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Férderung / Trocknung / Gesamtlésungen
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Zentralanlage bei bei BOSCH 1/2007
DRYMAX Qualitétskontrolle 1/2007
Kromberg & Schubert Anlage 2/2007
Effiziente Materialtrocknung 2/2007
FEEDMAX im Reinraum 3/2007

Der neue DRYMAX EDS80 3/2007
Mabhlgutzufithrung in Anlagen 1/2008
Arge2000 Netzwerksteuerung 2/2008
Unterschiedliche Materialien 2/2008
Fordersysteme-Optimierung 3/2008
Trockner mit Energy Rating 3/2008
Zentralanlage bei Metchem 4/2008
Peripherie bei Delphi in China 1/2009
LISI COSMETICS Anlage 2/2009
Planung von Zentralanlagen 3/2009
Energietests bei FKT 4/2009

Der neue FEEDMAX B 100 1/2010
Energieeinsparung bei Greiner 2/2010
Die A.C.S. Gesamtanlage 3/2010
FEEDMAX Primus Fordergerit 4/2010
Der neue DRYMAX Aton 2/2011

Die BKF Forderanlage 2/2011

WD Kunststofftechnik Anlage 4/2011
PET-Verarbeitung 1/2012
PLASTICOM Gesamtanlage 2/2012
NICOMATIC Gesamtanlage 3/2012
Energiesparende Trocknung 4/2012
Schiittguttechnik bei Bespak 2/2013
Vision Technical Molding 3/2013
Optimierter WPC-Spritzguss 1/2014
Zentralanlagen bei Pollmann 2/2014
Forderung bei HELLA Mexiko 3/2014
Gesamtlosung bei Procopi /2014

Das SLM Materialmanagement 4/2014
Orodjarstvo Knific, Slowenien 1/2015
Gerresheimer-Anlage in China 2/2015
FRANK plastic Zentralanlage 3/2015
Johnson Zentralanlage (China) 1/2016
Trocknung bei Lek Sun (Malaysia) 1/2016
GOTMAR-Anlage (Bulgarien) 2/2016
Havells Zentralanlage (Indien) 4/2016
DRYMAX mit FC plus 1/2017

Axjo und WITTMANN 1/2017

Die REINERT Zentralanlage 2/2017
Die PT. WIK Zentralanlage 3/2017
Der neue ATON plus H 4/2017

Die 3A Plastics (F) Zentralanlage 4/2017

Temperierung / Durchflusstechnik
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Impulskithlung im Prozess 1/2007
Wasser und Ol als Medien 2/2007

Die neue Serie TEMPRO plus C 3/2007
Neue COOLMAX Kiihlgerite 2/2008
Produktions-Uberwachung 3/2008

Die neue DUO Kiihlung 4/2008
Variotherme Temperierung 1/2009
TEMPRO plus C180 2/2009

TEMPRO direct C120 3/2009

WEC: Water Flow Control /2009
TEMPRO plus C180 (Wasser) 1/2010
Prozessoptimierte Temperierung 2/2010
BFMOLD® Werkzeugkithlung 3/2010
Die neue TEMPRO plus D 4/2010
Online-Thermograp{;ie 1/2011
Temperierung bei Fuchs & Sohn 2/2011
TEMPRO plus D Sonderl6sung 1/2012
Oszilloskop-Funktion 2/2012

Das TEMPRO plus D Micro 4/2012
Temperierprozess fir Qualititx 1/2013
Die &arlinger Sonderlésung 2/2013

Die Neuheiten zur K 2013 4/2013
TEMPRO nutzt Abwirme 1/2014
Saubere Losung bei DELPHI 4/2014
Spezial-Temperierer bei Blum 1/2015
Der neue FLOWCON plus 4/2015
TEMPRO plus D bei Fischer (D) 1/2016
Der WEC Nachriistsatz ist da! 2/2016
FLOWCON plus bei COLOP (A) 3/2016
TEMPRO im Leichtbau 4/2016
Sicherheit durch neue Software 1/2017
Produktionssicherheit bei Rejlek 3/2017
TEMPRO plus D mit SpeedDrive 4/2017
Hochtemperaturmedium Wasser /2017

In-Mold Labeling
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IML fiir Etagenwerkzeuge 3/2007

Das 2 + 2 Etagenwerkzeug 1/2008

IML bei ATM d.o0.0. 3/2009
PLASTIPAK in Kanada 4/2010

Tea Plast in Albanien 3/2012

4-faches IML mit der EcoPower 1/2013
Facettenreiches Konzept IML 4/2013
IML bei AMRAZ in Israel 4/2015
3D-IML bei VERTEX in Polen 1/2016
Die W837 IML Deckel-Anlage 2/2017

Spritzguss
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Alles fiir das Spritzgief3en 4/2008
Metallspritzguss: Indo-US MIM 4/2008
EcoPower minimiert Kosten 1/2009
IT-unterstiitzte Dienste 1/2009
Wasserinjektion im Spritzguss 2/2009
Unser Kunde Krona Inddstria 2/2009
Kleinste Teile: Microsystem 50 3/2009
Die Verfahren bei wolfcraft 4/2009
Partnerschaft mit Wille System 4/2009
Die neue EcoPower 4/2009

Unser Kunde Thomas Dudley 1/2010
IML mit der TM Xpress 1/2010
AIR-/AQUAMOULD® Mobil 1/2010
Design Molded Plastics (USA) 2/2010
Datenerfassung bei Stadelmann 2/2010
Die neue MicroPower 3/2010
AQUAMOULD® Projektiltechnik 3/2010
Die neue MacroPower 4/2010

Unser Kunde 4/2010

Die ServoDrive Technologie 1/2011

Die 75. Maschine fiir Krona 1/2011

TM Xpress fiir Verpackungen 2/2011
Unser Kunde WAVIN Ekoplastik 3/2011
BFMOLD® bei SANIT 3/2011
Spritzgieflen bei WEPPLER 4/2011
Kabelbinder auf der MacroPower 1/2012
Leichtbauteile: CELLMOULD® 2/2012
Unser Kunde ESMIN in Taiwan: 3/2012
Spritzguss-Ferniiberwachung 3/2012
Die MacroPower bei LECHNER 4/2012
CELLMOULD® und BEMOLD® 4/2012
Kofferteile auf der MacroPower 1/2013
Hoch die Standardmaschine! 1/2013
Rundtischmaschinen Electricfil 2/2013
Spritzgiefitechnologie bei BECK 2/2013
Werkserweiterung bei ESCHA 3/2013
Hoffer auf Expansionskurs 3/2013

Die Guppy Plastic Anlagen 3/2013
Backhaus auf Erfolgskurs 4/2013

Der IMIW Prozess 4/2013

MK-Teile bei PROMOTECH 1/2014
Vielseitige MAYWEG GmbH 1/2014
Automatisierung bei Philips 2/2014
Schlierenfrei mit CELLMOULD® 2/2014
Interview: KRESZ & FIEDLER 3/2014
Autenrieth: Fur den Mittelstand 3/2014
Mikro-Medizinteile von Kiing 3/2014
Energiereserven erschlieflen 4/2014
HiQ Shaping 4/2014

Energiesparen bei Formplast 1/2015
hiinersdorff: Beste Teilequalitit 1/2015
Grip It Halterungen von TML 1/2015
Alliance Precision Plastics (USA) 2/2015
Unser Kunde Fushima/Spanien 2/2015
Spri{)z;uss bei Tielke (D) 2/2015

Die WiBa QuickLook App 2/2015

Die MicroPower bei Tessy, USA 3/2015
Spritzguss bei Interplex China 3/2015
RT-CAD Tiefenbt')cﬁ (A) 4/2015

Dieter Wiegelmann (D) 4/2015
OneSeal ApS in Danemark 4/2015
Denk Kunststofftechnik (D) 1/2016
ELASMO Systems (A) 1/2016
REUTTER Group (D) 2/2016

