals verfiigbare Platz
sparenden Huckepack(W)-Anordnung des
zweiten Spritzaggregats. Einer der Vorteile die-
ser Bauweise ist die Mdglichkeit zur Automa-
tisierung mit Standard-Komponenten: Man
kann einen Standardroboter wie bei jeder 1K-
Standardmaschine problemlos auf die feste
Aufspannplatte montieren. Damit bestatigt
Engel erneut seine fiilhrende Position bei pra-
xisorientierten Combimelt-Losungen.

Spritzseitig kdnnen bei der W-Konfigurati-
on horizontale Spritzaggregate der BaugroRen
EM 200/... bis EM 740/... mit dartber liegen-
den Aggregaten von EM 80/... bis EM 310/...
kombiniert werden. Bezlglich der Anwen-
dungstechnik besteht ebenfalls eine groRe
Bandbreite an Ausriistungsoptionen. So ist
zum Beispiel sogar die Kombination eines
Thermoplastaggregats mit einem LSR-Spritz-
aggregat moglich.

Besonders schneller Drehtisch

Ein weiteres Highlight der neuen ENGEL
E-MOTION Combi ist der mit einem Servomo-
tor angetriebene ultraschnelle Drehtisch aus
dem Combimelt-Baukastensystem. Ein Leis-
tungsbeispiel:
>> Fir eine 180-Grad-Drehung bendtigt ein

Drehtisch mit 600 mm Durchmesser ledig-

lich 0,50 s.

Zusammenfassend lasst sich festhalten:
>> Die ENGEL E-MOTION Combi ist eine kon-
sequente Erweiterung der vollelektrischen

Maschinenreihe Bauart Engel, um den An-

wendern neue Potentiale zur wirtschaftli-

chen Herstellung innovativer Mehrkompo-
nenten-Produkte zu erschlieBen. <<
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SEI WOO Hi-Tech Polymer GmbH setzte bereits von Beginn an auf SpritzgieBtechnik von Engel. Werkzeuge von
Hefner und eine professionelle Infrastruktur sind die Basis fur wettbewerbsfahige Produkte.

Globalisierung goes West

SEl WOO Singapore setzt auf

s 4

Osterreichisches ,,Silikon-Valley*

Globalisierung muss
nicht ausschlielilich eine
EinbahnstraBe Richtung
Osteuropa oder Asien be-
deuten. Know-how und
kreativer Ingenieurgeist
kdnnen durchaus attrak-
tive Argumente fur die
Grundung eines Produk-
tionsstandorts in einer
Region mit vergleichs-
weise hohen Produkti-
onskosten sein. Ein Bei-
spiel dafur ist die SEI
WOO Hi-Tech Polymer
GmbH

chischen Buchkirchen.
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Silikon-Pressteile fir
die Telekommunikationsin-
dustrie — im Bild Tastensets fur

Mobiltelefone - sind ein wichtiger Produk-

tionszweig von SEI WOO Singapore.

Produktbeispiele der SEI WOO Hi-Tech Polymer GmbH, Osterreich: Ein
breites Sortiment an Kabeltillen, aber auch Babypflegeartikel.

e BRI WSO

Tianjin (unten).

b

>>  Silicone is our world“ steht
als Firmenmotto und Programm auf
den Préasentationsunterlagen des
Unternehmens mit dem fiir Mitteleu-
ropaer etwas ungewohnlich klingen-
den Namen ,SEI WOO Hi-Tech Po-
lymer GmbH" in Buchkirchen, ca. 20
km westlich von Linz — in einer Re-
gion, die als 6sterreichische Version
des ,Silikon-Valleys“ gilt. Das dort
vorhandene Silikon-Know-how geht
auf den Leitbetrieb Starlim//Sterner
in Marchtrenk zuriick (www.starlim-
sterner.com) und die in der Nachbar-
schaft angesiedelten Firmen
ELMET Elastomere, Produktions-
und Dienstleistungs-GmbH/Oftering
(www.elmet.com), Hefner Elastomer-
Technik GmbH/Weiltkirchen (www.
hefner.at) und RICO Elastomere Pro-
jecting GmbH/Thalheim-Wels (www.
rico.at) sowie den grofiten Festsili-
kon-Verarbeiter ~ Osterreichs, die
Schneegans Silikon GmbH/Losen-
stein (www.schneegans.at).

Jiingstes Mitglied in diesem Kreis
ist nun die eingangs erwahnte SEI
WOO Hi-Tech Polymer GmbH
(www.seiwoo.at).  Ausgangspunkt
waren ab 1993 Kontakte der SEI
WOO Rubber Works Pte Ltd aus
Singapore zu Starlim//Sterner. Da-
bei ging es um SpritzgieBwerkzeu-
ge, denn SEI WOO wollte das eige-
ne Produktsortiment, das aus Gum-
mi-Pressteilen bestand, um Spritz-
gielteile erweitern. Zwischen 1993
und 2000 wurden Uber Engel Sin-
gapore acht Vertikal-Maschinen von
der ES 200/45 HL-V bis zur ES 750/
175 HL-V sowie auch zwei horizon-
tale LIM-Maschinen angeschafft.

Mit der Konzentration auf die
Fertigteileproduktion ab Mitte der
90iger Jahre baute Starlim//Sterner
Werkzeuge nur mehr fir den stetig
wachsenden Eigenbedarf. Da SEI
WOO das Wachstumspotential fir
Spritzgielteile aus Flussigsilikon er-
kannte, aber im eigenen Unterneh-
men noch nicht ausreichende Erfah-
rung hiermit hatte, wurde ein neuer
Partner gesucht — vorzugsweise im
»Silikon-Valley“. Den fand man in der
Hefner Elastomer-Technik GmbH in
WeiRkirchen. Uber die Wartung und
den Bau von Werkzeugen erstreck-
te sich die Zusammenarbeit bis zur
Produktion von Nullserien. Die Seri-
enproduktion beim Projektpartner
konnte nur eine Ubergangslésung
sein. So war der néchste Schritt nur
konsequent: SEI WOO griindet in
Buchkirchen im Jahr 2000 eine ei-
gene Produktionsfirma, die SEI WOO
Hi-Tech Polymer GmbH, spezialisiert
auf die SpritzgieRBverarbeitung von
Flussigsilikon. Hefner bleibt Projekt-
partner.

