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Editorial

Liebe Leserinnen
und Leser,

JEnergieeffizienz ist der '
schnellste, sauberste _
[

Energiewende vor- N

anzutreiben.” Dieser

Aussage von Fatih

der Internationalen

Energieagentur, kénnen wir nur zustimmen.

Die drangende Notwendigkeit, unsere

ter und insgesamt nachhaltiger zu gestal-

ten, ist in der Industrie angekommen und

riickt immer starker ins Bewusstsein jedes
In der Kunststoffindustrie ist die Reduk-

tion des Energieverbrauchs ein wesentlicher

Treiber neuer Entwicklungen - und die

nehmen berichten von ihren Erfolgen, ihren

Energieverbrauch und ihre CO,-Emissionen

zu senken.

Worter Effizienz und Energieeffizienz in fast

jedem Beitrag in dieser innovations Ausga-

be begegnen. Ressourceneffizienz ist in der

und billigste Weg, die Tl

Birol, Exekutivdirektor

Wirtschaft und Lebensweise energieeffizien-

Einzelnen.

Innovationen zeigen Wirkung. Viele Unter-
So verwundert es nicht, dass uns die

WITTMANN Gruppe seit jeher ein Entwick-

S. 4: Effizienz fiir ineffiziente Markte —
ZECA nahm die Herausforderung an.

P\

S. 12 In sechs Monaten
amortisiert.

S. 7: IMAGOKxt: Energieverbrauche
in Echtzeit im Blick behalten.

S. 14: Aus der Region fiir
die Region.

lungsschwerpunkt. Wir
haben die Ldsungen,
die Energiewende in
der SpritzgieBindustrie
voranzutreiben.

Basis jeder Ver-
brauchsoptimierung ist
Transparenz. Wie viel
Energie verbrauchen
die einzelnen Spritz-
gieBmaschinen? Wie
viel verbraucht die Peripherie? Und was
macht die Automatisierung aus? - Konkrete
Antworten auf diese Fragen liefert iMA-
GOxt. Das Energievisualisierungstool macht
es moglich, Energieverbrauche in Echtzeit
im Blick zu behalten und MaBnahmen zur

Verbrauchsoptimierung einzuleiten (Seite 7).

Denn letztlich bedeutet ein geringerer Ener-
gieverbrauch nicht nur eine Verringerung
des okologischen FuBabdrucks, sondern
auch eine Reduktion der Betriebskosten.
Okonomie und Okologie im Schulterschluss
also (Seite 8).

Einen weiteren Schritt in Richtung nach-
haltige Produktion beschreibt der Beitrag
auf Seite 12 zum Thema Inline-Recycling.
Werden Anglisse und Produktionsausschuss
direkt an der Maschine vermahlen und
der Neuware beigemischt, verbessert das

- -

S. 8: Drei Produktionszellen fiir die
Herstellung anspruchsvoller Teile.

S. 16: Fit fiir die Anforderungen
der Zukunft.

sowohl die Material- als auch die Energiebi-
lanz, was sich unmittelbar in wettbewerbs-
fahigeren Stiickkosten bemerkbar macht. Im
beschriebenen Projekt bei einem namhaften
Hersteller von Elektronikkomponenten
hatten sich die Beistellmiihlen schon nach
sechs Monaten amortisiert.

Auch einzelne, kleinere Losungen kénnen
viel bewirken. Besonders viel Potenzial
bietet hier die Digitalisierung. Wie sich
dieses Potenzial umfangreich ausschépfen
|asst, konnten die Teilnehmerinnen und
Teilnehmer unserer Competence Days Mitte
Juni in der Marx-Halle in Wien erleben. Mit
1000 Gasten war unsere Veranstaltung
ausgebucht. Digitalisierung, Nachhaltigkeit,
Effizienz - diese Themen zogen sich wie ein
roter Faden durch die Vortréage, Live-Expo-
nate und vor allem die vielen Gesprache in
kleineren Runden wahrend der Pausen und
beim Abendevent.

Ausfihrlich berichten wir Gber die WITT-
MANN Competence Days 2024 auf Linked-
In, Youtube, in unserem Podcast ,Wir sind
Spritzguss" (Seite 19) und in der Fachpresse.

Flr heute wiinsche ich Ihnen viel SpaR
bei der Lektiire unseres innovations Maga-
zins.

Herzlichst, Ihr Michael Wittmann

S. 10: WITTMANN Maschi-
nen sind die sparsamsten.

S. 18: Auf dem Weg zur
Klimaneutralitat.




Gesamtlosungen

wEffizienz fur ineffi-
ziente Markte"

Kleine LosgroRen, ein breites Material- und
Farbspektrum und haufige Werkzeugwechsel
laufen dem Ziel niedriger Stiickkosten entgegen.
ZECA nahm die Herausforderung an - und
konnte seine Wettbewerbsfahigkeit starken.

Schliissel zum Erfolg sind die
SpritgzieBproduktion im eigenen

Haus und SpritzgieBgesamtldsungen

aus einer Hand von WITTMANN.

us einem Guss - diese Metapher
Akommt einem in den Sinn, wenn man

in Feletto - eine halbe Autostunde
nordlich von Turin - das Produktionswerk
von ZECA betritt. Acht SpritzgieBmaschinen
von WITTMANN in unterschiedlichen Bauar-
ten und GroRen bilden eine Reihe, an deren
Ende sich eine groBe Zentralanlage zum
Trocknen und Fordern von Granulat befindet.
Alle Maschinen sind durchgangig mit WITT-
MANN Peripherie und Robotern ausgertistet,
und der Blick auf den Hallenmonitor verrét,
dass auch die Digitalisierung Einzug halt.
Die Produktionszellen sind tiber WITTMANN
4.0 vernetzt und in TEMI+, das MES der
WITTMANN Gruppe, eingebunden. ,Unsere
Kunden sind beeindruckt, wenn sie zu uns
ins Werk kommen", sagt Paolo Chiarabaglio
stolz, der gemeinsam mit seinem Bruder
Marco das fast hundertjdhrige Familienun-
ternehmen in vierter Generation leitet.

Das Unternehmen ist spezialisiert auf die
Ausriistung von Werkstatten, sowohl im pro-
fessionellen als auch im Heimwerkerbereich,
sowie Ladestationen von Elektrofahrzeugen.
Zu den bekanntesten Produkten gehéren
Kabel- und Schlauchaufrollsysteme. In Italien
hat sich der Markenname als Synonym fiir
die gesamte Produktgruppe durchgesetzt.
.Die Leute gehen in den Laden und fragen
nach einer ZECA, wenn sie eine Aufrollbox
bendtigen”, so Chiarabaglio.

Volle Kontrolle iiber Qualitidt und
Wirtschaftlichkeit

Lange Zeit wurden die SpritzgieRteile
zugekauft. 2022 fiel die Entscheidung, die
SpritzgieBproduktion ins eigene Haus zu
holen. Es wurde ein frei gewordenes Fabrik-
gebaude erworben und bei der Auslegung
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Kabel- und Schlauch-
aufrollsysteme gehdren
zu den bekanntesten
Produkten von ZECA.

der SpritzgieBhalle darauf geachtet, alle
Effizienzpotenziale auszuschopfen.

Der Wettbewerb ist hart. Vielfach werden
dhnliche Produkte in Asien produziert, ,zur
Halfte des Preises, aber mit einer geringeren
Qualitat", sagt Chiarabaglio und macht
deutlich: ,Der gute Ruf von ZECA beruht auf
der sehr guten Qualitat unserer Produkte,
dennoch missen wir zu wettbewerbsfahigen
Preisen produzieren.”

Die volle Kontrolle tiber die Qualitat
und die Wirtschaftlichkeit zu haben, war
der ausschlaggebende Grund, selbst in die
SpritzgieBproduktion einzusteigen. ,In der
Vergangenheit mussten wir viele Zulieferteile
aufgrund von Qualitatsproblemen aussor-
tieren und die Preiskalkulation war wenig
transparent”, berichtet Chiarabaglio.

Mit der eigenen Produktion ist ZECA
zudem flexibler, vor allem vor dem Hinter-
grund der enormen Farbvarianz. Sind es fiir
die eigenen Produkte nur drei Farben, die
verarbeitet werden, kommen durch den
Geschaftsbereich LohnspritzgieRen unzah-
lige weitere Farben und Materialien hinzu.
Werden Produkte in vielen unterschiedlichen
Varianten hergestellt, bedeutet das kleine
LosgréBen, was sich beim externen Produ-
zieren in hohen Stlickkosten niederschlagt.
JIneffiziente Markte" nennt Paolo Chiaraba-
glio das Dilemma.

Und dann gab es noch einen weiteren,
personlichen Grund, der dazu fiihrte, die
Produktion ins eigene Haus zu holen. ,Als
ich Kind war, hat mich mein Vater oft zu
Kunden mitgenommen. Er sagte dort immer,
dass wir Produkte montieren. Das hat mich
gestort”, sagt Chiarabaglio. ,Das sind doch
unsere eigenen Produkte - da méchte ich sa-
gen kénnen, dass wir die Produzenten sind.”

\r—-

Alles aus einer Hand reduziert
den Aufwand

An einer der neuen WITTMANN Maschi-
nen treffen wir Giacomo Meaglia. Er ist der
Direktor der neu gegriindeten Plastic Divi-
sion - und fiir ZECA ein ,Gliicksfall”, wie es
Paolo Chiarabaglio umschreibt. ,Wir haben
mit Giacomo sehr viel SpritzgieR-Know-how
und Erfahrung ins Haus geholt.” Der junge
Kunststofftechniker wurde im SpritzgieBbe-
trieb seines Vaters ausgebildet. Von Beginn
an hat er gelernt, nicht nur in technischen
Parametern, sondern auch betriebswirt-
schaftlichen Kennzahlen zu denken. Damit
ist er pradestiniert, den Aufbau des neuen
Produktionsbetriebs von ZECA in verantwort-
licher Position zu leiten.