PP.H. LIMAK in Polen 2/2016
MacroPower bei Stidli (CH) 3/2016
Ever Rich Fountain, Taiwan 3/2016
Spritzguss bei Ackermann (D) 4/2016
Mikrospritzguss bei Eltek (I) /2016
Moto Tassinari (USA) 1/2017

Linear Plastics (UK) wichst weiter 1/2017
LMBK (D): Kompakte Zellen 2/2017
Teflon-Mikroprézisionsteile 2/2017
HIDROTEN und WITTMANN 2/2017
Einlegespritzguss 3/2017

Buzek verarbeitet PVAL 3/2017
Fakuma-Highlights 2017 /2017
Hybridtechnologie: Prézisionsteile 4/2017
Spritzguss bei EPC, USA 4/2017

Recycling
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Inlinerecycling von Angiissen 1/2007
Grofle Sciimei miithle: MCP 100 2/2007
MAS Schneidmiihlen 3/2007

Miihlen im Recyclingprozess 1/2008
Die MC 70-80 bei Centrex 2/2008
Materialrecglcling bei Gibo Plast 2/2009
AF Einzug fur MC Miihlen 4/2009
Granulierung von Hartferrit 1/2010
Mahlen kritischer Materialien 3/2010
Die TMP CONVERT Lésung 1/2011
Die Minor 2 bei CHOLEV 3/2011
Miihlen unter Maschinen 2/2012
Grofle Losung fiir grof3e Teile 1/2013
Minor 2 bei JECOBEL, Belgien 2/2016
JUNIOR 3 Compact bei MIHB (F) 4/2016
G-Max 33 auf dem Priifstand 3/2017
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Automatisierung /Steuerungstechnik
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Qualitit in der Medizintechnik 1/2007
Grofe Strukturschaumteile 2/2007

R8: Leistung und Komfort 3/2007
Sitzverstellspindel-Produktion 1/2008
Antriebstechnik bei Robotern 1/2008
Elektronische ,Viehhirten“ 2/2008
Auto-Funkschlissel-Produktion 3/2008
Carclo Technical Plastics, UK 4/2008
Die flexible Produktionszelle 1/2009
McConkey wichst durch Roboter 2/2009
Raderproduktion bei Bruder /2009
Paloxen-Produktion bei Utz 1/2010
EcoMode bei Linearrobotern 2/2010
Continental Automotive 2/2010
Rotationsschweiflen 3/2010

Neu: R8.2 Robotsteuerung 4/2010
Linear-Roboter im Reinraum 1/2011
Schnellste Teileentnahme 2/2011
Behilter und Deckel 3/2011
Montagespritzguss bei TRW 4/2011
Einlegespritzguss 1/2012
Verpackungsdeckel-Produktion 2/2012
Silcotech-Silikonspritzguss (CH) 3/2012
OECHSLER: Nullfehler-Betrieb 4/2012
Das Handling kleinster Teile 2/2013
Schramberg-Automatisierung 3/2013
Busch-Jaeger: Produktiv wie nie 1/2014
In-Mold Decoration 2/2014

Roboter bei Port Erie, USA 3/2014
STAR PLASTIK in der Tirkei 4/2014
WITTMANN bei Jones/Mexiko 1/2015
Robots bei Greenland/Singapur 2/2015
Tandem-Roboter bei SEB 3/2015
Automatisierung bei Sacel 3/2015
Automatisierung in Korea 4/2015
Suzuki Indien und WITTMANN 4/2015
Speziallosung fiir IMI (Bulgarien) 1/2016
Innoware in Indonesien 2/2016

2 Roboter bei Sanwa, Singapur 2/2016
7.000ster W818 bei Kroma (D) 3/2016
COMBI-PACK in Malayisa /2016
Effizienz bei Jaeger Poway (China) 1/2017
RenyMed: optimierte Prozesse 3/2017
Digitaler Robot-Zwilling /2017
Cyber-Sicherheit /2017

Dosierung
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Die neuen GRAVIMAX Gerite 2/2007
Die RTLS Dosiertechnologie 3/2007
GRAVIMAX 14V 3/2009

Die prizise Mahlgut-Dosierung 3/2011
Dosieren bei Norsystec 1/2013
Sicheres Dosieren bei Semperit 4/2013
Der Weg zu besserem Dosieren 4/2015

Berichte aus den Niederlassungen
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Australien 2/2008, 2/2013

Benelux 3/2008, 2/2009, 3/2017
Brasilien 3/2007, 1/2009, 2/2017
Bulgarien 2/2009

China 2/2010

Deutschland 1/2007, 3/2009, 3/2012,
1/2013, 4/2013

Diénemark 1/2009, 1/2013

Finnland 4/2008, 1/2012

Frankreich 2/2007, 3/2008, 4/2015, 2/2017
Griechenland 2/2014

GrofSbritannien 2/2009, 2/2010, 3/2017
Guatemala 1/2013

Indien 2/2008, 3/2010, 2/2012

Israel 1/2012

Italien 4/2008, 1/2010, 4/2011
Kanada 1/2007, 1+2/2008, 3/2009
Kolumbien 2/2012

Marokko, 1/2017

Mexiko 3/2007, 1+2/2011

Osterreich 2+3/2008, 1/2010, 3/2011,
4/2012, 3/2013, 2/2015, 3/2015, 2/2016,
3/2016

Polen 2/2013, 3/2013, 4/2015, 3/2016
Russland 4/2012

Schweden 2/2009

Schweiz 1/2008, 2/2012
Serbien/Kosovo/Albanien, 1/2017
Slowenien/Kroatien 1/2010

Spanien 3/2007, 1/2017

Sudafrika 1/2016

Stuidkorea 3/2010, 2/2017

Stuidostasien 2/2007, 2/2016

Taiwan 4/2009, 4/2015
Tschechien/Slowakei 4/2009, 3/2014,
1/2015, 1/2017, 3/2017, 4/2017
Tirkei 3/2008, 2+4/2011

Ungarn 1/2008, 4/2015

USA 2/2008, 1/2011, 4/2013, 4/2014,
2/2016, 4/2016

Vietnam 4/2015



Editornal

Michael
Wittmann

Liebe Leserinnen und Leser,

Beim Verfassen dieses vierteljahrlichen Editorial wird die
sich bei mir wiederholende Erkenntnis, wie schnell ein Quar-
tal vorbeizieht, von Erstaunen und leichtem Erschrecken be-
gleitet. Dann konnte ich schworen, ich hitte den jeweils vo-
rangegangenen Beitrag gerade erst kiirzlich verfasst. Doch
sehr hoflich, aber bestimmt, hat mich kurz zuvor unser Re-
dakteur auf diesen noch fehlenden letzten Beitrag zur aktuel-
len Ausgabe hingewiesen — wieder einmal. Uberhaupt schien
es, das Jahr 2017 sei besonders rasant vergangen. Und vieles
hat sich bei uns ereignet, angetrieben von einer sehr positi-
ven Entwicklung, die die gesamte Kunststoffbranche erfasst
hat. Wir beschlieflen 2017 mit einem neuen Umsatzrekord,
und diirfen auf nunmehr acht Jahre stindigen Wachstums
zuriickblicken. Ein auflergewohnliches Faktum, zumal sich
acht Jahre in unserer schnelllebigen Zeit als kleine Ewigkeit
darstellen. Jedoch: Auch eine solche Ewigkeit kann unverhofft
zu Ende gehen.

Vorsicht ist angebracht. Politische Entscheidungen konn-
ten auf die globale Wirtschaftsentwicklung durchschlagen.
Ich denke an die Neuverhandlung des NAFTA-Abkommens,
an die Einschrinkung des Anleihen-Ankaufprogramms der
Zentralbanken, und als Vertreter eines exportorientierten Un-
ternehmens, habe ich stets die Entwicklungen der Euro-Wech-
selkurse im Auge. Schlief3lich hat die lockere Geldpolitik auf
diversen Mirkten zur Bildung von Blasen beigetragen, die
jederzeit unerwartet platzen konnen.