Von Beginn an setzte SEI WOO
Osterreich auf Engel-Maschinen-
technik. Gegenwartig sind sieben
LIM-Maschinen im Produktionsein-
satz. Mit der jlingsten Maschine,
einer ENGEL VICTORY 330H/80L/
130 Combi erfolgt der Schritt in
Hart/Weich-Verbundteile, die durch
Spritzgiefen zu Verbundteilen mon-
tiert werden.

Damit soll das breite Produktpro-
gramm, das aktuell ein ganzes Spek-
trum an Kabeltillen in einer Vielzahl
von GroRen und Formen, technische
Formteile fur Automobile und Haus-
haltsgerate sowie ein Programm an
Artikeln fir die Babypflege umfasst,

erweitert werden. Doch das ist erst
der Anfang von weiterem Wachstum
— wir werden hiertiber berichten.

SEI WOO Technologies Ltd —
eine Wachstumsgeschichte
mit viel Potential

Die Geschichte von SEI WOO
beginnt 1962 mit einer kleinen Werk-
statt im Stadtstaat Singapore. Low
Peng Kuan, der Vater des langjahri-
gen Unternehmensleiters Dr. Low
Yoon Keong, startete mit einem Vier-
Mann-Betrieb die Produktion von
Gummischuhen. Die bislang impor-
tierten Gummistiefel lieRen ihn das
Geschaftspotential fir eine einheimi-
sche Produktion erkennen. Fortan
drehte sich alles um Gummipro-
dukte. Die ,,SEI WOO Rubber Works
Ltd“ entwickelten sich zu einem mul-
tinationalen Unternehmen. Die Zen-
trale befindet sich nach wie vor in
Singapore, doch die Produktion wur-
de in die Wachstumsmarkte Malay-
sia, Thailand (ab 1989), China (Tian-

Anspruchsvolle SEI WOO LIM-An-
wendung am Beispiel Babyschnuller
und eines innovativen Luftventils im
Bodenverschluss der Trinkflasche.

jin ab 1996 und Suzhou ab 2002)
verlegt und ab Ende 2000 Osterreich
als Europazentrale.

Im Dezember 2005 &nderten
sich die Besitzverhéltnisse. Aus den
~SEI WOO Rubber Works Ltd“ wur-
de die ,,SEI WOO Technologies Ltd"“
(www.seiwoo.com.sg) mit einem
Jahresumsatz von 34 Mio. EUR und
mehr als 700 Mitarbeitern. Mit dem
Einstieg der Standard Chartered
Bank/Singapore als 49% Anteilseig-
ner, stellte man die Weichen voll auf
Wachstum.

Nach wie vor dreht sich alles um
Elastomerteile. Als Schwerpunkt
werden Mobiltelefon-Tastaturen pro-
duziert. Aber auch Formteile aus
Gummi, Festsilikon, TP oder TPE flr
einen breiten Anwendungsbereich
gehdren zum Herstellprogramm.

SEI WOO versteht sich als Ge-
samtanbieter vom Kompoundieren
von Gummimischungen Uber den
Werkzeugbau bis zur Verarbeitung
mit Schwerpunkt Pressen und Ex-
trudieren sowie Nachbearbeitung
und Veredelung. Dazu bietet SEI
WOO auch Kombinationstechniken
an, zum Beispiel die Ausriistung von
Displaylinsen von Mobiltelefonen mit
kratzfesten Folien durch ,Inmould-
Labeling“. Die Entwicklung von kun-
denspezifischen Werkstoffkombina-
tionen, wie etwa leitfahige Elastome-
re, gehort ebenfalls zum Produkt-
portfolio. <<




Greiner Packaging in Kremsmuinster.

Injection

Ein Beispiel fur innovative Greiner-Verpackung.

Greiner Packaging, Kremsmiinster/Osterreich

,Die ENGEL SPEED hat
ihre Reifeprifung bestanden®

>> Wir sind zu Gast bei der Greiner Pa-
ckaging GmbH in Kremsminster im oberds-
terreichischen Alpenvorland. Kremsmunster ist
Stammsitz und Zentrale der Greiner Packaging
International, mit rund 2.200 Mitarbeitern die
groRte der neun Divisionen des Osterreichi-
schen Familienunternehmens Greiner. Verpa-
ckungen, insbesondere Verpackungen aus
dunnwandigem Kunststoff fir Lebensmittel,
sind das Kerngeschéft in Kremsmunster. Al-
les dreht sich um Hochleistung und Geschwin-
digkeit, sowohl beim Tiefziehen als auch beim
Spritzgiefen der Verpackungen.

Greiner Packaging hat insgesamt 140
Spritzgiefmaschinen im Einsatz, 30 davon im
Werk Kremsminster. Hochleistung beziiglich
Einspritzvermdgen, hohe Taktzahlen, schnel-
le, jedoch harmonische Bewegungen sowie
Robustheit im Dauerbetrieb sind die Eckda-
ten, die Greiner in seinem Anforderungskata-
log fur SpritzgieRmaschinen stehen hat. - Und
das sind alles Forderungen, die auch Engel in
seinem Projekthandbuch fir die Entwicklung
der neuen ENGEL SPEED definiert hatte.