Gemeinsam mit den Experten von
WITTMANN entwickelte er das Layout fiir die
neue SpritzgieBhalle und effiziente Arbeits-
ablaufe. ,Die groBte Unterstlitzung, die wir
ZECA geben konnten, bestand darin, dass
wir komplette Produktionszellen aus einer
Hand liefern”, betont Gianmarco Braga, Ge-
schaftsfiihrer von WITTMANN BATTENFELD
Italia. ,Die Koordination zwischen einzelnen
Anbietern ist zeitintensiv. Diesen Aufwand
nehmen wir unseren Kunden ab.”

40 Prozent Riistzeit eingespart

Der Schliissel fir wettbewerbsfahige
Stiickkosten liegt in einer hohen Effizienz
der Produktionsprozesse. Das Riisten weist
bei ZECA aufgrund der kleinen LosgréRen
ein besonders groRes Potenzial auf. Um
sehr schnell Werkzeuge aufspannen zu
kénnen, sind alle SpritzgieBmaschinen mit
Magnetspannplatten ausgeriistet. WITT-
MANN hat die Maschinen dafiir mit den
notwendigen Interfaces ausgefiihrt. ,Mit



den Magnetspannplatten sparen wir bis zu
40 Prozent Riistzeit ein”, berichtet Andrea
Landriscina, COO von ZECA. Dank digitalem
Werkzeugdatenblatt erkennen die Spritz
gieBmaschinen die Werkzeuge schon beim
zweiten Mal riisten und stellen die optima-

len Verarbeitungsparameter automatisch ein.

Das ,Plug & Produce" spart nicht nur viel
Zeit, sondern erhoht auch die Prozesssicher-
heit. Das Fehlerrisiko, das sich bei manuellen

r'I_-"fj{ b

Eingaben nie ausschlieBen l&sst, entfallt.
Einen weiteren Beitrag zur Ristzeitoptimie-
rung leistet das MES TEMI+, weil sich die
Werkzeugwechsel besser planen lassen, wie
Landriscina erklart.

Entscheidend fiir die Auswahl der
acht SpritzgieBmaschinen war das Werk-
zeugspektrum. Im Einzelnen fiel die Wahl
auf vier SmartPower und zwei MacroPower
Maschinen, die jeweils servohydraulisch

Bild oben:

Mit acht auto-
matisierten und
vernetzten Spritz-
gieBmaschinen
erreicht ZECA viel
Flexibilitat.

E:

Bild links:

Die Zentralanla-

ge versorgt die
SpritzgieBmaschinen
mit einem breiten
Materialspektrum.

angetrieben werden, sowie zwei vollelektri-
sche EcoPower SpritzgieBmaschinen. Was
den Energieverbrauch betrifft, erweisen sich
bereits die servohydraulischen WITTMANN
Maschinen als duBerst sparsam. ,Ich dachte
immer, die Kunststoffverarbeitung sei ein
energieintensiver Prozess”, sagt Giacomo
Meaglia. ,Ich bin erstaunt, wie wenig
Energie die neuen WITTMANN Maschinen
brauchen.” >>



Schopfen gemeinsam alle Effizienzpotenziale aus (von rechts nach links): Andrea Landriscina, Giacomo Meaglia und Paolo Chiarabaglio von ZECA
sowie Gianmarco Braga, Francesco Resteghini, Edoardo Tettamanti und Luca Del Gaudio von der WITTMANN Gruppe.

Langlebige Produkte fiir hochste
Nachhaltigkeit

Polypropylen macht den Léwenanteil
unter den zu verarbeitenden Kunststoffen
aus. Zu den Materialien, die in nur kleinen
Mengen verarbeitet werden, gehort PETG,
das sich durch eine hohe Transparenz
auszeichnet, aufgrund seiner niedrigen Vis-
kositat und Scherempfindlichkeit, aber an-
spruchsvoller in der Verarbeitung ist. Fiir die

Masterbatch-Dosierung kommen Dosiergera-

te der WITTMANN Baureihe Gravimax zum
Einsatz. Immer 6fter gilt es, auch Recycling-
materialien beizumischen. Angiisse werden
zum Teil direkt an der Produktionsmaschine
vermahlen.

Nachhaltigkeit hat bei ZECA viele Gesich-

ter. ,Unsere Produkte lassen sich reparie-
ren”, betont Paolo Chiarabaglio. ,Uns ist
das sehr wichtig, denn schlieBlich stellen
wir Kunststoffprodukte her, von denen viele
Menschen denken, dass sie nicht nachhaltig
sind. Wir mochten das Gegenteil beweisen
und dazu gehort eine lange Lebensdauer
der Produkte.” Die Werkstattbetreiber
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konnen kaputte Aufrollboxen zum Repa-

rieren ins Werk schicken oder die nétigen
Ersatzteile bestellen. ,Auch das geht nur

mit der eigenen SpritzgieBproduktion”, so
Chiarabaglio.

Der eigene Maschinenpark macht kreativ.
Am Ende profitiert davon auch die Pro-
duktentwicklung. Nehmen wir das Beispiel
In-Mould-Labeling, IML. ,Dariiber haben
wir nie nachgedacht, weil es sich fiir kleine
LosgroBen, die zugekauft werden, nicht
rechnet”, sagt Chiarabaglio. ,Inzwischen
iberlegen wir, unser Logo nicht langer auf-
zukleben, sondern mittels IML untrennbar
mit dem Gehause zu verbinden. Wir sparen
damit einen Arbeitsschritt ein und sind noch
effizienter.”

Wenn Paolo Chiarabaglio heute Kunden
besucht, kann er stolz von seiner eigenen
Produktion berichten. Die eigene SpritzgieR-
produktion hat die Flexibilitat erhoht, die
Qualitatskonstanz gesteigert und die Wett-
bewerbsfahigkeit gesichert. ,\Wir haben jetzt
die Effizienz erreicht, die unsere ineffizienten
Mérkte erfordern”, so Chiarabaglio.

[
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Angiisse und Ausschussteile werden direkt an
der Maschine vermahlen.



Energieverbrache
in Echtzeit im
Blick behalten

Die Produktionsbedingungen werden komplexer. In vielen
Regionen steigen die Energie- und Rohstoffkosten weiter
an, die Gesetze und Vorschriften fiir mehr
Nachhaltigkeit werden strenger und der

Die Energieeffizienz der Produktion kann
langfristig iiber die Wettbewerbsfahigkeit
des Unternehmens entscheiden. Wichtig
ist, Transparenz liber die einzelnen Ener-
gieverbraucher zu schaffen.

Wettbewerb wird scharfer, weil zum Beispiel
aus China oder Turkei neue Player nach
Europa drangen. In diesem Szenario
erweisen sich innovative Technologien
und die Digitalisierung als Schlussel-

faktoren, die eigene Wettbe-
werbsfahigkeit zu steigern und
eine nachhaltige Rentabilitat
zu gewabhrleisten.

u den wesentlichen strategischen He-
Zbeln, um langfristig wettbewerbsfahig

zu bleiben, gehért die genaue Uber-
wachung und Minimierung des Energiever-
brauchs. Jedes Programm zur Steigerung der
Energieeffizienz startet damit, alle kritischen
Aspekte zu identifizieren, die zu einem zu
hohen und vielleicht sogar unndtigen Ener-
gieverbrauch fiihren.

Intelligente Prozesse helfen, Ressourcen
sparsam einzusetzen, um die Gesamteffizienz
zu steigern. Doch wie |asst sich das ohne
hohe Investitionen erzielen? Der Schliissel
liegt in der Einfiihrung digitaler Losungen,
die oft mit einem vergleichsweise geringen
Invest einen groRen Benefit erzielen. Ein
Beispiel ist IMAGOxt von Wittmann Digital.
Es erméglicht die Uberwachung sémtlicher
Energieverbrduche im Unternehmen in Echt-
zeit und liefert wertvolle Informationen, um
die Prozesse optimieren und Nachhaltigkeits-
initiativen zum Erfolg fithren zu kdnnen.

Transparenz iiber einzelne
Verbraucher schaffen

Genau diese Transparenz fehlt in der
Praxis jedoch oft. Nur wenige Unternehmen
haben detaillierte Kenntnisse iiber den
Strom-, Wasser- und Gasverbrauch ihrer
Anlagen, liber die Abfallquellen oder die
CO,-Emissionen. Hier ist IMAGOXt die ideale
Lésung, den Ressourcenverbrauch und die
damit verbundenen Kosten zu senken. Es

{MMs
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handelt sich um eine einfach und intuitiv zu
bedienende Software, die in TEMI+, das MES
der WITTMANN Gruppe, integriert ist. Aufer
den Energieverbrduchen iiberwacht iMAGOXxt
weitere MessgréRen, wie den Strom- oder
Erdgasverbrauch, mit sehr hoher Prazision.

iIMAGOxt gewahrleistet insbesondere:

+ die vollstéandige Kontrolle tiber den
Energieverbrauch,

» eine detaillierte Verbrauchsanalyse,

» die Optimierung des Energieeinsatzes,

« die Identifizierung von Problemen oder
ineffizienten Prozessen,

o das Vermeiden von Verschwendung
und Senken von Produktionskosten.