Dennoch gehen wir optimistisch ins Jahr 2018. Bei den
Projektanfragen orten wir keinen Riickgang. Wir haben zu-
letzt in vielen Bereichen nahezu stindig an unserer Produk-
tionsgrenze gearbeitet. Und wir starten 2018 mit einem di-
cken Auftragspolster, das lange vorhalten wird — weit iiber
den Erscheinungstermin des néchsten Editorial hinaus, in
manchen Bereichen sogar tiber jenen des tibernéchsten. Hier
ist Abhilfe in Sicht. Die Erweiterung unserer Maschinenpro-
duktion steht bevor, was die doppelte Produktionskapazitit
fiir die MacroPower Grofimaschinen bedeutet. Auch was die
mittleren Maschinengréfien betriftt, werden unsere Kunden
ab Mirz 2018 von dieser Erweiterung profitieren. Bei Robo-
tern und in der Temperier- und Schiittguttechnik konnten wir
schon im Verlauf der letzten Jahre die Kapazitéiten ausbauen.
Wir sind also bestens fiir neue Rekorde aufgestellt.

Ich bedanke mich bei all unseren Mitarbeitern und Part-
ner fiir dieses so erfolgreiche Jahr. Und ich wiinsche Ihnen al-
len viel Spafd bei der Lektiire dieser Ausgabe von innovations,
welche wieder mit vielen interessanten Beitragen aufwartet.

Herzlichst, [hr Michael Wittmann
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Spritzguss

Flexible und
libersichtliche
OEE-Auswertung
mehrerer Spritz-
gieBmaschinen in
MES HYDRA.

(Quelle:

MPDV Mikrolab
GmbH)

MPDV Mikrolab und WITTMANN
BATTENFELD kooperieren bel MES

WITTMANN BATTENFELD in Kottingbrunn, Niederésterreich, und
die MPDV Mikrolab GmbH in Mosbach, Deutschland, arbeiten
beim Vertrieb der MES-Software HYDRA von MPDV zusammen.

Gabriele Hopf
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ITTMANN BATTENFELD bietet als Herstel-

ler von SpritzgiefSimaschinen, Automatisie-

rungstechnik und Peripheriegeraten ein Kom-
plettprogramm fiir die moderne Spritzgiefitechnik an.
Aufgrund weitestgehend einheitlicher Steuerungstechno-
logie ist bereits jetzt ein hoher Grad an Integration und
gleichsam schnittstellenfreier Kommunikation innerhalb
einer Produktionszelle moglich. WITTMANN 4.0 ist die
Bezeichnung fiir diese Losung, die einen wesentlichen
Schritt hin zur Realisierung des Konzepts von Industrie 4.0
bedeutet.

MPDYV Mikrolab ist seit vielen Jahren fithrend im Be-
reich MES (Manufacturing Execution System) tétig und
mit eigenen Niederlassungen in Deutschland, der Schweiz,
den USA, in China und Singapur vertreten. Uber die ver-
schiedenen Produktionsstandorte konnen die Kunden des
Unternehmens weltweit betreut werden.

Die HYDRA Software

Die MES-Software HYDRA zeichnet sich durch ihren
modularen Aufbau aus und kann durch vielfiltige Funk-
tionsbausteine bedarfsgerecht adaptiert werden. Weitest-
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masines HYDRA

gehende Standardisierung ermaglicht ergonomische Be-
dieneroberflichen und Skalierbarkeit. Somit kann das
MES-System exakt an die Anforderungen des jeweiligen

MPDV - Die MES-Experten

Die MPDV Mikrolab GmbH mit Sitz in Mosbach, Deutsch-
land, entwickelt modulare Manufacturing Execution
Systeme (MES) und greift dabei auf 40 Jahre Projekterfah-
rung im Fertigungsumfeld zuriick. MPDV bietet MES-Pro-
dukte, Dienstleistungen im MES-Umfeld sowie komplette
MES-Lésungen an. Das Unternehmen beschidftigt aktuell
mehr als 330 Mitarbeiter an insgesamt zehn Standorten

in Deutschland, der Schweiz, Singapur, China und den
USA. Anwender aus unterschiedlichen Branchen — von
der Metallverarbeitung iiber die Kunststoffindustrie bis
hin zur Medizintechnik — profitieren bereits von mehr als
1.000 Installationen der mehrfach ausgezeichneten MES-
Losungen von MPDV. Dazu zihlen sowohl mittelstindische
Fertigungsunternehmen als auch international operierende
Konzerne. Als TOP100-Unternehmen zdhlt MPDV zu den
innovativsten Mittelstindlern in Deutschland.

WITTMANN innovations — 1/2018



Usorlowed 20
08:23.45
vl Inea-  intermet A
© [i]
TSR e WIBAMPDV SmartMonitoring B~
(I | ¥ € & [meiiniie2 748082 |
Sprtzmnhed &
O 2 Workplaces | Machines
b : = BEID Maseabn 1433830 Z A 50610 - MacroPower 1100 / BE00 .
B Stalus
bl ban & il i - G — 1R
prtakalin T o " - AUNNING
< — o e [ 06 072017 210803
} em " . 740
i " B Bl - ot i 130 2 ‘l
0 i dnam
T2 i e T —— e & = EAN-E303T
3 B L] _\_‘; (e Inser air inet, black
P 1 = AN < Mo L 2 = i [T — TR0
] Fym e e Chamifty cheeh
3 b S
: g R : % ‘Warkplace master data
P | ¥
. (-]
B LT Aty belogea 10 L] . 3
Pumpe I u & — 4010
o e EooPesmss ¥ 13 fFRGLLEs
LR = ) ‘:.
_“-_u.ll ErcPems il 118 ul ﬁ
.
L 3 A - Bk Wi e
e || & =

I"Fruu Hamias wyt i monng E
&m-wuﬂl—ﬂu—uu

&rﬂu-n—-m--m.u

Webieowaer Conirnl Versiorn: 11.0

Anwenders angepasst werden — je nach Unternehmensgro-
e und speziellen Bediirfnissen. Neben der Spritzgief3ferti-
gung werden in der Praxis vielfach auch vor- und nachge-
lagerte Produktionsbereiche in MES HYDRA integriert,
beispielsweise die Materialverwaltung, Montageaufgaben,

das Bedrucken und Verpacken.

visualisiert. ®
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Ziel der Zusammen-
arbeit zwischen WITT-
MANN BATTENFELD
und MPDV ist es zum
einen, den Kunststoff-
verarbeitern durch die
sehr enge Kooperation
eines Maschinenher-
stellers mit einem MES-
Spezialisten die erfor-
derlichen Produkti-
onsmaschinen sowie
die Software-Manage-
mentmodule fiir eine
flexible Fertigung zur
Verfiigung zu stellen.
Die Transparenz der
Prozesse ermoglicht
dartiber hinaus die
Optimierung der Be-
triebsabldufe und der
Qualitdtssicherung.

Die Partnerschaft
von WITTMANN
BATTENFELD mit
dem unabhéngigen
MES-Spezialisten
MPDV versorgt den
Anwender mit gebiin-
delter Kompetenz fiir
die Projektabwick-
lung. Gleichzeitig ist
gewihrleistet, dass
fiir einen gemischten
Maschinenpark mit
unterschiedlichen Fa-
brikaten entsprechend
ausgewogene Beratung,
Schulung und Unter-
stiitzung im Betrieb zur
Verfiigung stehen.

Die Kombination
einer WITTMANN
BATTENFELD Ver-
arbeitungsmaschine
mit MES HYDRA von
MPDYV verschafft — als
besonderen Vorteil —
die Moglichkeit, ver-
schiedene MES-Status-
anzeigen auf dem B8
Bildschirm der WITT-
MANN BATTENFELD
Spritzgieffimaschine
anzeigen zu lassen.