Vor gut einem Jahr konnte das ,Greiner-
Spritzgieiteam* fur einen Langzeittest gewon-
nen werden: Eine ENGEL SPEED 135 nahm
in Kremsminster die Serienproduktion auf. Be-
urteilt wurde nicht nur die Leistungsféhigkeit
unter Produktionsbedingungen, sondern auch
die Praxisbewahrung des Maschinenkonzepts
insgesamt. Die Kriterien reichten von der Zu-
ganglichkeit zum Werkzeugbereich mit Teile-
forder- und Entnahmesystemen fir Becher
Uber die Art und Weise der Medienfiihrung bis
zu schnellen Werkzeugwechseln und der in-
tuitiven Bedienbarkeit der Maschinensteue-
rung. In dem einen Jahr wurde beobachtet und
gemessen, mit der bisherigen Erfahrung ver-
glichen — Greiner hat die ENGEL SPEED ,auf
Herz und Nieren“ gepriift. Nun steht das Re-
sultat fest:
>> Die ENGEL SPEED hat die Reifeprufung

bestanden — mit gutem Erfolg“, bestétigen

Ubereinstimmend Prokurist Dietmar Renez-

eder, unter anderem verantwortlich fur den

gesamten technischen Einkauf bei Greiner

Packaging International, und Produktions-

leiter Franz Platzer.
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Die Baureihe ENGEL SPEED umfasst ak-
tuell die SchlieBkraftgréRen 1.350, 1.800 und
2.800 kN. Die Maschinen bieten optimale Vo-
raussetzungen, um darauf beispielsweise in
Zwei- oder Vierfach-Werkzeugen Becher oder
Deckel mit 22 bis 24 Arbeitstakten pro Minute
in GroRserie zu produzieren. Solche Artikel
gehéren mit zum Kerngeschaft der Greiner
Packaging GmbH, in erster Linie Rund-, Oval-
und Rechteckbecher in vielen Varianten fur die
Lebensmittelindustrie. Dabei liegt der Schwer-
punkt im Bereich Premium- und Convenience-
Produkte, wo die Verpackung durch beson-
dere Formen und innovative Oberflachende-
koration gleichzeitig zur Verkaufsférderung
beitragt.

Die jeweiligen Systemkosten bestimmen
unter anderen, ob eine Verpackung durch Fo-
lienextrusion und Tiefziehen oder durch Spritz-
gieBen hergestellt wird. Kombinationen von
tiefgezogenem Becher und spritzgegossenem
Deckel, oder umgekehrt, sind durchaus b-
lich. Im Zuge der steigenden Anzahl an Ver-
packungsvarianten, kurzen Produktlebenszy-
klen und der Kombination von Dekorations-
techniken wie ,Inmould-Labeling oder ,Slee-
ving“ kann die SpritzgieRtechnik mit ihrer Viel-
seitigkeit Wege zur kostengiinstigen Umset-
zung erschlief3en.

Greiner Packaging sieht sich als System-
partner fiir innovative Produktverpackungen im
Premiumbereich, der alle Technologiebereiche
zur GrofRserienproduktion beherrscht. Ein eu-
ropaweites Netzwerk an Produktionsstatten
und Verkaufsniederlassungen steht fur optima-
le Betreuung der Kunden durch kurze Versor-
gungswege zur Verfigung. <<

Greiner-Produktionsleiter Franz Platzer (links) und Engel-Kommunikationsleiter Reinhard Bauer
begutachten die mit der ENGEL SPEED 135 hergestellten Becher fur diverse Joghurtprodukte.

Kurz notiert

ENGEL VICTORY Electric
Auf Kleinmaschinen ausgedehnt

>> 2004 hatte Engel bei seinen mittleren
SpritzgieBmaschinen einen neuen Typ einge-
fuhrt: die ENGEL VICTORY Electric, eine Holm-
losmaschine mit hydraulisch angetriebenem
SchlieBsystem und "vollelektrischer" Spritzsei-
te. Diese Kombination aus dem in der GroR3-
serie bewéahrten Hydraulikantrieb und der ho-
hen Positionier- und Wiederholgenauigkeit der
elektrischen Antriebstechnik macht diese ,,Hy-
bridmaschine“ zur Universalmaschine fir die
vielféltigsten Anwendungen, einsetzbar selbst
fur den Préazisions- und den Mikroprazisions-
spritzguss (ENGEL X-MELT).

Bislang serienmafig lediglich mit Schlief3-
kréften von 600 bis 1.500 kN lieferbar, dehnt
Engel diesen Maschinentyp jetzt auch in den
noch kleineren Schliefkraftbereich aus: Ver-

www.engelglobal.com

Das neue Portal zur

fugbar ist die ENGEL VICTORY Electric nun
bereits mit 400 und 500 kN. Einsetzbar sind
darauf leistungsstarke, elektrisch angetriebe-
ne Spritzaggregate der Baureihe ENGEL
E-MOTION mit Schneckendurchmessern von
18 bis 35 mm. Verfiigbar sind diese Aggrega-
te sowohl mit standardmaRiger Einspritzge-
schwindigkeit (Schneckenvorschubgeschwin-
digkeit) von 220 mm/s als auch —in der so ge-
nannten High-Ausfihrung — mit 330 mm/s.

Préazision ist damit auch bei Kleinmaschi-
nen zu einem attraktiven Preis erhéltlich.
Dadurch erschlieBen sich neue Vorteile fir An-
wendungen, wo hohe Prozesssicherheit und
Energieeffizienz zugleich gefordert sind. Die
Beispiele hierfiir reichen von der Mikroelekt-
ronik bis zum Automobilbau. <<

Engel-Welt
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1: Sprachenauswahl (Deutsch/Englisch/Koreanisch/Mandarin/Russisch) — 2: Link zur Website von
Engel Austria — 3: Links zu den Engel-Niederlassungen (in der jeweiligen Landessprache) -

4: Links zu den Engel-Vertretungen — 5: Links zu allgemeinen Informationen tber Engel —

6: Links

zu aktuellen Engel-Pressemitteilungen — 7: Informationen Uber Produktneuheiten — 8: Informatio-

nen Uber aktuelle Ereignisse.