Mithilfe spezifischer Umrechnungsfakto-
ren berechnet IMAGOXxt die CO_-Emissionen,
die sich aus den ermittelten Verbrauchen
ergeben, und stellt die Daten fiir die Evaluie-
rung geeigneter Mafnahmen zur Steigerung
der Nachhaltigkeit zur Verfligung. Damit
erleichtert die Software vor allem energiein-
tensiven Unternehmen das Erlangen von
Zertifizierungen und stellt ein wichtiges Ent-
scheidungsinstrument fiir Investitionen dar.

Digitale Transformation ist
entscheidender Hebel

Die Einfiihrung innovativer und digitaler
Technologien im Unternehmen starkt auf
diese Weise nicht nur die Wettbewerbsfahig-

iMAGOxt sorgt fiir Transparenz.
Alle Energieverbrduche werden
prazise erfasst und iibersicht-
lich dargestellt.

keit, sondern tragt dariiber hinaus zu einem
nachhaltigeren und verantwortungsvolleren
Umgang mit Ressourcen in der industriellen
Produktion bei. Die digitale Transformation
wird damit zu einem strategischen Hebel fiir
die Bewaltigung aktueller und zukiinftiger
Herausforderungen im Industriebetrieb.

Die Anzeige des Gesamtverbrauchs in Ampel-
farben unterstiitzt die Produktionsplanung. Bei
Rot sollte keine weitere Maschine gestartet
werden, um teure Energiespitzen zu vermeiden.

[ —
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Die Energieverbrauchsiiberwachung mit iMA-
GOxt unterstiitzt die Evaluation und Planung
von Nachhaltigkeitsinitiativen sowie die Ent-
scheidungsfindung bei Investitionen.



Automatisierung

Okonomie und Okologie im
Schulterschluss

Mehr Effizienz und Nachhaltigkeit
- 50 lautet bei KB Kunststofftech-
nik die selbst gesteckte Vorgabe,
wenn in neue SpritzgieBtechnik in-
vestiert wird. Das jiingste Projekt
- drei automatisierte Produktions-
zellen von WITTMANN fiir die
Herstellung sehr anspruchsvoller
technischer Teile - ist hierfir ein
Paradebeispiel.

ffizienz und Reproduzierbarkeit waren
Edie ausschlaggebenden Entscheidungs-

kriterien", berichtet Iris Langenberg,
CSR Managerin bei KB Kunststofftechnik
in Gummersbach, bei unserem Besuch. Wir
stehen vor drei nagelneuen Produktions-
zellen von WITTMANN, die mit genau diesen
Eigenschaften die Wettbewerbsfahigkeit des
LohnspritzgieBers starken.

Herzstiick der drei Einheiten ist jeweils
eine servohydraulische SmartPower Spritz-
gieBmaschine, zweimal mit 38 und einmal
mit 60 Tonnen SchlieBkraft. Zwei Maschinen
sind mit einem Angussentnahmegerat mit
Servo-Drehachse vom neuen Typ WX90 aus-
geriistet. Die dritte Zelle arbeitet mit einem
Primus 16 Pick-and-Place-Roboter - hier in
Teleskopausfiihrung, weil die Produktionshal-
le nach oben wenig Bewegungsspielraum
zuldsst.

Hochprizise Maschinenbewegungen
fiir anspruchsvolle Bauteile

KB Kunststofftechnik deckt ein breites
Bauteil- und Branchenspektrum ab. Die Pro-
dukte gehen unter anderem in die Tiir- und
Fensterindustrie, die Labor- und Dentaltech-
nik, den Maschinen- und Anlagenbau sowie
die Automobilindustrie.

Iris Langenberg halt ein besonders an-
spruchsvolles Bauteil in den Handen. Eine
Baugruppe, besser gesagt, und diese besteht
aus nicht weniger als 68 Einzelteilen. Bis auf
wenige Ausnahmen - wie Platinen und
Schaltelemente - handelt es sich ausschlieR-
lich um Thermoplastteile, die in Gummers-
bach im Spritzguss produziert und zusammen
mit den vom Kunden angelieferten Elek-
tronikkomponenten montiert werden. Als

8

R >

Der Fertigungsleiter Christian Cassierer freut sich iiber die vielen praktischen Features der

WITTMANN Maschinen.
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Ausgestattet mit einer R9-Steuerung ist der
neue WX90 vollsténdig in die Produktionszelle
integriert.

zentraler Bestandteil von Seilwindengetrie-
ben in Kransystemen ist die Baugruppe eine
wichtige Sicherheitskomponente. Uber die
sogenannten Getriebegrenzschalter wird die
Position des Kranhakens iberwacht. Je nach
Krantyp und groe muss der Haken Traglas-
ten von bis zu 120 Tonnen zuverldssig halten.

Entsprechend hoch sind die Anforderun-
gen an die SpritzgieBproduktion. ,Getriebe
funktionieren nur, wenn die Toleranzen der
Zahnréader strikt eingehalten werden”, so
Langenberg. Mehrstufige Planetenradgetrie-
be, kleine Achsen sowie Aufnahmeelemente
fur die Platinen und Schalter werden aus
vor allem zwei Materialien - ASA und POM
- gespritzt.

Fiir die hohe Prozessstabilitdt und Repro-
duzierbarkeit auch sehr filigraner Bauteilgeo-
metrien sind in den SmartPower Maschinen
unter anderem die Prazisionsspritzaggregate
sowie die Kombination aus reaktionsschnel-
len servohydraulischen Motoren und leis-
tungsstarken Konstantpumpen verantwort-
lich. Produktionsbedingten Ausschuss gibt es
damit nicht mehr.

Auf die Getriebegrenzschalter ist das
Team von KB Kunststofftechnik besonders
stolz, denn bevor der Kranhersteller den




Als integrierte Gesamtlosung benétigen die Produktionszellen wenig Stellflache.

Auftrag nach Gummersbach vergab, han-
delte es sich bei der Baugruppe um einen
Kunststoff/Metall-Hybridartikel. ,Wir haben
mit unserem Kunden die Thermoplastva-
riante kunststoffgerecht weiterentwickelt”,
erzahlt Langenberg. ,Ein groBer Erfolg ist,
dass dadurch die Bauteilkosten gesunken
sind und die Getriebe eine ldngere Standzeit
erreichen.”

Auch fiir weitere Kunden ist KB Kunst-
stofftechnik nicht nur LohnspritzgieRer,
sondern Co-Entwickler. Im eigenen Haus
fuhrt KB Kunststofftechnik Simulationen,
Festigkeitsanalysen und FMEA durch,
konstruiert und produziert die Werkzeuge,
stellt Prototypen her und unterzieht diese
Langzeittests.

Servobetriebene Angussentnahme fiir
mehr Flexibilitat

Eine Besonderheit der neuen WITTMANN
Produktionszellen zeigt sich erst bei genaue-
rer Betrachtung. Die beiden Angussentnah-
megerdte vom Typ WX90 tragen die Serien-
nummern 0001 und 0002. Erst im Oktober
2023 stellte WITTMANN die Neuentwick-
lung auf der Fakuma Messe vor. Bei KB
Kunststofftechnik traf diese Innovation ins

Schwarze. ,Wir haben uns fiir die servoge-
steuerte Angussentnahme entschieden, weil
sie sehr ruhige, prazise Bewegungen erlaubt
und dabei schneller als ein pneumatischer
Angusspicker ist", sagt Daniel Kaufmann,
zustandig fir die Erstbemusterung und In-
standhaltung bei KB Kunststofftechnik. ,Mit
seinen flieBenden Bewegungen kann das
Entnahmegeréat auch einfache Teilehand-
lingaufgaben Gibernehmen."

Ein groRes Plus ist auBerdem seine R9-
Steuerung. Damit ist die Angussentnahme
datentechnisch vollstandig in die Produk-
tionszelle integriert. Das bedeutet, dass
SpritzgieBmaschine und Roboter lber eine
ultraschnelle Datenverbindung verfligen
und ihrer Bewegungen effizienzoptimiert
aufeinander abstimmen. Zudem werden
beim Einlesen des Werkzeugdatensatzes
nicht nur die Parameter der Maschine, son-
dern auch die Ablaufsequenz des Anguss-
entnahmegerats automatisch eingestellt.
Das Riisten wird dadurch beschleunigt.

Fiir kiirzeste Riistzeiten

Wir arbeiten just in time und haben
viele Werkzeugwechsel”, macht Kaufmann
deutlich, weshalb auch die Riisteffizienz

eine groBRe Rolle spielt. Acht Riistvorgan-
ge am Tag sind die Regel, manchmal sind
es sogar deutlich mehr. Hinzu kommen
haufige Zylinderwechsel. Dank der neuen
Steuerungsgeneration B8X erreichen die
SmartPower SpritzgieBmaschinen dennoch
sehr hohe Produktivzeiten. ,Das Spritzaggre-
gat ist Giber einen Summenstecker codiert
und damit weil8 die Maschinensteuerung
sofort, mit welcher Schnecke sie es zu tun
hat", erklart Daniel Miller von WITTMANN
Deutschland. ,Das ermdglicht ein Plug and
Produce. In maximal 20 Minuten ist der
Zylinder ausgetauscht.”

,Gerade flr Einrichter und Riister bieten
die WITTMANN Maschinen viele praktische
Features, die die Prozesse einfacher und ef-
fizienter machen”, betont Daniel Kaufmann.
.Man hat bei WITTMANN immer ein offenes
Ohr fiir uns Anwender und wir merken, dass
unser Feedback wirklich aufgenommen
wird."