Somit ermoglicht jeder B8 Steuerungsbildschirm auch
den Uberblick iiber alle an das MES-System angeschlos-
senen Maschinen. Je nach Ausriistungsumfang werden
z. B. Fertigungsmonitoring, OEE-Auswertung oder In-
standhaltungsmanagement direkt auf dem B8 Bildschirm

Spritzguss

Einbindung des
WIBA-MPDV
SmartMonitoring
Moduls in die
UNILOG B8 Ma-
schinensteuerung.
(Quelle:
WITTMANN
BATTENFELD,
MPDV Mikrolab
GmbH)

Gabriele Hopf
leitet das WITT-
MANN BATTEN-
FELD Marketing
in Kottingbrunn,
Niederdsterreich.



Spritzguss

Hochprdzise
spritzgegossenes
Zahnrad. Die
Toleranz fiir die
zentrale Bohrung
liegt bei 0,06 mm.

Ansichten der
Apex SpritzgieB-
Produktion in
Toljatti, Russland.

Russischer SpritzgieBer verlasst sich
auf WITTMANN BATTENFELD

JSC Apex ist ein bedeutender Hersteller von

Automotive-Komponenten. Das Unternehmen
fertigt SpritzgieBteile von héchster Qualitdt -
unter Einsatz von Equipment der WITTMANN
Gruppe. Dmitry Maksimenko, Geschdiftsfiihrer
der russischen WITTMANN BATTENFELD Nie-
derlassung, sprach mit Apex Fiihrungskrdften.

Dmitry Maksimenko

as Unternehmen JSC Apex hat seinen Standort in
D Toljatti, einer Industriestadt im Siidosten des eu-

ropédischen Teils von Russland. Gegriindet wurde
das Unternehmen im Jahr 2005. Von Beginn an speziali-
sierte sich Apex auf die Produktion und die Assemblage
von Klima- und Kiihlsystemen fiir die Automobilindustrie,

wobei zahlreiche bekannte Automarken beliefert werden.
Heute betreibt Apex eine Produktionsstitte von 20.200 m*

Grundfliche und verfiigt iiber 117
Mitarbeiter, wovon 45 zum techni-
schen Personal zahlen. Nicht nur, dass
fir die Produktion eine betrachtliche
Anzahl von Kunststoftteilen vonnéten
ist, hatte das Unternehmen wieder-
holt zahlreiche Kundenanfragen nach
speziell gefertigten Kunststoftteilen
erhalten. So kam es, dass im Jahr 2014
die Entscheidung gefillt wurde, die ei-
gene Produktion von Kunststoffkom-
ponenten aufzunehmen.

Definieren der Anforderungen

Bezogen auf die Voriiberlegun-
gen, die angestellt wurden, dufSert
sich Irina Markelova, die Leiterin
des Apex Business Development, wie
folgt: ,Als wir nach einem Partner
Ausschau gehalten haben, der uns das
benotigte Equipment liefern konnte
— Spritzgiefimaschinen, Fordergerite,
Roboter, Trockner, Temperiergerite,
Kiihlgerite, etc. — war es fir uns klar,
dass wir einen Lieferanten wollten,
der uns alles aus einer Hand liefern
konnte. Dartiber hinaus musste das
ganze Equipment im bereits existie-
renden Gebiude Platz finden. Wir
hatten die Beschrankungen hinsicht-
lich der Raumhohe von 5,3 m genauso
zu beachten wie jene hinsichtlich der
verfiigbaren Stellflichen, die, zwischen
verschiedenen Sdulen gelegen, jeweils
nicht mehr als 6 m ausmachten. Das
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waren die raumlichen Bedingungen
fir simtliche Geritschaften in der
Kunststoffproduktion — und das
schloss auch noch den Laufkran mit
ein. Es war also klar, dass wir komple-
xe Spritzguss-Losungen von minima-
len rdaumlichen Dimensionen bendé-
tigten. SchliefSlich mussten die fertig
produzierten Teile in jeder Hinsicht
unseren strikt formulierten techni-
schen Anforderungen geniigen, und
nicht zuletzt war die Zykluszeit von
Bedeutung

Nachdem sich Apex bei etwa zehn
verschiedenen Lieferanten kundig
gemacht hatte, fiel die Entscheidung,
WITTMANN BATTENFELD zu be-
auftragen. Nicht zuletzt aufgrund des
umfassenden technischen Supports,
den dieses Unternehmen anzubieten
in der Lage ist, und dank des individu-
ellen Service und der Aufmerksamkeit,
die seinen Kunden entgegengebracht
wird, wie auch der bekannt schnellen
Reaktionszeit. Irina Markelova fiigt
hinzu: ,Das ganze Projekt
wurde innerhalb von sechs
Monaten abgewickelt:
Zwei Monate Kalkulation,
vier Monate Arbeit vor
Ort, was die Umbauten
am Gebdude einschloss,
sowie die Vorbereitung der
Fuf$béden, die Installie-
rung des Krans und der
Beliiftungsanlage, etc. Im
Januar 2015 wurden fiir
Calsonic Kansei die ersten
Teile hergestellt. Allmé&h-
lich steigerten wir den Out-
put der Produktion, und
konnten so bedeutende Kun-
den wie Valeo, Erea und
AVTOVAZ-RENAULT-
NISSAN hinzugewinnen. Und immer noch wiéchst die
Zahl unserer Produkte weiter an, wie sich auch unser
Kundenstock kontinuierlich vergrofSert

Das Equipment der WITTMANN Gruppe

In der Produktion von Apex kommen WITTMANN
BATTENFELD Spritzgieffimaschinen der Baureihen
MacroPower und SmartPower zum Einsatz, die iiber
Schliefikréfte von 300 bis 650 Tonnen verfiigen. Samtliche
Maschinen sind mit WITTMANN Robotern ausgestattet,
die die Fertigteile entnehmen und auf Fliebander ablegen.
Auch die gesamte iibrige Peripherie (Materialtrockner,
Temperiergerite, Fordergerate und Kithlgerite) stammt
von WITTMANN. Unter Einsatz dieses samtlich von der
WITTMANN Gruppe stammenden Produktions-Equip-
ments stellt JSC Apex unter anderem folgende Teile her:

Gehiuse aus PP mit Gewichten von
100 bis 1.500 g, Gebldsekomponen-
ten aus PP und PA von 100 bis 700 g
Gewicht, verschiedene unregelméflig

ten Materialien (von je 70 bis 500 g)
und auch massive aus PA66-GF50
hergestellte Teile mit Gewichten von
10 bis 150 g.

Produktion anspruchsvoller Teile

Konstantin Uryupin, Projektma-
nager bei Apex, verweist beispielhaft
auf einige besonders anspruchsvolle
Teile: ,Hier zum Beispiel ein Teil, der
in Anlassern von Automobilen zum
Einsatz kommt: ein Zahnrad, dessen
Ziahne auf der Innenseite angeordnet
sind. Zuvor war dieser Teil aus Metall
hergestellt worden. Heute verwenden
wir PA66-GF50, aber dennoch haben
wir die gleichen Toleranzen einzu-
halten: etwa einen Wert von 0,06 mm
fiir die zentrale Bohrung. Um einen
solchen Teil herstellen
zu konnen, bendétigen
wir tatséchlich so eine
Art Symbiose zwischen
qualitativ hochwertigen
Verarbeitungsmaschinen
und dem Werkzeug. Nur
ein schwaches Glied in
der Kette, und es wiirde
nicht funktionieren. Ein
weiteres sehr erfolgrei-
ches Beispiel stellt das
Projekt dar, welches wir
fiir Calsonic Kansei um-
gesetzt haben, wofiir
wir auf die Technik des
Kaskaden-Spritzgiefiens
zuriickgreifen mussten.
Fiir Valeo und Erea stell-
ten wir eine Baugruppe fiir ein Beliiftungsgerit her, wobei
wir die verschiedenen Elemente sorgfiltig gegeneinander
auszubalancieren hatten. Ein anderes Vorzeigeprojekt war
die Produktion einer Heiztank-Komponente fiir Erea, die
besonders plan ausgefithrt werden musste, was ebenfalls
nicht einfach zu erreichen war!