>> Die Engel-Website (www.engel.info) hat
in den letzten Monaten ein zusatzliches Portal
erhalten: www.engelglobal.com bietet jetzt der
weltweiten ,Engel-Familie“ neue Funktionali-
taten. Nicht nur, dass dieses Webportal in flinf
Sprachen zur Verfligung steht, es bietet dari-
ber hinaus den direkten Zugang zu den loka-
len Websites der Engel-Niederlassungen. Da-
mit stehen den Nutzern individuell abgestimm-
te Informationen in der jeweiligen Landesspra-
che der Niederlassung zur Verfligung. Zusatz-
lich bietet das neue Webportal Links zu den
Engel-Vertretungen.

Der direkte Zugang zu den Basisinformati-
onen uber Engel, zu ,News" und ,Pressemit-
teilungen“ sind eine zusatzliche Funktionser-
weiterung.

Auf der zentralen Website www.engel.at
gibt es in der Rubik ,Informationen® jetzt auch
eine Bibliothek mit der Engel-Kundenzeitung
snjection“, den Werbeanzeigen und mit Fach-
artikeln. Im Bereich ,Training“ kann ab sofort
die Online-Anmeldung zum modular aufgebau-
ten Ausbildungsprogramm genutzt werden. Zu
den einzelnen Ausbildungsmodulen gibt es
sowohl umfassende Informationen als auch
Vorschlage zum effektivsten Ausbildungsweg.

Neu ist im Bereich ,Dienstleistungen“ ein
so genanntes Tracking-System zur Nachver-
folgung von Ersatzteilauftragen.

Die Erweiterung des Informationsangebots
zu den Produkten ist ein kontinuierliches Pro-
jekt. Die Engel-Website ist daher jederzeit ei-
nen Besuch wert. <<
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Bildschirmseite fur den Maschinenablauf bei der EC 200: Die zur Ablauf-
programmierung notwendigen Befehle sind links aufgelistet; der Ablaufeditor
(auf grauem Untergrund) zeigt den aktuellen Maschinenablauf.

... ,Flex Cycle“?

»Flex Cycle* ist eine strukturierte grafische Program-

mierhilfe fir den Anwender, um auf einfache Weise

Ablaufe der SpritzgieBmaschine und/oder des Robo-

ters zu erstellen oder zu andern.

>> Um einen Ablauf neu zu er-
stellen oder zu andern, muss man
die Berechtigung fur Benutzerlevel 7
oder hoher haben. AuBerdem muss
sich die Maschine dazu in der Be-
triebsart , Teach” befinden.

Der Maschinenablauf ist stan-
dardméRig in drei Sequenzen geglie-
dert: die SchlieB-, die Spritz- und die
Offnungssequenz. In diese Sequen-
zen lassen sich die fur eine Verar-
beitungsaufgabe erforderlichen Ma-
schinenbewegungen und Befehle
programmieren. Die Sequenzen fur
den Roboterablauf bestehen im We-
sentlichen aus einer Entnahme- und
einer Ablagesequenz. Beide kdnnen
sich wiederum in Subsequenzen und
Befehle untergliedern. Sequenzen
sind auf dem Bildschirm durch stark
umrandete Symbole gekennzeichnet
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und lassen sich durch Antippen 6ff-
nen.

Zur schnellen, eindeutigen Unter-
scheidung sind die Maschinenbewe-
gungen ,Blau“ und die Roboterbe-
wegungen ,Grin“ gekennzeichnet.

Grafisch Programmieren -
ohne Programmierkenntnisse

Das Programmieren erfolgt im
Ablaufeditor durch Einfllgen oder
Entfernen von Befehlen aus den Se-
quenzen. Zum Einfligen eines Be-
fehls wahlt man diesen zunachst im
~Auswahlfenster Befehle* durch An-
tippen aus. Dann tippt man im Ab-
laufeditor auf die Stelle innerhalb ei-
ner Sequenz, an der dieser Befehl
eingefugt werden soll (z. B. ,Luftven-

til 6ffnen” nach ,,Form 6ffnen”). Es er-
scheint ein Dialogfenster, wo man
die fir den Befehl notwendigen Pa-
rameter eintragt. Nach Driicken der
Taste ,Ausfuhren® ist der Befehl im
Ablaufeditor eingefiigt, das Dialog-
fenster schlief3t.

Will man die Parameter eines
Befehls andern, tippt man zweimal
auf den entsprechenden Befehl im
Ablaufeditor. Das Dialogfenster er-
scheint, man andert die Daten und
schliet diesen Schritt durch den
Befehl ,Ausfiihren“ ab.

Soll ein Befehl (oder auch meh-
rere) aus dem Ablauf geléscht wer-
den, markiert man den Befehl durch
Antippen. Mit den Mendtasten ,Be-
arbeiten“ und ,Entfernen“ wird der
Befehl aus dem Ablauf geléscht. —
Mit ,,Bearbeiten“ und ,Rickgangig“
lasst sich die zuletzt vorgenomme-
ne Eingabe auch wieder riickgangig
machen.

Auf die gleiche, sehr einfache
Weise lassen sich auch parallel ab-
laufende Funktionen oder Maschi-
nenbewegungen  programmieren.
Dazu kann man sowohl einen ,Par-
allel geschlossenen Zweig"“ als auch
einen ,Parallel offenen Zweig*“ in den
Ablauf einflgen. In letzterem Fall
muss allerdings immer im Haupt-
zweig des Ablaufeditors der Befehl
“Warte bis“ eingebaut werden, um
u. a. die Werkzeugsicherheit zu ge-
wahrleisten. Geschieht dies nicht,
lasst sich dieser Ablauf nicht spei-
chern und es erscheint eine entspre-
chende Meldung.