JWir sind immer bestrebt, die Prozesse
und Verfahren auszuwerten und bewer-
ten zu kdnnen", ergdnzt Iris Langenberg.
Transparenz ist der Schlissel, die Prozesse
im Sinne einer immer héheren Gesamtef-
fizienz kontinuierlich zu optimieren. Im
Fokus stehen dabei der Energiebedarf und
Materialeinsatz, die beide groen Anteil an
den Stilickkosten haben. ,Wenn wir einen
Auftrag annehmen, miissen wir immer
wissen, wo die realen Kostenhebel liegen”,
sagt Langenberg. ,Denn wir mdchten auch
weiterhin in Deutschland wettbewerbsféhig
produzieren.”

Das Einsparen von Ressourcen macht
sich aber nicht nur in den Stiickkosten
bemerkbar. Ebenso wichtig ist, dass die
Produktionseffizienz die Nachhaltigkeitsziele,
die sich KB Kunststofftechnik gesetzt hat,
unterstiitzt. Die auf dem Fabrikdach neu
installierte Photovoltaikanlage deckt rund
13 Prozent des Energiebedarfs ab. ,Das ist
schon mal ein Stiick in Richtung CO -Neu-
tralitat”, sagt Langenberg.

Bei allen MaBnahmen kommt es der Un-
ternehmensmanagerin darauf an, Okonomie
und Okologie zu vereinen. ,Wir sind schon
lange 6kologisch unterwegs, weil wir 6kono-
misch unterwegs sind", betont Langenberg.
.Mit unseren Investitionen sowie technischen
und organisatorischen MaBnahmen haben
wir unter anderem die Ausschussquote re-
duziert. Jedes nicht verarbeitete Kilogramm
Rohstoff spart Energie und Maschinenlauf-
zeit ein. In dieser eingesparten Zeit kdnnen
wir etwas anderes produktiv herstellen und
zusatzlichen Umsatz machen sowie unseren
artikelspezifischen CO,-FuBabdruck reduzie-

ren.



GroBmaschinen

+WITTMANN Maschinen sind
die sparsamsten”

Kurze Rustzeiten leisten einen wesentlichen Beitrag zur hohen Wettbewerbsfahigkeit von Krona in Brasilien.
Angesichts des Produktspektrums ist das keine Selbstverstandlichkeit. Die Unternehmensgruppe gehort in
Lateinamerika zu den fithrenden Herstellern von Rohren, Rohrstiicken und Fittings. Bei besonders gro3en,
ausladenden Werkzeugen spielen die MacroPower SpritzgieBmaschinen jedoch ihre Starken voll aus. Seit 23
Jahren ist WITTMANN BATTENFELD do Brasil Zulieferer und Entwicklungspartner von Krona.

egriindet 1994, ist Krona eine fort-
Gwéhrende Erfolgsgeschichte. Krona

Pipes and Fittings - wozu heute Kro-
na Joinville, Krona Northeast, Krona Central
East, Krona Ultra-Therm, Krona Acessorias,
Viqua und die Linear Gruppe gehoren, ist
weiter auf Wachstumskurs. ,Wir wachsen
schneller als unsere Mitbewerber”, sagt Valdi-
cir Kortmann, Vertriebs- und Marketingleiter
und Mitglied im Management Board, bei
unserem Besuch im siidbrasilianischen
Joinville stolz. Der Standort ist Stammsitz und
Produktionswerk fiir sowohl SpritzgieBen als
auch Extrusion.

Im Bereich Sanitér ist die Krona Gruppe
unter den Top 3 Marken in Lateinamerika.
2500 verschiedene Produkte werden aktuell
produziert. Darunter Rohr- und Formstiicke
firr die Kalt, Warm- und Abwasserinstallation,
Armaturen und Ablaufe. Weitere Geschéfts-
bereiche sind Bewdsserungstechnik und
Elektro. ,Elektro” wachst besonders schnell”,
so Kortmann, und Krona hat sich dafiir geriis-
tet. Im Oktober letzten Jahres bestellte José
Armecides Goncalves, Produktionsleiter und
ebenfalls Board-Mitglied, bei WITTMANN drei
weitere MacroPower SpritzgieBmaschinen. Sie
werden mit Abdeckungen und Gehéausen von
Sicherungskasten ausgelastet.

JWir sind immer auf der Suche nach neuen
Technologien®, so Gongalves. ,Wenn wir (iber
eine hohere Wettbewerbsfahigkeit sprechen,
miissen wir effizienter werden.” MacroPower
GrolBmaschinen leisten hierzu einen wesent:
lichen Beitrag. Allein am Standort Joinville
betreibt Krona 75 SpritzgieBmaschinen von
WITTMANN.

Schnell riisten trotz vieler Kernziige

Der Preisdruck ist hoch und das Produkt-
spektrum besonders anspruchsvoll. Die
Fittingproduktion bendtigt aufwandige Werk-
zeuge mit vielen Kernziigen. Entsprechend
viel Raum nehmen die Werkzeuge ein.

Hier spielen die MacroPower Maschinen
ihre Starken aus. Auch mechanisch an-
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GroBmaschinen von WITTMANN dominieren das Bild im Werk Joinville von
Krona. 75 WITTMANN Maschinen sind allein an diesem Standort im Einsatz.

spruchsvolle groBe Werkzeuge lassen sich
ohne Demontage aufspannen. ,Die Macro-
Power Maschinen haben einen besonders
groRen Holmabstand”, betont Céssio Luis
Saltori, Geschaftsfiihrer von WITTMANN
BATTENFELD do Brasil. ,Die sehr groR dimen-
sionierten Werkzeugaufspannflachen waren
flr Krona von Beginn an ausschlaggebend, in
WITTMANN Maschinen zu investieren."

.35 Minuten, das ist unsere Zielvorgabe fiir
den Werkzeugwechsel", macht Israel Almeida
Furtado, technischer Leiter am Standort Join-
ville, deutlich. ,Das brauchen wir im Durch-
schnitt, um wirtschaftlich zu produzieren.”
Ohne die besonderen Features der MacroPo-
wer lieBen sich die sperrigen Werkzeuge nicht
in so sportlicher Zeit rlisten.

Bestens eingestellt auf PVC

Fast alle Produkte, die Krona ausliefert,
bestehen aus PVC. Pro Monat verarbeitet die
Unternehmensgruppe 10.000 Tonnen Roh-
material. Knapp 2000 Tonnen davon gehen
in die SpritzgieBverarbeitung.

PVC-Schmelzen sind hochviskos und
scher- und temperaturempfindlich. Das fiihrt
zu einem sehr kleinen Verarbeitungsfenster,
denn fiir eine hohe Oberflachenqualitat darf
die Plastifizierzeit auch nicht zu kurz sein.
Obwohl die Produkte unsichtbar verbaut
werden, spielt die Oberflachenqualitat eine
groBBe Rolle. Rohre, Rohrstiicke und Fittings
gibt es auch im Baumarkt, und der Konsu-
ment kauft nach Optik.

Um eine konstant hohe Bauteilqua-
litat sicherzustellen, sind alle WITTMANN
SpritzgieBmaschinen bei Krona mit einer
auf die PVC-Verarbeitung optimierten
Plastifiziereinheit ausgeriistet. ,Das WITT-
MANN PVC-Paket war urspriinglich eine
Sonderentwicklung fiir Krona", sagt Saltori.
Die Schneckengeometrie und oberflachen-
beschaffenheit sind auf die spezifischen
Materialanforderungen abgestimmt und die
Antriebsdrehmomente sind hoher. AuBer-
dem hat WITTMANN eigens fir PVC eine
Schneckenspitze entwickelt.



MaBgeschneiderte Automatisierung
Auch wenn es um die Automatisierung
geht, profitiert Krona von der engen Zusam-
menarbeit mit seinem Partner, zum Beispiel

bei der Produktion von Armaturen. Israel
Almeida Furtado nimmt eine frisch gespritz
te blaue Armaturenkomponenten mit einem
Metallgewinde im Inneren aus einer Gitter-
box. ,Diese Teile erforderten lange Zeit viel
manuelle Arbeit", erklart er. Ein Produktions-
mitarbeiter legte die Metallgewinde ein

und entnahm nach dem Umspritzen die Fer-
tigteile. Das WITTMANN Team in Brasilien
entwickelte fiir das 16-fach-Werkzeug einen
neuen effizienzoptimierten Produktionspro-
zess auf Basis einer horizontalen SmartPow-
er SpritzgieBmaschine. Die Produktionszelle
umfasst einen WITTMANN Linearroboter
vom Typ WX143, einen Scara-Roboter

und eine Automatisierungseinheit fiir das
Vereinzeln und Zufiihren der Metallgewinde.
Mit dem neuen Prozess sind die Stiickkosten
deutlich gesunken.

Bild oben links: Die Pro-
duktion von Rohstiicken
braucht Platz. Hier spielt
die MacroPower ihre
Starken voll aus.

Bild oben rechts: Im Be-

reich Armaturen werden

vielfach Metalleinleger
umspritzt.

Die Automatisierungszel-
le zum Vereinzeln und Zu-

fithrung der Metallgewin-
de wurde von WITTMANN
BATTENFELD do Brasil als

Immer neuen Effizienzpotenzialen auf der Spur: Eliseu
Luis de Oliveria, Marcos Cardenal und Cassio Luis Saltori
von WITTMANN BATTENFELD do Brasil sowie Valdicir
Kortmann, Vilson Perin, José Armecides Concales und

Sonderlésung fiir Krona
konstruiert und gebaut.

Qualitat und Service sind fiir Krona
das Fundament, das das kontinuierliche
Wachstum der Unternehmensgruppe tragt.
Zudem gab es verschiedene Firmenzukaufe.
Jiingstes Beispiel ist die Firma Viqua, die
ebenfalls in Joinville ansassig ist. Urspriing-
lich ein Wettbewerber, erganzt Viqua jetzt
das Produktsortiment um Sanitarprodukte
im Premiumsegment. Auch Viqua arbeitet
schon seit vielen Jahren mit SpritzgieBtech-
nik aus der WITTMANN Gruppe.