Konstantin Uryupin fasst die Partnerschaft mit WITT-
MANN BATTENFELD folgendermafien zusammen:
»Nach unserer Ansicht ist das Produktionsequipment die-
ses Unternehmens von hochster Qualitit, und es kommt
unseren Anforderungen hinsichtlich der Dimensionen
in perfekter Weise entgegen. Auflerdem bot uns WITT-
MANN BATTENFELD das beste Preis-Leistungs-Ver-
héltnis. Dariiber hinaus stellte die enge Zusammenarbeit
mit der russischen Niederlassung einen immensen Vorteil
fir uns dar, was auch die reibungslose Kommunikation
einschloss
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geformte Teile aus den schon genann-

Spritzguss

Beinahe scmtliche
bei Apex verwen-
deten Werkzeuge
nutzen die HeiB3-
kanal-Technologie
mit hydraulisch
betdtigten Ver-
schlussdiisen.

Von links nach
rechts: Konstantin
Uryupin, Apex
Projektmanager;
Aleksandr Kuzin,
Leiter der Apex
Technologie-
Abteilung; Dmitry
Maksimenko,
Geschdiftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD
Russland; Irina
Markelova, Leiterin
des Apex Business
Development;
Evgeny Kabanov,
Apex Generaldi-
rektor.

Dmitry
Maksimenko

ist der Geschdifts-
fiihrer von 000
WITTMANN
BATTENFELD in
Moskau, Russland.



Recycling

Vermahlung und Forderung:
Systemlosung fur Liebherr Bulgarien

Im Jahr 2015 nahm Liebherr Bulgarien eine neue Anlage
zur Vermahlung von Kunststoffteilen und zur Forderung
des Mahlguts in Betrieb. Projektiert und realisiert von
WITTMANN BATTENFELD Bulgarien, verbesserte das System
die Mahlgutqualitdt, die Effizienz und die Nachhaltigkeit
der Prozesse in entscheidender Weise.

Jassen Sterev

ie Firmengruppe Liebherr ist seit : _ : ’ "
D vielen Jahren auf dem bulgarischen N - -
Markt vertreten. Am Standort % :

Radinovo stellt die Liebherr-Hausgerite
Marica EOOD seit 1999 hochwertige Kiihl- : b
und Gefriergerite her, die sowohl in Haus- b
halten als auch in Grof3kiichen, Lagern und
Produktionseinrichtungen auf der ganzen 4 o
Welt zum Einsatz kommen. = ‘ ! 2 1

In der Trakia Industriezone von Radinovo, 2 =
unweit von Plovdiv, der zweitgrofiten Stadt )
Bulgariens, verfiigt Liebherr iiber eine Pro-

duktionsfliche von 89.000 m>. Wurden im r B - ; i _—
Jahr 2000 noch 14.000 Gerite erzeugt, pro- | / __";_.;'..- ’ _ il \
duzieren die 2.050 Mitarbeiter des Stand- P ] T : ; =
orts heute 950.000 Stiick jahrlich. r o —

e

Die Problemstellung

Teilansichten der
Verrohrung des
bei Liebherr in
Radinovo, Bulga-
rien, installierten
Mahlgut-Férder-
systems.

In Anbetracht der duflerst dynamischen
Entwicklung des Standorts — verbunden
mit dem besténdigen Streben nach hochster
Qualitdt sowie dem Bemithen um Nachhal-
tigkeit bei der Prozessgestaltung — kam es
im Jahr 2014 zur Entwicklung eines spezi-
ellen Recycling-Projekts. Beim Tiefziehen
grofler Kithltruhen fallen Materialabschnit-
te an. Nach der Vermahlung dieser Teile
wird das Mahlgut im Spritzgief3-Prozess
weiterverwendet, wobei die Staubfreiheit
des Mahlguts eine Bedingung fiir Spritz-
giefSteile von hoher Qualitét darstellt. Bis
zur Inbetriebnahme der neuen Anlage wur-
de der Ausschuss in mobilen Containern
gesammelt, diese wurden aus der eigentli-
chen Produktion hinausgefahren, und die
Teile anschlieflend in einer sehr grofien
Zentralmiihle vermahlen.

bestehen, die zu vermahlenden Teile sofort
und direkt neben der Verarbeitungsmaschi- l

Die optimale Losung sollte nun darin ‘

ne einer Miihle zuzufiihren, und das hier-

bei entstehende Mahlgut automatisch aus
dem Produktionsbereich zu férdern und an

einem anderen Ort in Big Bags abzufiillen.
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WITTMANN BATTENFELD
erarbeitet die Lésung

WITTMANN BATTENFELD Bulga-
rien konnte eine flexible und innovative
Losung zu einem konkurrenzfahigen Preis
anbieten, und erhielt so den Zuschlag fiir
die Realisierung der Anlage, die in den
Produktionsstéitten der WITTMANN
Gruppe in Osterreich und Frankreich ge-
baut wurde.

Das bei Liebherr in Bulgarien fertig
installierte System besteht aus vier
WITTMANN ML 33 Schneidmiihlen mit
Materialtrichtern fiir lange Teile und mit
wassergekithlten Rotoren, fiinf Vakuum-
pumpen mit Filterstationen zur Entstau-
bung des Mahlguts, vier Absaugventilen,
16 Materialcontainern aus Edelstahl, je-
weils mit gesteuertem Absaugkasten, sowie
den Materialleitungen.

Entscheidend fiir die Mahlgutqualitat

— und der grofSe Unterschied zur Vermah-
lung der Teile mit einer Zentralmiihle — ist
die mit aller Sorgfalt durchgefiihrte Ent-
staubung des Mahlguts und das Sammeln
des Staubs in Spezialcontainern, die unter
den XMB Filtern der Vakuumpumpen an-
gebracht sind.

Jede einzelne Tiefzieh-Produktionslinie
ist mit einer ML 33 Miihle ausgestattet.
Diese Miihlen bewiltigen jeweils einen
Materialdurchsatz von 150 kg/h.

Das Mahlgut wird automatisch aus den
Mabhlgutbehéltern der Miithlen weiterbe-
fordert, wobei es in der Vertikalen eine
Strecke von 10 Metern und in der Hori-
zontalen von iiber 200 Metern zuriicklegt,
bevor es in die aufSerhalb des Produktions-
bereichs befindlichen Big Bags abgefiillt
wird. Jede einzelne dieser Transportlinien
besteht fiir sich, und kann bei Bedarf unbe-
schriankt durch Hinzufiigen von Sammel-
depots verlangert werden.

Das durchdachte Konzept
verschafft anhaltenden Erfolg

Die komplette Projektierung sowie die
Lieferung, die Montage und die Inbetrieb-
nahme des gesamten Systems lagen in
den Handen von WITTMANN BATTEN-
FELD Bulgarien. Das Abnahme- und Ga-
rantieprotokoll gelangte Mitte 2015 zur
Unterzeichnung; und bis dato funktio-
niert die Anlage absolut einwandfrei. Und
WITTMANN BATTENFELD Bulgarien
versorgt Liebherr vor Ort gegebenenfalls
mit Originalersatzteilen und unterstiitzt
das Unternehmen bei den Wartungsvor-
gdngen. @
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Recycling

Das Férderband,
liber welches die
Ausschussteile
zur ML 33 Miihle
transportiert wer-
den, die in einer
speziellen schall-
isolierten Zelle
untergebracht ist.

Die ML 33 Miihle
von WITTMANN
in ihrer Zelle. Der
Miihlen-Auslass
markiert den
Beginn des For-
dersystems fiir das
Mahlgut.

Mahlgut-Zwi-
schendepot der
Férderanlage.