Hat man sein neues Ablaufpro-
gramm ,geschrieben” oder einen
bestehenden Ablauf geédndert, muss
man die Daten speichern (,Pro-
gramm® + ,Speichern”), damit sie
wirksam werden. Dabei Uberpruft die
Steuerung automatisch, ob alle Ein-
gaben auch die Anforderungen an
einen sicheren Maschinen- bzw. Ro-
boterablauf erfillen. Hat der ,Pro-
grammierer® Fehler gemacht, wer-
den diese angezeigt, um die Fehl-
eingabe zu korrigieren. <<
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Maschinenablauf: Dialog, in dem im Ablauf die wichtig-
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Roboterablauf: Vordefinierter Standardablauf, bei dem
Ablaufe Uber Programmschalter aktiviert/deaktiviert wer-

den koénnen (z.B.: ,,Ausschussablage®).

Tas

Aarir
Anpeige sf lisis

Wartwied vur Beftyrmes

Warn

hl Engutegrednr o 1.----.- S g

Qe i s

DRSS STafdwE [

£ e

e

Quswmn| Wmn | (@

% raruses ananar || o |
1

5 rarsseser gesan |

TR Werte Zant

Einfacher paralleler Ablauf der Bewegung ,,Auswerfer vor*
zu ,Verzogerungszeit* und , Luftventil*

Dialog beim Andern der wichtigsten Parameter (hier z. B.:

»Wartezeit vor Entformen*).
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Automatisieren eines Schnelllaufers

Flexibilitat aus dem

Standard-Baukasten

Die

in diesem Beitrag beschriebene Automati-

sierungslosung ist ein Beispiel dafir, wie sich mit

erprobten Standardsystemen selbst komplexe Ab-

laufe modular, sehr flexibel und wirtschaftlich auto-

matisieren lassen: angepasst an die jeweilige Anwen-

dung, die Formteilgeometrie und die Zykluszeit.

>> Die Aufgabenstellung be-
stand darin, die Herstellung von so
genannten Pokalbechern aus Poly-
propylen — verwendet als Portions-
becher fur Desserts, Joghurt u.a. —
mit einem ursprunglich fur frei fallen-
de Entformung konzipierten Sechs-
kavitaten-Werkzeug zu automatisie-
ren. Vorgabe war, die damit auf ei-
ner Schnelllaufer-Maschine (ENGEL
SPEED 280/55, Schliefkraft 2.800
kN) spritzgegossenen Becher defi-
niert zu entnehmen und abschlie-
Rend direkt in Versandkartons Platz
sparend zu stapeln. Platz sparend
heit, dass die ausgewahlten Kar-
tons maoglichst eng geschichtet mit
Stangen zu 19 ineinander gestapel-
ten Bechern befillt werden sollten.
Damit waren die Arbeitsschritte fur
die Automatisierung grob vorgege-
ben: Entnehmen der Formteile aus
dem Sechsfach-Werkzeug - paral-
leles Aufbauen von sechs Becher-
stapeln — definiertes Ablegen dieser
~Becherstangen“ in den Karton.

Zur Losung der Aufgabe haben
die Automatisierungstechniker von
Engel weitestgehend auf Standard-
komponenten aus dem Automatisie-
rungsprogramm gesetzt. Standard-
komponenten zeichnet der grof3e
Vorteil aus, dass sie ihre Zuverlas-
sigkeit bereits vielfach unter Beweis
gestellt haben. Und hohe Verfligbar-
keit ist nicht zuletzt auch im Verpa-
ckungsspritzguss ein unabdingbares
Muss, zumal hierfir in der Regel
Schnelllaufermaschinen zum Einsatz
kommen wie in diesem Beispiel die
ENGEL SPEED: Die Zykluszeit der
automatisierten  Pokalbecher-Pro-
duktion betragt lediglich 2,7 s; im
Dreischichtbetrieb werden somit
taglich tber 190.000 Becher produ-
ziert.

Die realisierte
Automatisierung im Detalil

Schritt 1: Schnelle Formteil-
entnahme

Um die Zykluszeit durch das Ent-
nehmen der sechs Becher aus dem
Werkzeug nicht zu belasten, kommt
fur diesen Prozessschritt das einach-
sige  High-Speed-Entnahmegerat
ENGEL ERS zum Einsatz. Diese
hochdynamische Servoachse Uber-
trifft die natirliche Erdbeschleuni-
gung um ein Vielfaches: Mit einer
Beschleunigung von tber 110 m/s?
— das ist mehr als elffache Erdbe-
schleunigung - lassen sich Fahrge-
schwindigkeiten von gut 8 m/s rea-
lisieren. Erreicht werden diese extre-
men Beschleunigungen mit einem
hochdynamischen Servomotor mit
besonders geringen Eigenmassen-
Tragheitsmomenten sowie durch
Einsatz besonders hochfester und
leichter Werkstoffe wie Aluminium
und Kohlefaser-Verbundwerkstoffen.
Prinzipiell kann diese High-Speed-
Servoachse bei der Formteilentnah-
me gleichzeitig beispielsweise auch
zum Einlegen von Dekorfolien (In-
mould-Labeling) genutzt werden.

Bei der Pokalbecheranlage wer-
den mit dem ENGEL ERS fir das
Einfahren des Ubernahmekopfs
beim Offnen des Werkzeugs, das
Ubernehmen der Teile und das Aus-
fahren aus dem Werkzeug lediglich
0,45 s benétigt. Mit einem ,,gewohn-
lichen Linearroboter hatte man
hierfiir — selbst bei Ausriistung mit
einer sehr schnellen Servoachse —
gut die doppelte bis dreifache Zeit
~verbraucht“. Und um auch den Zeit-
verlust bei der Formteilibernahme
kleinstmdglich zu halten, werden die



ENGEL

Seite 11

Becher — wie bei einer frei fallenden
Entformung — durch Ausblasen mit
Druckluft vom Werkzeugkern ge-
trennt — der Ubernahmekopf des
Handlings tbernimmt sie ,fliegend”.
Dazu hat er sechs spezielle, auf die
Becherform zugeschnittene Auffang-
koérbe mit integrierten Saugern. Die
sechs Becher werden auf diese Wei-
se reproduzierbar aufgenommen,
um sie positionsgenau an den Fol-
geschritt zu tbergeben.