Gemeinsam auf der Interplast 2024
Gemeinsam mit Viqua prasentiert WITT-
MANN auf der Kunststoffmesse Interplast
2024 im August in Joinville eine spannende
Anwendung. Auf einer SmartPower werden
Wasserhahne mittels Airmould produziert.
Beim GasinnendruckspritzgieRen Air-
mould wird Stickstoff in die mit Schmelze
gefiillte Kavitat injiziert. Das unter Druck
stehende Gas bildet im Zentralbereich der
Schmelze eine Blase, die nach auBen hin der
Schwindungskontraktion entgegenwirkt und

Israel Almeida Furtado von Krona (von links nach rechts).

so Einfallstellen beseitigt. Im Inneren des
Bauteils entsteht ein Hohlraum, womit sich
die eingesetzte Kunststoffmenge reduziert.
Mittels Airmould lassen sich auf diese Weise
Leichtbauteile in kurzen Zykluszeiten und

mit hochwertigen Oberflachen erzeugen. Im
konkreten Anwendungsfall der Wasserhdhne
formt das Gas die Hohlstruktur, durch die spa-
ter das Wasser flieBt. Entsprechend werden

im Werkzeug keine Kemnziige benétigt.

Nachhaltigkeit ist in der Krona Gruppe
ein zentrales Thema. ,Wir haben Kennzahlen
definiert, mit denen wir die Nachhaltigkeit
unserer Aktivitaten messen kdnnen”, berichtet
Vilson Perin, Board President der Krona Grup-
pe. ,Uber die nachsten fiinf Jahre werden wir
damit den Verbrauch an Rohmaterial, Energie
und Wasser deutlich senken und damit unse-
re CO,-Emissionen verbessern."

.Mit WITTMANN sind wir gut aufgestellt,
unsere Nachhaltigkeitsziele zu erreichen”, so
Perin. ,Die WITTMANN Maschinen brauchen
weniger Energie als die anderen Maschinen
im Werk."
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In sechs Monaten amortisiert

Mehr Nachhaltigkeit, der Aufbau einer Kreislaufwirtschaft, schwankende Rohmaterial- und Energiepreise - die
aktuellen Herausforderungen riicken das Inhouse-Recycling in den Fokus. Es lohnt sich zu priifen, flir welche Pro-
dukte Mahlgut zugemischt werden kann. Ein namhafter Hersteller von Elektronikkomponenten konnte damit die
Stuickkosten senken. Die neuen S-Max 2 Muhlen von WITTMANN amortisierten sich nach einem halben Jahr.

uf 15 SpritzgieBmaschinen mit
ASchIieBkréften zwischen 15 und 120

Tonnen produziert das Unternehmen
anspruchsvolle Elektronikkomponenten.
Darunter viele verschiedene Stecker und
Steckverbinder fiir technische und industriel-
le Anwendungen.

Wir selbst haben hier jede Menge
unserer Produkte im Einsatz”, berichtet
der SpritzgieBleiter. ,Zum Beispiel in den
SpritzgieBmaschinen und Robotern. Bei der
Auswahl unserer Lieferanten ist das durch-
aus ein Kriterium."

Die jlingsten SpritzgieBmaschinen im
Maschinenpark - zwei servohydraulische
SmartPower Maschinen - kommen von
WITTMANN. Zusétzlich gab die Energieeffi-
zienz der WITTMANN Spritzgietechnik bei
dieser Entscheidung den Ausschlag.

Bis zu 25 Prozent Mahlgut beimischen
Die Zusammenarbeit mit WITTMANN
besteht seit vielen Jahren, denn auch beim

Materialhandling setzt der Verarbeiter auf
Lésungen aus Osterreich. WITTMANN unter-
stiitzt bei jedem Projekt mit viel Know-how,
Beratung und auf die Anforderungen genau
abgestimmten Lésungen.

Dennoch wird bei jedem neuen Projekt
der Markt genau analysiert und es werden
Produkte von verschiedenen Anbietern
evaluiert. Zuletzt so geschehen vor zwei
Jahren, als die Entscheidung fiel, Angiisse
und Produktionsabfalle im eigenen Haus
aufzubereiten und wieder dem Spritzgiel3-
prozess zuzufiihren.

Lange Zeit hielt man es fir ausgeschlos-
sen, dass die Kunden einen Recyclinganteil
akzeptieren. Die Forderung nach einer
Kreislaufwirtschaft l&sst die Branche inzwi-
schen aber umdenken. ,Wir haben sehr viele
Versuche mit Recyclingmaterial gefahren
und die Qualitat der SpritzgieBteile genau
analysiert”, erklart der SpritzgieBleiter.
Viele Stecker haben filigrane Strukturen
mit diinnwandigen Bereichen. Wir mussten
sicherstellen, dass wir auch mit recyceltem
Material die Kavitdten vollstandig fiillen
kénnen und die geforderten Produkteigen-
schaften beibehalten werden.”
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Das neue Recycling Center in der SpritzgieBproduktion: Vier Miihlen vom Typ WITTMANN S-Max 2

wurden fiirs Inhouse-Recycling beschafft.

Die Versuche liefen erfolgreich. Fir jedes
Produkt wurde definiert, wie viel Prozent
Mahlgut der Neuware beigemischt werden
kann. Bis zu 25 Prozent sind es fiir die am
Standort produzierten Teile.

Teile mit hohem Glasfasergehalt
problemlos mahlen

Anglsse und Produktionsabfalle wie An-
fahr- und Ausschussteile werden inzwischen
an den SpritzgieBmaschinen in Boxen ge-
sammelt und von den Maschinenbedienern
zum neuen Recyclingcenter gebracht. Dieses
befindet sich im Zentrum der SpritzgieRhalle
und besteht aus vier neuen S-Max 2 Miihlen
von WITTMANN. Fiir die Hauptmaterialien
und Farben gibt es vor den Miihlen jeweils
eine eigene Gitterbox. Die strikt sortenreine

Sammlung der aufzuarbeitenden Abfélle
ist die Voraussetzung, auch aus Mahlgut
anspruchsvolle Bauteile zu produzieren.

Die Hauptmaterialien sind verschiedene
Polyamid-Typen sowie PBT, ABS und Polypro-
pylen, alle flammgeschiitzt modifiziert und
mit Glasfasern versetzt. Es werden Materiali-
en mit sehr hohen Glasfaseranteilen von bis
zu 60 Prozent verarbeitet.

Sobald eine Gitterbox voll ist, wird eine
Miihle gestartet. Das Recyclingcenter wird
von den Mitarbeitern der SpritzgieBproduk-
tion betreut. So liegt die Gesamtverantwor-
tung in einer Hand.

Fiir ein homogenes Mahlgut
.Wir haben uns auf der Messe verschie-
dene Miihlen angeschaut und bei den



Anbietern Mahlversuche durchgefiihrt”,

sagt der SpritzgieRleiter. Im Technikum

von WITTMANN in Niimberg wurden die
Steckerangiisse auf einer S-Max 2 Miihle
vermahlen. Das Ergebnis hat iiberzeugt. Die
Mihle lieferte ein sehr homogenes Mahlgut
mit Korndurchmessern von 3,5 bis 4 mm und
die Staubentwicklung war niedriger als bei
anderen Miihlen, die getestet wurden.”

Ist der Auffangbehalter voll, stoppt das
Mahlwerk. Um kontinuierlich arbeiten zu
konnen, hat WITTMANN fiir seinen Kunden
eine Sonderlésung realisiert. Statt die Miihle
abzuschalten, wird (iber das Signal des
Fiillstandsensors ein integriertes Vakuumfor-
dergerat eingeschaltet. Auf diese Weise wird
das Material direkt vom Auffangbehalter der
Miihle in eine Materialtonne transportiert.

15 SpritzgieBmaschinen stehen im Werk. Die jiingsten sind zwei SmartPower Maschinen

von WITTMANN.

,Die Zahnwalzenmiihlenbaureihe S-Max
2 ist auf technische Kunststoffe und schwer
zu vermahlende Teile ausgelegt”, macht
Wolfgang Priitting, Gebietsverkaufsleiter
bei WITTMANN BATTENFELD Deutschland,
deutlich. Selbst bei hohen Glasfaserantei-
len erreichen die Mahlwerkzeuge lange
Standzeiten.

Die kompakte Bauweise und die einge-
baute Schallddmmung sind weitere Plus-
punkte, die sich vor allem dann bemerkbar
machen, wenn die Miihlen nicht in einem
eigenen Raum, sondern direkt in der Produk-
tionshalle betrieben werden.

Mahlgut direkt weitertransportieren
Im Standard sind die S-Max 2 Miihlen
mit einem Fiillstandsensor ausgeristet.

Mit der Tonne geht es dann zur groRen
zentralen Materialversorgungsanlage
mit vielen Trocknern, Férdergerdten und
einem Kupplungsbahnhof, die eine Etage
oberhalb des Lagers angeordnet ist. Die
Tonnen mit dem Mahlgut werden mittels
Gabelstapler nach oben beférdert und mit
Gravimax-Dosiergeraten - ebenfalls aus
dem Hause WITTMANN - verbunden. Die
gravimetrische Dosiertechnik erlaubt eine
grammgenaue Zudosierung des Mahlguts
zur Neuware.