Der Endpunkt des
Mahlgut-Férder-
systems: Abfiillung
des Mahlguts in
Big Bags.

Jassen Sterev

ist Geschdiftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD
Bulgarien EOOD
in Kalekovets,
Bulgarien.



Férderung

Das Produktions-
werk von fortell
s.r.o. in Lanskroun
in der Tschechi-
schen Republik.
Das Unternehmen
ist ein bedeu-
tender Hersteller
von Metall- und
Kunststoff-Kompo-
nenten.

Der RFID-kodierte
CODEMAX Kupp-
lungsbahnhof
stellt sicher, dass
Jjede SpritzgieB-
maschine mit dem
richtigen Material
versorgt wird.

10

fortell nutzt ein zentrales Trocknungs-
und Fordersystem von WITTMANN

Beheimatet in Lanskroun in der Tschechischen Republik, offeriert fortell
die Entwicklung und die Herstellung von SpritzgieB3-Werkzeugen,

das Stanzen von Metallteilen, die Montage von Baugruppen und das
SpritzgieBen von Kunststoffteilen. Beim Trocknen und Férdern von
Material verldsst sich fortell auf WITTMANN BATTENFELD CZ spol. S.r.0.,
die tschechische Niederlassung der WITTMANN Gruppe.

Milan Vdcha

eit 1995 bietet fortell s.r.o.
S seinen Kunden umfassen-

den Service, speziell bei
der Belieferung mit Erzeugnissen
aus Kunststoff und Metall. fortell
startete seine Aktivitdten von
Grund auf mit einem kleinen
Stanzbetrieb fiir Metallteile, der
iiber nur finf Mitarbeiter ver-
figte.

Mittlerweile zu erheblicher
Grof3e angewachsen, beschaftigt
das Unternehmen heute 200
Mitarbeiter, und vereint die un-
terschiedlichsten Aktivititen
unter einem Dach: Metallstanzen,

Werkzeugbau und Spritzgief3en.

fortell bietet umfassenden Support in verschiedenen Be-
reichen: Produktentwicklung, Entwicklung von Werkzeugen,
Werkzeugbau, sowie die Massenproduktion von Kompo-
nenten aus Kunststoff und Metall.

Im Laufe der Jahre hat fortell mehrere Auszeichnungen
erhalten. 2004 wurde dem Unternehmen der DHL Export
Award als dem herausragendsten Exporteur der Tsche-
chischen Republik zugesprochen. 2016 wurde fortell der

—HHAARAARF
Ll

regional vergebene Ehrentitel ,Unternehmen des Jahres
2016 zuerkannt.

fortell zeigt sich besonders stolz auf die Mitarbeiter des
Unternehmens. Dem Management gelang der Aufbau eines
gut koordinierten Teams erkldrter Experten, welches die
besten Traditionen des tschechischen Ingenieurwesens in
sich vereint.

Diese Fachkrifte sorgen fiir die Bereitstellung eines du-
ferst umfangreichen Produktsortiments, mit welchem die
bekanntesten Unternehmen beliefert werden, die in den
unterschiedlichsten Branchen titig sind (Elektrogerite-
Industrie, Automobilbau, Konsumgiiterindustrie, Medi-
zintechnik). fortell beliefert Abnehmer in ganz Europa,
Lateinamerika, den USA und Japan. — Gewiss ein Grund,
stolz zu sein.

Nachdem fortell schon viele Jahre lang ein zufriedener
Anwender von WITTMANN Robotern gewesen war, ins-
tallierte das Unternehmen im Jahr 2017 eine WITTMANN
Zentralanlage zur Trocknung und Férderung von Kunst-

stoffgranulat.
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Die entscheidenden Anforderungen

fortells Vorhaben war es, mit einer Zentralanlage die
grofleren Spritzgieffimaschinen zu versorgen, welche etwa
die Halfte aller Verarbeitungsmaschinen ausmachten. Die
andere Hilfte, also die kleineren Maschinen, sollten wei-
terhin tiber die bereits vorhandenen mobilen Trockner mit
Material beschickt werden. Besonderes Gewicht wurde
auf die Moglichkeit gelegt, das System zu erweitern, um
zu einem kiinftigen Zeitpunkt auch die kleineren Spritz-
giefSmaschinen iiber die neue Anlage versorgen zu konnen.
Demzufolge machte sich fortell auf die Suche nach einem
modularen System, ganz abgesehen davon, dass dieses
zuverldssig und sicher arbeiten musste. Zudem hatte es sich

technisch auf dem neuesten Stand zu befinden.

Diese Anforderungen werden in vollem Umfang von
DRYMAX E Batterietrocknern mit FC plus Funktion erfillt.
FC plus ermoglicht die leistungsfahigere Konfiguration eines

Trocknungssystems, und ebenso seinen wesentlich effizien-
teren Betrieb. Besteht ein solches System aus mehreren Tro-
ckenlufterzeugern, so kann eine Anzahl von Trocknern im
Falle von geringerem Bedarf abgeschaltet werden. Hier zeigt
sich ein zusétzlicher Vorteil der FC plus Funktion, die derart
zur Energieeinsparung beitragt. Dariiber hinaus konnen
jederzeit zusdtzliche Trockner an das System angeschlossen
werden. Der Anwender ist also stets aufderst flexibel, sollte
einmal die Absicht bestehen, zusitzliche Komponenten zum
Einsatz zu bringen (Trockner und/oder Trocknungssilos).

Verldsslicher Produktionsprozess

WITTMANN BATTENFELD CZ integrierte einen
CODEMAX Kupplungsbahnhof in das Trocknungs- und
Fordersystem. Der CODEMAX stellt sicher, dass jede der
Spritzgieffmaschinen stdndig mit dem richtigen Material
versorgt wird.
Tritt der Fall ein, dass dem Bediener ein Fehler unter-
lauft, und die falsche Materialquelle mit einer Spritzgief3-
maschine verbunden wird, dann unterbleibt die Material-
férderung, und auf der M7.3 Steuerungskonsole wird eine
Fehlermeldung ausgegeben.
Zudem ist das System mit einer VNC Lizenz ausgestattet
(Virtual Network Computing), welche die Bedienung der
M?7.3 Steuerung von einem herkémmlichen Personalcom-
puter aus ermoglicht (fiir maxi-
mal vier Teilnehmer). Sollte ein
WITTMANN BATTENFELD
Kunde Hilfe beim Festlegen von
Systemparametern benétigen,
kann es einem sich nicht vor Ort
befindlichen Servicetechniker
der WITTMANN Gruppe tiber
TeamViewer ermoglicht werden,
in den Personalcomputer des
. Kunden einzusteigen. So kann

(" die korrekte Vorgehensweise in
aller Klarheit demonstriert wer-
den — ohne Anfallen von Reise-
kosten.

Hochste Flexibilitdt

Das Team von WITTMANN BATTENFELD CZ erwies
sich in jeder Hinsicht als duf3erst flexibel. Das Unternehmen
ermoglichte sogar die Integration von bereits vorhandenem
Equipment anderer Hersteller. So konnen einige Material-
fordergerite sowie zwei Materialtrockner mit vier Trock-
nungssilos weiterhin genutzt werden. Diese Gerite konnten
auch mit dem WITTMANN Alarmsystem verbunden
werden.

Eine weitere Herausforderung stellte die Integration der
gravimetrischen GRAVIMAX Dosiergerite von WITT-
MANN dar, die weiterhin den Vorteil der Mobilitiat inner-
halb des Systems bieten sollten. Dieses Problem konnte
durch den Einsatz von schnell zu bedienenden Trennvor-
richtungen und Busmodulen gel6st werden. WITTMANN
BATTENFELD CZ ermoglichte die uneingeschriankte
Mobilitdt fir drei gravimetrische Dosiereinheiten, die sehr
einfach von einer Spritzgieffimaschine zur anderen verscho-
ben werden konnen, und fiir die dennoch weiterhin die
Maoglichkeit besteht, vom zentralen Fordersystem versorgt
zu werden.