Schritt 2: Stapeln zu Becher-
stangen

Fur diesen Arbeitsschritt kom-
men zwei Komponenten zum Ein-
satz: eine als Schwenk-Hub-Achse
mit integrierten Saugern ausgeris-
tete Servo-B-Achse, wie sie stan-
dardmaéRig bei Engel-Linearrobotern
verwendet wird, und ein produktspe-
zifisch adaptierter so genannter
Stangenbildner, mit dem die Becher
kontrolliert in sechs Reihen horizon-
tal ineinander gestapelt werden.

Die Schwenk-Hub-Achse uber-
nimmt die sechs Becher vom High-
Speed-Handling, schwenkt um 180
Grad und schiebt die Becher mit der
Hub-Achse in die sechs Offnungen
des Stapelbildners. Diese Achse hat
zwei gegenuberliegende und mit je
sechs Saugern ausgeristete Greifer-
positionen, sodass das Ubernehmen
von sechs neuen und das Stapeln
der Becher aus dem vorangegange-
nen Zyklus zeitgleich ablauft. Die
B-Achse schwenkt daher alternie-
rend im Zyklustakt von 2,7 s um 180
Grad hin und her.

Der Stapelbildner hat sechs auf
den Becherdurchmesser adaptierte
Roéhren mit langs hineinragenden,

verstellbaren Birsten. Mit diesen
Bursten werden die Becher nach
dem Einschieben definiert zuriickge-
halten, wenn die Sauggreifer der
Hubachse wieder ausfahren. Jeder
neu zugefiihrte Becher schiebt den
bereits vorhandenen Becherstapel
um eine Becherposition weiter. Sind
19 Becher ineinander gestapelt,
schiebt eine Vorschubeinrichtung die
sechs Becherstangen in eine von
oben frei zugéngliche Rohrposition
vor: die Ubergabeposition, um die
Becherstapel zu Ubernehmen und in
den Versandkarton abzulegen.

Schritt 3: Ablegen der Becher-
stapel in Kartons

Das Aufnehmen der Bechersta-
pel (mit Sauggreifern) am Stangen-
bildner und Stapeln in den Versand-
karton Ubernimmt ein Standard-
Kleinroboter ENGEL ERC 13. Er
handelt dazu zwei dieser Stapel mit
jeweils 19 Bechern gleichzeitig. Um
alle sechs Becherstapel aus den drei
unterschiedlichen Hohen des Sta-
pelbildners abzutransportieren und
Platz sparend in den bereitgestell-
ten Karton zu verpacken, stehen
dem Kleinroboter rund 50 s zur Ver-
fugung. Fir die Bereitstellung der
Versandkartons sorgt ein Kartonfor-
derer aus dem Engel-Standardpro-
gramm fir Automatisierungsperi-
pherie.

Der serienméaBig zu einem be-
sonders gunstigen Preis-Leistungs-
Verhéltnis verfugbare Kleinroboter
ERC 13 ist ein universeller und flin-
ker Helfer fur alle Handlingaufgaben
in der Maschinenperipherie. Konzi-
piert ist der ERC 13 fir den Einsatz
auf Kleinmaschinen im SchlieRkraft-

Injection

spektrum von 250 bis 1.500 kN; das
maximale Manipulationsgewicht be-
tragt 3 kg. X-, Y- und Z-Achse wer-
den servomotorisch angetrieben und
kénnen gleichzeitig verfahren wer-
den; die Fahrgeschwindigkeit der
Z-Achse betragt standardméaBig
2,5 m/s. Mit einer Wiederholgenau-
igkeit von + 0,05 mm arbeitet der
kleine ENGEL ERC 13 enorm pré-
zise.

,Standard“ bietet
viele Vorteile

Das hier beschriebene Schnell-
laufer-Beispiel zeigt anschaulich, wie
sich durch das Zusammenspiel von
Serienkomponenten selbst komple-
xere Automatisierungsaufgaben ver-
gleichsweise ,einfach® |6sen lassen.
Standardkomponenten und Stan-
dardbaugruppen vom High-Speed-
Handling bis zu Bausétzen fiir Uber-
nahmekdpfe (Engel Grip-Tool-Bau-
satze) bieten nicht nur den Vorteil,
dass sie erprobt, damit sehr zuver-
lassig und dauerlauffest sind, sie
sind zugleich auch kurzfristig und zu
einem sehr wirtschaftlichen Preis-
Leistungs-Verhaltnis verfligbar.

Die Verwendung von Standard-
Automatisierungskomponenten ver-
kirzt weiterhin auch die Projektie-
rungszeit — die Fertigungszelle ist
somit schneller verfugbar. Natrlich
l&sst sich eine Automatisierung nicht
immer zu 100 Prozent ,nur aus den
Standard-Automatisierungsbaukas-
ten zusammenstecken®“. So wie in
dem hier vorgestellten Beispiel wer-
den stets produktspezifische Adap-
tionen, manchmal sogar eigene kon-
struktive Erganzungen erforderlich
sein.

Das Zusammenspiel von Auto-
matisierungseinrichtungen muss
steuerungstechnisch ebenfalls har-
monieren. Auch hierbei wirkt sich die
weitestgehende Verwendung von
Standards positiv aus, wenn die
Komponenten wie beim Engel-Auto-
matisierungsbaukasten optimal auf-
einander abgestimmte Schnittstellen
haben. Es kommt hinzu, dass bei
einer SpritzgieRzelle die Steuerung
der Automatisierungsperipherie und
die Steuerung der SpritzgieRmaschi-
ne stets miteinander verknupft wer-
den missen. Lésungen von Engel
bieten hierfir den groRen Vorteil,
dass die komplette Anlage — Spritz-
gieBmaschine und Automatisie-
rungsperipherie mit allen Servoach-
sen — zentral Uber eine einzige Steu-
erung bedient wird: die leistungsfa-
hige Maschinensteuerung CC 200.
Auf diese Weise lasst sich im ab-
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Die komplette Betriebsanleitung fir Ma-
schinen und Roboter gibt es bei Engel

jetzt auch auf einer CD.