Verbrauch an Neuware deutlich
gesunken

Der Verbrauch an Neuware ist seit dem
Start des Inhouse-Recyclingprojekts konti-
nuierlich zuriickgegangen, was unmittelbar

in die Stlickkosten eingeht und die Wettbe-
werbsféhigkeit des Produzenten starkt. In
jlingster Zeit sind einige Patente ausgelau-
fen. Damit verscharft sich der Wettbewerb.
Wettbewerbsfédhige Stlickkosten erreichen
wir nur noch mit dem Einsatz von Recycling-
material”, so der Verarbeiter. ,Die neuen
Miihlen hatten sich bereits nach sechs
Monaten amortisiert.”

Das Mahlgut wird mit Gravimax Dosiergeraten
grammgenau in die Materialversorgung eingespeist.

Die mit Mahlgut gefiillte Materialtonne
wird mit Hilfe eines Gabelstaplers und eines
ausgekliigelten Sicherheitsmechanismus ins
Obergeschoss zur zentralen Materialversor-
gungsanlage gehievt.



WITTMANN weltweit

Aus der Region fur die Region

Bei der Sonderautomatisierung zahlen nicht nur die Anforderungen der jeweiligen Anwendung, sondern auch
die spezifischen Gegebenheiten in der jeweiligen Region. Um die individuellen Wiinsche der Kunden optimal
umzusetzen, hat WITTMANN den Geschaftsbereich Automatisierungstechnik dezentral aufgestellt. In vielen
Niederlassungen gibt es eine eigene Abteilung flir Sonderautomatisierung. Zum Beispiel bei WITTMANN
BATTENFELD CZ spol. s r.0. im sidbdhmischen Pisek.

Mit insgesamt 1600 Quadratmetern Nutzflache bietet der Standort in Tschechien viel Raum fiir die Entwicklung individueller Kundenlésungen.

eit 2012 beschéftigen wir uns hier in
Pisek mit der Konstruktion von indi-

viduellen Automatisierungsldsungen

und haben hierfiir ein festes und sehr erfah-

renes Team", sagt Michal Slaba, Geschéfts-
fiihrer der tschechischen Niederlassung der
WITTMANN Gruppe, stolz. ,Wir entwickeln
Automatisierungslésungen fiir so namhafte
Unternehmen wie Robert Bosch, Gerres-
heimer HorSovsky Tyn, Witte Nejdek, Witte
Access Technology und Erwin Quarder CZ -
fiir Standorte in Tschechien, in der Slowakei
und zum Teil auch dartber hinaus.”

Das Automatisierungsteam in Pisek
besteht aus Konstrukteuren, Elektrokon-
strukteuren, Montagetechnikern, Service-
technikern und Backoffice-Mitarbeitern. Am
Standort stehen 550 Quadratmeter allein
fiir den Bereich Sonderautomatisierung zur
Verfligung. Fiir die Konstruktion, Entwick-
lung und Produktionsdokumentation
kommen moderne 3D-Programme zum Ein-
satz. Mit 3D-Druckern werden individuelle
Komponenten flexibel und effizient an die
Aufgabenstellung angepasst.

Es stehen Werkzeugmaschinen und
Werkzeuge flir die komplette Vorbereitung
von Aluminiumrahmen und -konstruktionen
bereit. Damit kann das Team in Tschechien
mit einer hohen Fertigungstiefe ein sehr
breites Anforderungsspektrum abdecken.
Fir Technologien, die nicht im eigenen
Haus verfiigbar sind, hat sich WITTMANN
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Fiir die vollautomatische Qualitéatssicherung integrierten die Automatisierungsexperten von WITT-
MANN BATTENFELD CZ in dieser Anwendung fiinf Kameras in den vollstandig automatisierten
Arbeitsplatz.

BATTENFELD CZ ein Netzwerk aus zuverlas-

sigen Partnerlieferanten aufgebaut, die al-
lesamt ebenso wie die WITTMANN Gruppe
stark innovationsgetrieben sind. AuBerdem

arbeitet das Team in Pisek eng mit den Kol-

leginnen und Kollegen am Stammsitz von
WITTMANN in Osterreich zusammen.

Integrierte Losungen aus einer Hand
Auf dieser Basis bietet WITTMANN
BATTENFELD CZ ein breites Spektrum an
Produkten und Dienstleistungen fiir die
Automatisierung von SpritzgieBprozessen an
- jeweils inklusive Installation und Inbetrieb-
nahme, Garantie- und Nachgarantieservice.



Hierzu gehoren unter anderem:

o Greifer - von einfach bis anspruchsvoll
-, die unter anderem das Entnehmen
und Einlegen von Klammern oder
Kontakten sowie die Handhabung
von Vorspritzlingen oder Halbzeugen
beim Mehrkomponenten-SpritzgieBen
Ubernehmen,

o Gerate zur Vorbereitung von Einlege-
teilen, wie Vibrationsforderer, Stepp
Feeder, Dreh- und Schiebetische,

¢ Qualitatskontrollstationen mit Kameras,

o Laserbeschriftungssysteme zur Bauteil-
kennzeichnung,

o Forderstrecken, die das Ablegen und
Stapeln von Teilen in KLT-Boxen sowie
deren Handhabung ermdglichen,

o diverse Transfer- und Kihlstationen
mit Wechselmatrizen,

» vollautomatisierte Arbeitsplatze sowie
weitere Einzweckgeréte.

Stiickkosten signifikant reduzieren
Vollautomatische Arbeitspldtze lohnen
sich oft dort, wo es um groRe Produktserien

geht, bei denen verschiedene Arten von
Kontrollen mit hochster Wiederholgenau-
igkeit erforderlich sind. Ein Beispiel ist die
Herstellung von Bauteilen mit unterschied-
lichen Arten von Metalleinlegern, wie
Gewindeeinsatze, Kontakte und Gehause.
Ein solcher automatisierter Arbeitsplatz
kann zum Beispiel aus einem Rittelfdrderer
mit Sortierer zur Vorbereitung der Einlege-
teile, einem mit einem individuell konstru-
ierten Greifer ausgertisteten Roboter fiir die
Handhabung und Platzierung von Einle-
geteilen, Fertigteilen und Angiissen sowie
einer Forderanlage zur Manipulation von
KLT-Boxen oder anderen Behéltern beste-
hen. Dariiber hinaus integriert das Team in
Tschechien die unterschiedlichsten Kontroll-
stationen ins Gesamtkonzept, beispielsweise
kamerabasierte Systeme, die Fertigteile auf
das Vorhandensein von Einlegeteilen oder
Spritzfehlern Giberpriifen. Auch Einheiten zur
Laserbeschriftung sowie zur Auswertung von
Laserbeschriftungen werden integriert.

Die Automatisierung und insbesondere
die automatische Qualitatssicherung mit
automatischer Separierung von NOK-Teilen
fiihrt zu duBerst stabilen Produktionsprozes-
sen und eliminiert das Risiko menschlicher
Fehler. Auf diese Weise lassen sich die
Produktions- und damit die Stiickkosten
signifikant reduzieren.

Um bei der Auslegung und Konstruktion
vollautomatischer Arbeitsplatze und anderer
Sonderautomatisierungslésungen die
groRtmogliche Gesamteffizienz zu erreichen,
analysieren die Experten von WITTMANN

Bild oben: Der Greifer kommt als individu-
elle Sonderlésung aus dem eigenen 3D-
Drucker. Mit horizontaler und rotierender
Servoachse dient der Greifer zum Bewegen
von Teilen zwischen einzelnen Stationen.

Bild rechts: Die vollautomatisierte
Snackbox-Produktion wurde erstmalig
zum 20-jahrigen Jubildum von WITT-
MANN BATTENFELD CZ im vergangenen
Jahr prasentiert (siehe Textkasten).

die Anforderungen der Anwendung und die
individuellen Gegebenheiten vor Ort beim
Kunden bis in Detail. Dabei ist es von Vor-
teil, wenn bereits Musterteile - sowohl OK-
als auch NOK-Teile - zur Verfiigung stehen.
Je mehr Daten und Informationen schon

in einem frithen Projektstadium vorhanden
sind, desto effizienter und zielgerichteter
kénnen wir entwickeln. Selbst kleinste De-
tails haben manchmal groBe Auswirkungen
auf die endgiiltige Losung,” sagt Slaba.

Auf direktem Weg zur Automatisie-
rungskompetenz vor Ort in Tschechien:
Leiter Konstruktion: Ondfej PoSmourmny,
Ondrej.Posmourny@wittmann-group.cz
Vetrieb: Miroslav Turecek, Miroslav.Turecek@
wittmann-group.cz

20 Jahre Partnerschaft mit seinen
Kunden

2023 feierte WITTMANN BATTENFELD CZ
mit 150 geladenen Gdsten das 20-jdhri-

ge Bestehen der Niederlassung. Seit der
Griindung 2003 ist der Standort kontinu-
ierlich gewachsen. Der Firmensitz hat heute
eine Gesamtnutzfliiche von rund 1600
Quadratmetern und umfasst zwei Produk-
tionshallen mit einem grofen Schulungszen-
trum und Showroom. Es handelt sich um
ein modernes, 6kologisches Gebdude, das
den mehr als 40 Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern ein sehr angenehmes Arbeits-
umfeld bietet. Viele Beschdftigte arbeiten
schon seit vielen Jahren bei WITTMANN
BATTENFELD CZ. Die Kunden profitieren
von dieser hohen Kontinuitdt.

Von links: Dr. Werner Wittmann,
Michal Slaba und Michael Wittmann.




Gesamtlosungen

Fit fur die Anforderungen der

Zukunft

Die hohe Effizienz und der groBBe
Werkzeugeinbauraum gaben
urspriinglich den Ausschlag, in
SpritzgieBmaschinen von BAT-
TENFELD und heute WITTMANN
zu investieren. Inzwischen nutzt
ANNA VILADECANS, S.L. in Man-
[leu, eine Autostunde nordlich
von Barcelona, auch das Potenzial
der Automatisierung fiir sich aus.
Gemeinsam mit seinem &sterrei-
chischen SpritzgieBpartner riistet
sich das spanische Unternehmen
fir die zukiinftigen Anforderun-
gen seiner Kunden.