Alles in allem, entsprach WITTMANN BATTENFELD
CZ fortells Anforderungen und Erwartungen in vollem Um-
fang. Auflerdem nutzte die tschechische Niederlassung der
WITTMANN Gruppe die Gelegenheit, die Beziehung zu
fortell noch weiter zu festigen — zu einem anspruchsvollen
Kunden, dessen Lieferanten fiir beides einstehen miissen:
verldssliches Equipment und verldssliche Geschiftsbezie-
hungen. ¢
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Férderung

Ansichten der
zentralen Trock-
nungs- und Forder-
anlage im fortell
Produktionswerk
in Lanskroun in
der Tschechischen
Republik.

Milan Vdcha

ist Mitarbeiter des
Business Depart-
ment von WITT-
MANN BATTEN-
FELD CZ Spol.
s.r.o. in Pisek in
der Tschechischen
Republik.
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Automatisierung

Ya'acovi Schlos-
berg, Service-
techniker von A.
ZOHAR Ltd. (links),
und Y. Kuper, Lei-
ter der PLASSON
Automatisierungs-
Abteilung.

Einige Beispiele
aus dem duBerst
differenzierten
Produkt-Portfolio
von PLASSON.

Arieh Zohar

ist Geschdiftsfiihrer
von A. ZOHAR

Ltd., der israeli-
schen Vertretung
der WITTMANN
Gruppe in Zichron
Ya'akov, Israel.
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WITTMANN Roboter bei PLASSON

In Israel im Einsatz

Die PLASSON Gruppe (PLASSON, RION, PLASTOKIT) schaffte seit dem
Jahr 2002 75 WITTMANN Roboter an. Und seit 2012 sind bei PLASSON
26 WITTMANN DRYMAX Materialtrockner in Verwendung.

Arieh Zohar

as 1963 gegriinde-
te Unternehmen
PLASSON betreibt

seine Hauptproduktions-
stitte in Ma’agan Micha'el,
am Stidende der israeli-
schen Karmelkiiste gelegen.
Das Unternehmen widmet
sich der Entwicklung, Her-
stellung und Vermarktung
technischer Produkte.

Zu PLASSONSs wichtigs-
ten Erzeugnissen zdhlen

Rohrstiicke und Ventile aus
PE und PP, neben Rohrlei-
tungen aus PVC fiir Gas-

und Wasserleitungssysteme.
Dariiber hinaus produziert

PLASSON und die
WITTMANN Gruppe

Hatte PLASSON zu-
vor auf die Automatisie-
rungssysteme anderer
Anbieter zuriickgegrif-
fen, fiel im Jahr 2002 die
Entscheidung, den ersten
WITTMANN Roboter
anzuschaffen.

,Sofort nachdem wir
den ersten WITTMANN
Roboter in Betrieb ge-
nommen hatten, war
uns klargeworden, dass
WITTMANN Robo-
ter — einfach aufgrund

PLASSON maf3geschnei-
dertes Equipment fiir Ge-
fliigelstélle, im Besonderen
Wasser- und Futterspender
sowie Beliiftungssysteme
und anderes zugehoriges
Equipment.

PLASSON ist ein bes-
tens etablierter Hersteller
mit iiber 1.500 Mitarbei-
tern, der ein breites Sorti-
ment qualitativ hochwerti-
ger Produkte anbietet. Das
Unternehmen ist interna-
tional tétig, rund 90 % der
Erzeugnisse gehen in den
Export. PLASSON verfiigt
nicht nur in Israel iiber

ihrer fortschrittlichen
Funktionen — jene sind,
die unseren Zwecken am
besten entsprechen. Sie
werden zusammen mit
einer in hervorragender
Weise ausgetiiftelten CNC
Steuerung angeboten, und
verfiigen dabei iiber die
bedienerfreundlichste
TeachBox und ein eben-
solches Teach-Programm®,
so Tamir Bacharach, Lei-
ter der Wartungsabteilung
bei PLASSON.

,Und seit WITTMANN
die neuesten Funktionen
fiir die R8 Steuerung ins

Niederlassungen, sondern
auch in Deutschland, Ita-
lien, Frankreich, UK, Spanien, Polen, Australien, USA, Bra-
silien und Indien. Zusitzlich erlaubt ein umfassendes Netz
von Vertretungen weltweit einen sehr einfachen Zugang zu
PLASSONSs Produkten, wie auch zu einem optimalen loka-
len Kundenservice. Nicht zuletzt bemiiht sich PLASSON
um die Weiterentwicklung von Produktionsverfahren, re-

sultierend in einer fortlaufenden Verbesserung der Produkte

wie auch der Produktionseffizienz. Dariiber hinaus betreibt

PLASSON einen hauseigenen Werkzeugbau und eine Kons-

truktionsabteilung fiir Automatisierungslosungen.

Programm aufgenom-
men hat — beispielsweise
SmartRemoval und EcoVac —, wurden die Vorteile dieser
Roboter nur noch offensichtlicher. Kurz gesagt: WITT-
MANN Roboter werden samtlichen unserer Anspriiche
gerecht”, fiigt Tamir Bacharach hinzu.

PLASSON zeigte sich hochzufrieden mit den ersten
WITTMANN Robotern, sobald diese in Betrieb genom-
men waren. So kam es schliefllich zur Entscheidung,
WITTMANN zum Stammlieferanten fiir Roboter zu er-
kldren, sobald sich eine Automatisierungslosung fiir den
SpritzgiefSprozess als notwendig erweist. @
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Die WITTMANN Niederlassung iIn

Kanada

Im Jahr 1985 als Nucon Systems ins Leben gerufen, blickt WITTMANN
Kanada auf eine lange und bewegte Geschichte zuriick. Ausgehend
von einer aus nur zwei Personen bestehenden Keimzelle, wurde das
Unternehmen im August 1999 Teil der WITTMANN Gruppe, und ist
also seit nunmehr 18 Jahren ein maBBgebliches Mitglied derselben.

it einem bestdndigen
Mund loyalen Stab von
Langzeit-Mitarbeitern, bildet
WITTMANN Kanada mit Sitz
in Richmond Hill, Ontario,
in gewisser Weise dennoch
eine Art Familie in sich — der
Aufgabe verschrieben, das
Optimum fiir ihre Kunden
und die WITTMANN Gruppe
insgesamt zu erzielen. Die ge-
samte Produktion des Unter-
nehmens gliedert sich in sechs
verschiedene Abteilungen.

In der Montageabteilung
fiir den FEEDMAX werden
im Monatsdurchschnitt 150
Materialfordergerite unter-
schiedlicher Baureihen fertig-
gestellt. Des Weiteren betreibt
WITTMANN Kanada eine
spezielle Abteilung fiir die
VACUMAX-Montage, in der
bis zu 20 Vakuumpumpen
im Monat gebaut werden kon-
nen — neben vielen weiteren
mafigeschneiderten Anlagen-
teilen, wie etwa Druckpum-
pen, Systemen fiir das Entla-
den von Waggons sowie einer
Vielzahl von zusétzlichem
Equipment fiir das Handling
von Pellets, Mahlgut und
Staub. In der GRAVIMAX-Ab-
teilung werden Dosiergerite gebaut,
von kleinen Modellen mit 9 kg Ma-
terialdurchsatz pro Stunde bis hin zu
Geriten fiir Anwendungen mit sehr
hohen Durchsitzen, die 27 kg pro
Stunde bewaltigen.

Dariiber hinaus werden in der Elek-
trik-Abteilung Steuerungslésungen
verdrahtet und montiert, wie auch spe-
zielle Verteilerkésten, Alarmsysteme,
und es werden Arbeiten an Kabelstrén-
gen und zugehorigen Unterbaugrup-
pen durchgefiihrt. Die Schweif3-Ab-
teilung bearbeitet kleinere Teile und
Verbindungsstiicke fir Rohrinstallati-
onen, Vakuum-Absaugkésten, kleinere
Blechteile und Verbindungsstiicke.