Dokumentation

Elektronisch und
individualisiert

>> Die Betriebsanleitungen von
Engel gliedern sich in:
>> das ,Instruction Manual“ (Inbe-

triebnahme, Wartung und Ersatz-

teile),
>> das ,Operator Manual“ (Bedie-
nung) und
>> das ,Technical Manual® (Behe-
bung von Stérungen).
In der Vergangenheit erhielt ein Kun-
de zu jeder Maschine und zu jedem
Roboter drei Handbilcher - aus-
schlieflich in Papierform.

Mit der Einfihrung der neuen
Steuerungsgeneration (CC/RC/EC
200) stellt Engel die Betriebsanlei-
tung jetzt in folgenden Ausfiihrungen
bereit:
>> auf CD (Inhalte im PDF-Format,

z.B. auch alle Pléane),
>> als Online-Hilfe an der Maschi-

nensteuerung (ohne Ersatzteillis-

te und ohne Plane) sowie
>> zwei Handbicher (Instruction

und Operater Manual) in Papier-
form.
Neu ist auch, dass die Dokumenta-
tion individualisiert ist, d.h. genau die
Maschinenkonfiguration widerspie-
gelt, wie sie im Auftrag definiert wur-
de. Und ein weiterer groRer Vorteil

fir den Anwender: Die Dokumenta-
tion auf der CD ist in der Landes-
sprache des Anwenders abgefasst.
Insgesamt bedient Engel 29 Landes-
sprachen. Selbstverstandlich wird
die Dokumentation auf Wunsch auch
in mehreren Sprachen geliefert.

Die neue Online-Hilfe an der Ma-
schine ist ein exaktes Abbild der
Betriebsanleitung mit allen Grafiken.
Drei Varianten stehen dem Anwen-
der zur Verfigung:
>> die Seitenhilfe (rasches Finden,

wo z.B. das gesuchte Modul be-

schrieben ist),
>> die Variablenhilfe und
>> die Alarmhilfe.
Durch das weltweit vernetzte Engel-
Informationssystem kann jede Nie-
derlassung auf die fir ihren Kunden
relevante Betriebsanleitung zugrei-
fen — entweder auf die Kopie der
Kunden-CD in der Niederlassung
selbst oder auf das zentrale Archiv
auf dem Engel-Server. Und ein wei-
terer Nutzen fur den Anwender:
>> Redakteure der Dokumentation
sind die Trainer aus der Engel-

Schulung: Damit ist die Doku-

mentation in der ,Sprache des

Anwenders” verfasst. <<

schlieBenden ,Feintuning® die kur- <{}| 5 Kem (Option)
zestmogliche Manipulationszeit reali- KiTat 410 BEweriare: EIBmants i WIS, whENE i vor 06 ERsgnergang i
fe2 Har AL EINETafen Ui ABCMRE weader HErsuSQeEigen werten

sieren, was insbesondere fur

schnelllaufende  Verpackungsan-

wendungen unabdingbar ist.

>> Beleg hierfur ist die mit dem
Sechsfach-Werkzeug jetzt
mannlos produzierende Pokalbe-
cheranlage: Versandfertig in Kar-
tons verpackt, betragt die Zy-
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kluszeit der Produktionszelle i ‘| v
2,7 s. Urspringlich frei fallend —t—1
spritzgegossen, betrug die Zy- ﬂ"“"‘“'"i e i i
; ] ) kluszeit 2,4 s — die Becher stan- Ty IHMHIE 0% HESD I8 SEELD
Die zur Automatisierung der Schnelllaufer-Produktionszelle eingesetzten den allerdings véllig ungeordnet
Standard-Komponenten: High-Speed-Servoachse ENGEL ERS (1), Servo-B- .. Die neue Online-Hilfe: mit detail-
als loses Schittgut zur unver-

Achse (2), Ubernahmeképfe aus dem Grip-Tool-Baukasten (3), produktspezi-
fisch adaptierter Stapelbildner (4), Kleinroboter ENGEL ERC 13 (5) und Kar-
tonférderer (6), alle aus Engel-eigener Produktion.

lierten Grafiken und in insgesamt
29 Sprachen (im Bild rechts: auf
Koreanisch).

meidbar notwendigen Nachbe-
handlung bereit. <<
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Ubergabe der Engel-Ma-
schine Nr. 60.000 an die
Kellpla b.v. (v.l.n.r): Kim
Kelleners (Tochter von Hay
und Monique Kelleners),
Georg Tinschert, Hay Kel-
leners, Georg Schwarz,
Ton Maaderel, Geschafts-
fuhrer von Engel NL, und
Monique Kelleners.

Bild links: Transport mit
»,1 PS* — die erste Engel-
Maschine fur Kellpla 1958
war fur Engel zugleich die
erste Exportmaschine.

~Engel Nr. 60.000“ ausgeliefert

Engel-Maschine mit der
Produktionsnummer 60.000
geht an KELLPLA in Venlo

>> GemaRl dem Sprichwort ,Man
soll die Feste feiern, wenn sie fallen“,
gab es am 23. Méarz 2006 einen
wichtigen Meilenstein in der Engel-
Unternehmensgeschichte zu feiern —
die Maschine mit der Produktions-
nummer 60.000 stand zur Ausliefe-
rung bereit. Es handelte sich dabei
um eine Maschine vom Typ ENGEL
VICTORY 740/ 200 Electric — eine
so genannte Hybrid-Maschine mit
holmloser, hydraulisch angetriebener
SchlieBeinheit und vollelektrischem
Spritzaggregat aus der Baureihe
ENGEL E-MOTION. Ubergeben hat
die Maschine die Engel-Unterneh-
mensleitung in einer Feierstunde an
die Besitzer der niederlandischen
KELLPLA b.v. in Venlo, in unmittel-
barer Nahe der Grenze zu Deutsch-
land gelegen.