Is Technologieausriister der Textil-
Aindustrie 1982 gegriindet, kaufte

das Unternehmen die benétigten
SpritzgieBteile mehr als zehn Jahre lang
von extern zu. Mit dem steigenden Auf-
tragsvolumen fiel dann die Entscheidung,
die SpritzgieBproduktion ins eigene Haus
zu holen. Der Anstol8 kam von Josep Maria
Viladecans, zu jener Zeit Mitarbeiter im
Unternehmen. Heute ist er der Firmeninha-
ber, der gemeinsam mit seinen Geschwistern
Carles und Anna, von der der neue Firmen-
name stammt, das Unternehmen in die
Zukunft fihrt.

Kegeln, Walzen, Spinnrohe und viele
weitere Komponenten fiir Textilverarbei-
tungsmaschinen machen nach wie vor einen
groBBen Teil des eigenen Produktportfolios
aus. Daneben ist der Bereich Lohnspritzgie-
Ben liber die Jahre stark gewachsen. Die
Kunden kommen unter anderem aus den
Branchen Automobil, Haushaltsgerate und
Verpackung.

Auf mittlerweile zwdlf SpritzgieBma-
schinen mit SchlieBkrdften von 60 bis 240
Tonnen wird ein breites Materialspektrum
verarbeitet. Neben PP, PS, ABS, PA und PC
gehéren hierzu auch PVC und Gummi.

Mit viel eigener Werkzeugkompetenz
kann ANNA VILADECANS seinen Kunden
aus einer Hand umfangreiche Dienstleis-
tungspakete schniiren. ,Auf Anfrage liber-
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Kegeln, Walzen, Spinnrohe und viele weitere Komponenten fiir Textilverarbeitungsmaschinen
machen einen groBen Teil des eigenen Produktportfolios aus.

nehmen wir als Generalunternehmer von der
Produktentwicklung und Materialentschei-
dung uber die 3D-Validierung und Werk-
zeugkonstruktion bis zur Teileproduktion das
gesamte Aufgabenspektrum”, sagt Josep
Maria Viladecans. Werkzeuge werden im
eigenen Haus entworfen, gewartet und bei
Bedarf konstruktiv angepasst. Fiir den Bau
der Werkzeuge arbeitet das Unternehmen
mit qualifizierten Formenbauern zusammen.
Eine Spezialitat von ANNA VILADECANS ist
das Reverse Engineering. ,Manche Kunden
bringen uns Teile oder Ideen fir Teile und
wir liefern Verbesserungsvorschlage, vor
allem in Bezug auf die Bauteilqualitat und
die Optimierung der Herstellungskosten”, so
Viladecans.

Sparsam iiber den gesamte
Maschinenlebensuzylus

Alles aus einer Hand - genau das schatzt
der Firmennhaber auch an der WITTMANN
Gruppe. Die SpritzgieBmaschinen im Werk
sind mit Materialférder- und Dosiersyste-
men sowie Linearrobotern von WITTMANN
ausgerstet. ,Das macht es unseren Maschi-
nenbedienern sehr einfach, alle Systeme zu
integrieren”, sagt Viladecans. ,Wir erzielen
mit WITTMANN ein hohes technologisches
Niveau. Die Maschinen arbeiten sehr prazise

und sind energieeffizient. So kdnnen wir mit
einem minimalen Einsatz von Ressourcen
eine hohe Qualitat produzieren.”

2004 wurde eine erste SpritzgieBma-
schine von BATTENFELD installiert - nur
wenige Jahre bevor BATTENFELD Teil der
WITTMANN Unternehmensgruppe wurde.
SpritzgieBmaschinen aus asiatischer Produk-
tion waren bis dahin im Einsatz. ,Wir haben
schnell festgestellt, dass wir die Werkzeuge,
die aufgrund ihres Gppigen Volumens auf
einer 180-Tonnen-Maschine liefen, auf einer
BATTENFELD Maschine mit nur 100 Tonnen
SchlieBkraft aufspannen konnen. Seitdem
ist keine asiatische Maschine mehr in unser
Werk gekommen”, sagt Josep Maria Vilade-
cans. Der Einsatz einer kleineren Maschine
spart nicht nur bei der Investition, sondern
Uber den gesamten Lebenszyklus. Die kleine-
re Maschine bendtigt weniger Energie und
Produktionsmedien. Zudem beansprucht sie
weniger Stellflache.

Energieverbrauchstests mit Bravour
bestanden

Die Effizienz kontinuierlich zu steigern
und damit die Nachhaltigkeit immer weiter
zu verbessern, ist ein erklartes Ziel von
ANNA VILADECANS. Ein Schwerpunkt ist
die Energieeffizienz. Hier zeichnen sich die




WITTMANN Maschinen durch ihre niedri-
gen Verbrauchswerte aus. Hinzu kommt
das patentierte Kinetic Energy Recovery
System (KERS), das bei Bremsvorgangen
- zum Beispiel beim SchlieBen der Form -
Bewegungsenergie in elektrische Energie
umwandelt. Diese Strommenge steht dann
anderen Energieverbrauchern innerhalb
der Maschine, wie der Zylinderheizung, zur
Verfligung. Sowohl die servohydraulischen
SmartPower als auch die vollelektrischen
EcoPower Maschinen im Maschinenpark von
ANNA VILADECANS arbeiten mit KERS.
Aktuell sind zwei EcoPower Maschinen -
mit 110 und 180 Tonnen SchlieBkraft - im
Einsatz. ,Nach Analyse und Energiestudie
kénnen wir sagen, dass wir mit der Eco-
Power einen weiteren Sprung erreichen
- hinsichtlich der Prazision und des Ener-
gieverbrauchs. Die vollelektrischen Maschi-
nen amortisieren sich bereits nach sieben
Jahren”, betont Viladecans. Die beiden Eco-
Power Maschinen wurden von WITTMANN
zundachst testweise zur Verfiigung gestellt.
Sie haben alle Tests mit Bravour bestanden
und gehoren nun fest zum Maschinenpark.

Mit Automatisierung als Arbeitgeber
noch attraktiver

Kontinuierliche Investitionen zahlen
nicht nur auf die Nachhaltigkeitsziele ein,
sondern stdrken darlber hinaus die Arbeit-
gebermarke. ,Der moderne Maschinenpark
macht uns firr Fachleute in der Branche
attraktiv”, betont Viladecans, der in diesem
Zusammenhang eine weitere Entscheidung
getroffen hat: Das Werk zu automatisieren.
,Durch den Einsatz von Robotern miissen
eintdnige, repetitive Tatigkeiten nicht
mehr manuell ausgefiihrt werden. Unsere
Mitarbeiter konnen sich hochwertigeren
und ergonomischeren Tatigkeiten widmen”,
so Viladecans. Ein positiver Nebeneffekt ist,
dass die Automatisierung fiir sehr gleichma-
Bige, stabile Prozesse sorgt und damit auch
die Qualitatskonstanz gestiegen ist.

Das Team von WITTMANN in Spanien
hat das Automatisierungsprojekt von
Beginn an eng begleitet, bei den Program-
mierarbeiten unterstiitzt und die Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter in der Spritzerei
geschult.

Wir sind begeistert von der Flexibilitat
der WITTMANN Roboter”, betont Vilade-
cans. ,Vor allem, weil wir nach einem Werk-
zeugwechsel sehr schnell die Produktion
starten kénnen.” Auch hier profitiert das
Unternehmen von der Alles-aus-einer-Hand-
Strategie. Uber WITTMANN 4.0 sind alle
Komponenten der Produktionszelle vollstédn-
dig integriert. Beim Risten eines der Ma-

ANNA VILADECANS ist ein Familienunterneh-
men. Josep Maria Viladecans (2. von rechts)
fiihrt die Geschafte gemeinsam mit seinen
Geschwistern Anna (Mitte) und Carles (2. von
links). Das WITTMANN Team in Spanien - hier
im Bild Carlos Duard (links) und Yoel Vaca
(rechts) - unterstiitzt aktuell vor allem bei der
Automatisierung des Maschinenparks.

schine bereits bekannten Werkzeugs werden
mit Hilfe des digitalen Werkzeugdatenblatts
die vordefinierten Prozessparameter in allen
am Prozess beteiligten Anlagenkomponen-
ten automatisch eingestellt.

JWir konnen die Roboter leicht auf neue
Aufgaben teachen, ob es nun um das Ein-
setzen von Inserts oder IML-Labels oder das
hinzufligen zusatzlicher Drehbewegungen
geht”, sagt Viladecans. ,Unsere Produkti-
onszellen sind jetzt fit fiir die Zukunft. Das
6ffnet uns die Tiir zu neuen Auftragen.”

zwolf SpritzgieBmaschinen, acht davon von
WITTMANN.

WITTMANN wiichst in Spanien

Im Friihjahr dieses Jahres eréffnete WITT-
MANN Technology Spain einen neuen, zu-
sdtzlichen Standort in Ibi in der Néhe von
Alicante. Unter dem Namen WITTMANN
Levante bietet das Team in Spanien jetzt
auch im Stidosten des Landes einen
Schauraum fiir Technologieprdsentatio-
nen, Praxisversuche und Schulungen.

Der Siidosten Spaniens ist mit 30 Prozent
Anteil am spanischen Thermoplastmarkt
eine strategisch wichtige Region. Mit der
Investition hat WITTMANN die Wege zu
seinen Kunden verkiirzt.