Erfolgreich mit ROTOLOAD

Die hier als letzte genannte, aber
auflergewohnlich schnell wachsende
Abteilung von WITTMANN Kanada
ist dile ROTOLOAD-Abteilung. Bei
ROTOLOAD handelt es sich um von
WITTMANN Kanada entwickeltes
und patentiertes Equipment zur For-
derung und Verwiegung, welches beim
RotationsgiefSen zum Einsatz kommt,
und hier speziell fiir das Zusetzen von
Staub bzw. Pulver konstruiert ist.

Die Zusammenarbeit mit einigen
speziell auf dem Gebiet des Rotati-
onsgieflens tatigen Industriepartnern
fithrte dazu, dass sich ROTOLOAD zu
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einer handfesten Gelegenheit fiir das
weitere Wachstum von WITTMANN
Kanada entwickelt hat. Und es stellt
die Ursache fiir die Akquisition des

bisher grofiten Einzelprojekts in der
Unternehmensgeschichte dar — mit
einem Auftragsvolumen von tiber zwei
Millionen Dollar.

Mit seinem engagierten Mitarbei-
terteam und einer verheifSungsvollen
Zukunft vor sich, erwartet WITT-
MANN Kanada mit Freude die kom-
menden Aufgaben innerhalb der
WITTMANN Gruppe, und wird da-
mit fortfahren, die Kunststoff verarbei-
tende Industrie in Nordamerika und
dartiber hinaus zu unterstiitzen. ®

Portrdt

Rob Miller, der
Geschdftsfiihrer
von WITTMANN
Canada Inc. (Vier-
ter von rechts),
und sein Team.

Ansichten von
ROTOLOAD Instal-
lationen.
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News

WITTMANN Robot Systeme Expertentagung

D ie SpritzgiefSmaschinen-Steue-
rung UNILOG B8 sowie die Op-
timierung der Zykluszeit durch Auto-
matisierung standen im Zentrum des
Expertentreffens der WITTMANN
Robot Systeme in Niirnberg am 21.
Juni 2017.
Michael Tolz, der WITTMANN
Michael Tolz, der Niederlassungsleiter in Niirnberg, er-
Niederlassungs- offnete die Veranstaltung und begrif3-
leiter von WITT- te die zahlreich erschienenen Gaste.
MANN Robot Der Vortragsteil begann mit der Vor-
Systeme in Niirn- stellung der neuen UNILOG B8 Spritz-

berg, eréffnete das . .
giefBmaschinen-Steuerung. Daran

Expertentreffen
und begriiBte die schlossen sich Referate tiber die ser-
Teilnehmer. vohydraulisch betriebene SmartPower
(Fotos: David Lo/ Spritzgiefmaschine sowie die elektri-
Redaktion

. sche EcoPower an.
Plastverarbeiter) .

Das mit Spannung erwartete Refe-
rat tiber die Moglichkeiten, die Zyklus-
zeit durch den Einsatz spezieller Auto-
matisierungslésungen zu optimieren,
eréffnete eine rege Diskussion unter den

Tagungsteilnehmern.

Wachstum und Leistungsfdhigkeit

Im Gespréich mit Auch Andreas Hollweg, der WITT-
einem Fachbesu- MANN BATTENFELD Vertriebsleiter
cher der Tagung. am Standort Meinerzhagen, wandte
sich an die Teilnehmer der Tagung. Er
referierte iiber das beinahe abgeschlos-
sene Bauvorhaben am WITTMANN
BATTENFELD Produktionsstandort
in Kottingbrunn, Niederdsterreich,
das die Produktionskapazititen noch
einmal betrachtlich vergrofiern wird.
Nach Vollendung wird die Produkti-
onsflidche in Kottingbrunn zusétzliche
2.150 m® umfassen, und das Verwal-
tungsgebdude wird um ein ganzes
Erléuterungen zur Stockwerk erweitert sein.
UNILOG B8 Ma- Hinsichtlich des Gruppenumsatzes
schinensteuerung.  zeigt sich Hollweg sehr optimistisch:
»Wir sind weiter gewachsen und gehen
davon aus, dass wir fiir das Jahr 2017
einen Umsatz von erstmals mindestens
400 Millionen Euro erzielen werden
Von der duflerst exakten Produkti-
onsweise und der Leistungsfihigkeit
der SpritzgiefSmaschinen und Automa-

Im Rahmen der tisierungsanlagen der WITTMANN
Maschinenvorfiih-  Gruppe konnte sich das Fachpublikum
rungen wurden anschlieffend auch selbst iiberzeugen
Sglréize-‘i f%is‘;g le'zen- — anhand von Spritzgief3-Produktions-
”bier mit einem zellen, die vor Ort in Betrieb genom-
Volumen von 0,31  men wurden und anspruchsvolle Teile
produziert. produzierten. ®
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25. Geburtstag der spanischen Niederlassung

leichzeitig mit der Equiplast Fach-

messe 2017, feierte WITTMANN
BATTENFELD SPAIN S.L. unter An-
wesenheit zahlreicher Kunden, Vertre-
ter und Mitarbeiter sein 25-jéhriges
Bestehen.

Dr. Werner Wittmann, Michael
Wittmann und Thomas Wittmann nah-
men ebenso an der Feier teil, wie viele
weitere altgediente Mitarbeiter der
WITTMANN Gruppe. Fiir die Abhal-
tung dieser besonderen Feierlichkeiten
fiel die Wahl auf das Teatre Nacional
de Catalunya in Barcelona, wo die Be-
sucher auch musikalische und ténze-
rische Darbietungen erwarteten, wie
auch ein Auftritt des Schauspielers und
Komikers José Corbacho. Den Anspra-
chen von Jordi Farrés und Merce Ma-
garit — die die spanische Niederlassung
vor 25 Jahren aus der Taufe gehoben
hatten — folgte eine weitere von Dr.
Werner Wittmann, dem Griinder der
WITTMANN Gruppe.

Erfolgreiche Geschichte
und beste Zukunftsaussichten

Die Feier bot die passende Gele-
genheit, die sehr positive Bewertung
der Geschichte des Unternehmens
auf der Iberischen Halbinsel vorzutra-
gen — einer Geschichte, die 1992 mit
nur vier Mitarbeitern ihren Anfang
genommen hatte. Heute beschéftigt
das Unternehmen tiber 35 Mitarbeiter.
WITTMANN BATTENFELD Spanien
unterhalt eine exklusive enge Zusam-
menarbeit mit dem portugiesischen
Unternehmen TECNOFRIAS Lda, das
seinerseits 10 Mitarbeiter beschéftigt.
Im Verlauf der Jahre sah sich WITT-
MANN BATTENFELD Spanien drei-
mal gendtigt, ein jeweils grofSeres Haus
zu beziehen. Dies war immer dem
Umstand geschuldet, dass die Kunden
des Unternehmens diesem ein stets
ungebrochenes Vertrauen entgegen-
brachten. Dieses Vertrauen schuf die
Basis fiir staindiges Wachstum — Jahr
flr Jahr.

Es sei hier unterstrichen, dass das
Jahr 2016 fir WITTMANN BATTEN-
FELD Spanien hinsichtlich der Ver-
kaufszahlen zu einem Rekordjahr wur-
de. Und es hat den Anschein, als wiirde
sich 2017 zu einem weiteren Rekord-
jahr entwickeln. @
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News

Der Griinder

der WITTMANN
Gruppe, Dr. Werner
Wittmann (links),
gratuliert Jordi
Farrés und Mercé
Margarit.

Das Team von
WITTMANN
BATTENFELD
SPAIN S.L., der
spanischen Nieder-
lassung der WITT-
MANN Gruppe mit
Sitz in La Pobla

de Claramunt in
Katalonien.

Impressionen der
Geburtstagsparty
von WITTMANN
BATTENFELD
Spanien.
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