Beide  Unterneh-
men verbindet eine lan-
ge gemeinsame Ge-
schichte, die auf die
zweite Halfte der 50iger
Jahre des vergangenen
Jahrhunderts zurtick-
geht. Theo Kelleners,
der Vater des heutigen
Kellpla-Eigentimers
Hay Kelleners, gehort
zu den Pionieren der
Kunststoffverarbeitung
in den Niederlanden.
Am Anfang stand jedoch ein 1952
gegrundeter Handwerksbetrieb, der
sich mit der Herstellung diverser
Modelle von Fahrradpumpen be-
schaftigte — was kénnte es typische-
res fur Holland geben als Kése, Tul-
pen und Fahrrader? Ein Dichtungs-
ring war es, der den Einstieg in den
Spritzguss bedeutete. Eine franzo-
sische SpritzgieRmaschine machte
den Anfang. Den Fahrradpumpen
folgten Komponenten fir Radio-
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Hausantennen. Als es 1958 um die
Anschaffung einer zweiten Maschi-
ne ging, erweckte ein Inserat der 6s-
terreichischen Firma Engel in einer
deutschen Zeitung Theo Kelleners
Interesse. Eine Reise nach Oster-
reich war die nachste Konsequenz.
Nach dem ersten Zusammentreffen
mit Ludwig Engel wurde eine groRe
Ubereinstimmung der ,Beziehungs-
chemie” festgestellt. Es war der Be-
ginn einer andauernden Freund-
schaft, die bis in die nachste Gene-
ration der beiden Familienbetriebe
Kellpla und Engel hinlberreicht.

Ein erstes Resultat dieses beson-
deren Verhaltnisses war ein Meilen-
stein fiir Engel, namlich die erste
Exportmaschine des Unternehmens.
Sie trug die Produktionsnummer 801
und verlieR 1958 das Werk per
Bahn. Im Bahnhof Venlo wartete
schon ein Pferdefuhrwerk, um sie
das letzte Stiick Weg zu Kellpla zu
bringen.

Seit diesen Pioniertagen ist Kell-
pla der eigenen Strategie als Lohn-
spritzgieRer treu geblieben. Den Ra-
dioantennen folgten Teile fiir Be-
leuchtungskorper, dann Haushalts-

Bestaunen das Kunstwerk und freu-
en sich auf den Anschnitt der Jubila-
umstorte zur 60.000. Engel-Maschi-
ne (v.l.): Kim Kelleners, Irene Schwarz,
Hay Kelleners und Georg Schwarz.

gerate und ab 1970 Bohrmaschinen-
schalter fur den Erstkunden Black &
Decker. Aktuell fertigt man diese
Baugruppen fir alle wichtigen Her-
steller von elektrischen Handwerk-
zeugen. Drucktaster in 2K-Technik
zahlen dazu ebenso wie aus Metall-
platinen und Kunststoff kombinierte
Teile. Daruiber hinaus gehdren auch
Zahnrader und Schneckenrollen zur
Verteilung von Toner in Kopierern
sowie Zahlenrollen und dekorierte
Druckknopfe zum Produktionspro-
gramm. Verarbeitet werden aus-
schlief8lich technische Kunststoffe.
Insgesamt sind 46 Engel-Spritzgiel3-
maschinen zwischen 250 und 6.500
kN Schliel3kraft im Einsatz. Eine um-
fangreiche Montageabteilung, die
durch ein Jointventure-Unternehmen
im tschechischen Litomerice erganzt
wird, rundet das Leistungsangebot
von Kellpla ab.

Mit der neuen Engel-Hybridma-
schine sollen Prazisionsteile fur Glas-
faserkabel-Verteilersysteme gefertigt
werden. ,Nur mit innovativen Pro-
dukten kénnen wir auch in Zukunft
bestehen. Und dazu brauchen wir
innovative Maschinen. Diese haben
wir in der Vergangenheit von Engel
bekommen. Wir gehen davon aus,
dass dies auch in Zukunft der Fall
sein wird“, fasste Hay Kelleners zum
Ausklang der Feierstunde zusam-
men. <<
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Automatisierungszentrum St. Valentin produktiv

>> |m September letzten Jahres
hat das neue Engel Automatisie-
rungszentrum (EAZ) St. Valentin sei-
nen Betrieb aufgenommen. Es hat
im jungsten Erweiterungsbau des
GroRmaschinenwerks St. Valentin ei-
nen eigenen Werksbereich erhalten
und konzentriert sich dort auf Kon-
zeption und Bau komplexer Automa-
tisierungsanlagen. Das betrifft u.a.
auch Produktionszellen, bei denen
SpritzgieBmaschinen mit Industriero-
botern und umfangreicher Periphe-
rie kombiniert werden.

Das EAZ St. Valentin ist inzwi-
schen das zweite Engel-Zentrum
dieser Art in Europa. Seit Anfang
2003 gibt es bereits ein EAZ bei
Engel Deutschland in Hagen, das
wesentlich zur Starkung der Markt-
position von Engel in Deutschland
beigetragen hat. Die Engel Automa-
tisierungstechnik im Werk Dietach,
die den Bau von komplexen Anlagen
in der Vergangenheit mitbetreut hat,
spezialisiert sich nun auf die Auto-
matisierung von SpritzgieRanlagen
mit Standard-Linearrobotern. <<

Israelische ,,Engel-Geschwister*

Fihlt sich eine Engel-Ma-
schine in der Fremde nicht
gleich viel wohler, wenn sie
gleichsam von einem Bru-
der des gleichen Stamms
in  Empfang genommen
und behutsam in die neue
Heimstéatte begleitet wird?
Der Kran im ,,Engel-Grin*
wirkt doch wie ein wohl ge-
sonnenes Empfangskomi-
tee fur neu angekommene
Siedler — eine gerade fur
Israel nahe liegende Asso-
ziation.

Aran, Engel-Vertretung in Israel, bevorzugt durchgehend ,,Engel-Grin“.