Seit mehr als 30 Jahren ist WITTMANN
mit einer eigenen Niederlassung auf der
iberischen Halbinsel prisent. Hauptsitz ist
in La Pobla de Claramunt in der Néhe von
Barcelona. Weitere Standorte sind in Leiria
in Portugal, im nordspanischen Etxebarri
und jetzt neu in Ibi.



Energieeffizienz

Auf dem Weg zur Klima-

neutralita

Als Familienunternehmen denkt National
Sweden langfristig. Als jlingst am Standort
Halmstad eine neue Halle fiir den Geschaftsbe-
reich National Plast gebaut wurde, stand das
gesamte Projekt von Beginn an im Zeichen der
Nachhaltigkeit. Ausschlaggebend bei der Ent-
scheidung fiir MacroPower SpritzgieBmaschinen
der Marke WITTMANN war die hohe Energieef-

fizienz dieser Maschinenbauart.

ie Kunden von National sind in den
DBranchen Automobil, Mobel, Indus-

trie und Medizintechnik zu Hause.
Im Geschéftsbereich Plast werden vor allem
anspruchsvolle technische Teile produziert.
Die unterschiedlichsten Materialien wie PP,
PA, ABS, POM und TPE werden im Spritzguss
verarbeitet.

Servohydraulik und elektrisches
Dosieren sparen Energie

Sehr friih hat National in Schweden damit
begonnen, die Produktionsprozesse mit dem
Ziel eines sehr niedrigen CO,-FuBabdrucks
zu optimieren. Ein Schllisselaspekt in der
Nachhaltigkeitsstrategie ist der konsequente
Fokus auf den Energieverbrauch der Produkti-
onsausriistung. Alle Maschinen und Anlagen
sind mit Monitoring-Systemen ausgeriistet,
die den Verbrauch der einzelnen Abnehmer
erfassen und damit fiir viel Transparenz
sorgen. Die Daten werden konsequent ausge-
wertet, und auf Basis dieser Analyse wird die
Entscheidung tber weitere MaRnahmen zur
Energieverbrauchsreduktion getroffen. Dabei
wird stets der Standort als Ganzes betrachtet.
So nutzt zum Beispiel ein neues Kiihlsystem
die Abwérme aus der Produktion, damit das
Brauchwasser, das in einem Erdkreislauf un-
ter dem Parkplatz zum Kiihlen zirkuliert, nicht
einfriert. Ein schnee- und eisfreier Parkplatz
ist ein positiver Nebeneffekt.
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National in Halmstad
setzt auf Nachhaltigkeit.

Paradebeispiel fiir nachhaltiges Invest-
ment ist die Anschaffung neuer MacroPo-
wer SpritzgieBmaschinen von WITTMANN.
Ausschlaggebend fiir die Entscheidung war
zum einen die energiesparende servohydrau-
lische Antriebstechnik sowie das elektrische
Dosiersystem. Wurden elektrische Dosieran-
triebe lange Zeit nur projektiert, wenn extrem
kurze Zykluszeiten zu erreichen waren, weif3
man heute, dass das elektrische Dosieren
erheblich Energie einspart. Auf Basis der
Energiekosten in Schweden rechnet sich die
elektrische Dosiereinheit bereits nach zwei-
einhalb Jahren. Geht man von einer Maschi-
nenstandzeit von 20 Jahren aus, ist das eine
sehr kosteneffektive Entscheidung.

Einfache Maschinenbedienung
fiir mehr Produktivzeit

Die Flachenproduktivitat ist fiir National
ein weiterer wichtiger Effizienzfaktor, und
auch hier punkten die MacroPower Maschi-
nen. Dank Zweiplattenbauweise sparen sie
Stellflache ein, die zum Beispiel als Paletten-
standplatz oder fiir die Automatisierung zur
Verfiigung steht.

Alle Maschinen im Werk sind mit Linearro-
botern ausgeriistet, die jiingsten MacroPower
Maschinen mit Robotern aus der WX-Baurei-
he von WITTMANN. Maschine und Roboter
wurden als integrierte Gesamtlésung gelie-
fert. Das bedeutet, dass die Robotersteue-
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Die jiingste Maschinenlieferung aus Osterreich: eine MacroPower 700,/5100.

Johan Sverkersson, CEO von National Plast,
(links) und Carsten Olsen von BATTENFELD
Sverige schopfen gemeinsam die Effizienzpo-
tenziale aus.

rung in die Steuerung der SpritzgieBmaschine
integriert ist. Die einheitliche Bedienlogik
vereinfacht das Einrichten und Bedienen der
Produktionszelle. Die Riistzeiten sind dadurch
gesunken, was zu einer hdheren Produktivzeit
der SpritzgieBmaschinen fiihrt.

Gegriindet 1941, ist National Sweden
ebenso wie WITTMANN ein Familienun-
ternehmen mit langer Tradition. Man setzt
auf Teamgeist und eine langfristige Pers-
pektive - sowohl flr die Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter als auch die Kunden und
Zulieferer. Die langfristige Beziehung mit
Battenfeld Sverige AB, der Exklusivvertretung
von WITTMANN in Schweden und Norwegen
- ansassig ebenfalls in Halmstad - ist fiir die
National Gruppe ein Eckpfeiler ihres Erfolgs.




SpritzgieBen jetzt
auch zum Horen

Podcast iber Innovationen, Einblicke und Ausblicke fiir

die Kunststoffwelt

ir sind Spritzguss.” - so heif3t
der neue Podcast der WITT-
MANN Gruppe. Im Marz ging

die erste Folge online, und inzwischen
haben wir bereits eine Fangemeinde. Wir
danken allen Zuhdrerinnen und Zuhérern
fiirs Liken, Teilen und Kommentieren! Fir
uns ist das eine groBe Motivation, viele
weitere Folgen zu produzieren.

Mit wechselnden Gesprachspartnern
diskutiert ,Wir sind Spritzguss." aktuelle
Trends, stellt neue Entwicklungen vor
und gibt Tipps fiir die tagliche Spritz-
gieBpraxis.

Mit einem eigenen Podcast gehort
WITTMANN zu den Pionieren unter den
Maschinen- und Anlagenbauern in der
Kunststoffwelt. ,Audio-Formate sind be-
liebt, weil sie so flexibel sind”, sagt Susan-
ne Zinckgraf, Head of Strategic Marketing
der WITTMANN Gruppe und Gastgeberin
der neuen Podcast-Serie. ,Ob auf dem
Weg zur Arbeit, beim Sport oder wahrend
eines Flugs ist der Podcast zu jeder Zeit
und an jedem Ort zur Hand. Mit dem
Podcast bieten wir der SpritzgieRbranche
eine neue, unterhaltsame Dimension, sich
zu informieren.”

.Wir sind Spritzguss.” gibt es in deut-
scher Sprache auf www.wittmann-group.
com und Uberall da, wo's gute
Podcasts gibt. Horen Sie rein und erzah-
len Sie's weiter!

aﬂble u
Oseotiy @ .’
in| 'v' DEEZER

..und auch lber die Samsung Free App

amazon

p’_ddcast.de

wittmann-group.com/
de_at/podcasts

Wir sind Spritzguss.

Markus Brunnthaler von MIRAPLAST (Mitte) und Michael Wittmann (rechts)
zu Gast bei Susanne Zinckgraf im Podcast-Studio in Wien.

Hortipps

Folge 3: Vom Inhouse-Recycling zur
PCR-Verarbeitung

Uber Recycling wird viel gesprochen,
doch wie weit sind wir auf dem Weg
zur Kreislaufwirtschaft wirklich? Und
welche Voraussetzungen miissen ge-
schaffen werden, um neben PET weitere
Stoffkreislcufe zu schlieBen?

Markus Brunnthaler, Eigentiimer

und Geschidiftsfiihrer der MIRAPLAST
Kunststoffverarbeitungs GmbH, und
Michael Wittmann, Geschdiftsfiihrer der
WITTMANN Gruppe, diskutieren das
Thema Recycling aus zwei Blickwinkeln
- des SpritzgieBverarbeiters und des
Technologieanbieters.

Folge 2: Auf schlankem FuB3

Die Fldchenproduktivitit ist Idngst
eine wichtige Effizienzkennzahl, die in
die Stiickkosten eingeht. Doch welche
Stellschrauben gibt es, bei der Ausle-
gung und dem Betrieb von Produkti-
onszellen Platz zu sparen? Und wieso
redet man meistens von der Stellfléiche,
wo es im Raum doch drei Dimensionen
gibt?

Markus Wolfram und Martin Stamm-
hammer von WITTMANN Technology
geben praktische Tipps, wie sich durch

innovative Lésungen und eine kreative
Planung von Peripherie und Automa-
tisierung SpritzgieBproduktionszellen
kompakt gestalten lassen.

Folge 1: SpritzgieBen jetzt auch
zum Horen

Mit einem herzlichen Willkommen aus
Wien melden sich Michael Wittmann
und Susanne Zinckgraf zur Premiere
von ,Wir sind Spritzguss.” aus dem
neuen Podcast-Studio.

Was erwartet die SpritzgieBbranche

in den kommenden Monaten? Welche
Antworten hat die Branche auf die
aktuellen Herausforderungen? Was
kann hier die Digitalisierung leisten
und warum geht Nachhaltigkeit nie
ohne Wirtschaftlichkeit? - In der ersten
Folge von ,Wir sind Spritzguss.” geht
es um Chancen, Herausforderungen
und die WITTMANN Competence Days
2024.

Wenn Sie Fragen haben, Anregungen
oder Themenwiinsche, freuen wir uns
iber Ihre Post: podcast@wittmann-
group.com






