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Michael
Wittmann

Liebe Leserinnen und Leser,

Die Saure-Gurken-Zeit ist in diesem Sommer zur Génze
ausgefallen. In den letzten Monaten waren die Zeitungen {iber-
*voll mit Nachrichten iiber die Fliichtlingskrise, Bérsenturbu-
lenzen, den US-Zinsenpoker und den stéindig neuen Hitze-
rekorden in Europa. Unbeirrt von all dem hat sich die wirt-
schaftliche Entwicklung unseres Unternehmens auf hohem
Niveau fortgesetzt (wobei manche Schwellenldnder voriiberge-
hend als Wachstumstreiber ausgefallen sind).

Wir blicken zuversichtlich den Herbst- und Wintermonaten
entgegen und freuen uns schon auf die diesjahrige Fakuma, die
vom 13. -17. Oktober in Friedrichshafen tiber die Bithne gehen
wird. Ganz unserem Motto world of innovation verpflichtet,
prasentieren wir wieder zahlreiche Neuvorstellungen. Als un-
ser Messe-Highlight présentieren wir die neue servohydrau-
lische SmartPower 350 Spritzgiefimaschine, die zugleich einen
der Hohepunkte in unserer Unternehmensgeschichte darstellt.
Das Modell dieser BaugrofSe komplettiert unsere SmartPower
Serie, die auch noch die kleineren Baugréfien 180 und 240 um-
fasst. Die komplette PowerSerie, fiir welche wir die Entwick-
lungsarbeit vor tiber sieben Jahren aufgenommen haben, um-
fasst heute die Maschinenreihen EcoPower, MicroPower,
MacroPower und schlief3lich die SmartPower. Samtliche Mo-
delle zusammengenommen decken den SchliefSkraftbereich
von 5-1.600 t ab. Voller Stolz — und voéllig zu Recht — konnen
wir nun feststellen, dass wir unseren Kunden den fortschritt-
lichsten Maschinenpark offerieren konnen, der fiir die Zwecke
der Kunststoft verarbeitenden Industrie verfiigbar ist.

Ebenso fortschrittlich sind unsere Neuheiten aus den Be-
reichen Automatisierung und Peripherie. Die mittelgrofien
Roboter haben wir mit Servorotationsachsen ausgestattet, was
ihnen grofSere Kompaktheit verleiht und noch hohere Verfahr-
geschwindigkeiten gestattet. Zukiinftig konnen Roboter optio-
nal auch mit Wiegevorrichtungen ausgestattet werden, die eine
sofortige Gewichtskontrolle der entnommenen Teile ermég-
lichen. In der Temperiertechnik stellen wir den intelligenten
Durchflussregler FLOWCON plus vor, der auch in einer Stand-
alone-Version zur Verfiigung steht. Vollkommen neu sind
dartiber hinaus auch das Miithlen-Modell Junior 3 Compact
und das FEEDMAX B203 net Fordergerit.

All das (und noch mehr) kann am Stand 1204 in Halle B1 in
Augenschein genommen werden. Sie sindeingeladen, sich dort
aus erster Hand zu informieren. Ich spreche fiir unser gesamtes
Team, wenn ich feststelle, dass es uns stets eine Freude ist, Sie
an unserem Messestand (oder einem unserer Produktionss-
tandorte) begriifen zu diirfen.

Herzlichst, Ihr Michael Wittmann
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Spritzguss

Anspruchsvolle Kunststoffteile von
der Idee bis zur Serie

Produktion eines

Die RT-CAD Tiefenbdck GmbH mit Sitz in Utten- [0

dorf, Oberosterreich, entwickelt, konstruiert
und fertigt technisch anspruchsvolle Kunst-
stoffteile. Seit Beginn 2014 setzt RT-CAD fiir
die Herstellung groBerer Teile eine MacroPower
15008800 von WITTMANN BATTENFELD ein.
Gabriele Hopf

as Unternehmen RT-CAD wurde 1997 von Roland
D Tiefenbock zur Konstruktion von Kunststoftteilen

gegriindet. 1999, nach der Anschaffung der ersten
FDM-Maschine fiir Rapid Prototyping, konnte RT-CAD
sein Leistungsspektrum um die Herstellung von Prototypen
erweitern. Ein Jahr spéter ging Roland Tiefenbock eine Ko-
operation mit dem renommierten Software-Anbieter Mold-
flow ein, um seinen Kunden auch die Fertigungssimulation
anbieten zu konnen. Seit diesem Zeitpunkt ist RT-CAD
auch als Vertriebspartner fiir die Moldflow Simulations-
Software in Osterreich aktiv, und kooperiert zu diesem
Zweck seit 2011 mit dem Unternehmen WESTCAM, seit 25
Jahren auf technische Prozesse spezialisiert und der Haupt-
vertreiber von Moldflow in Osterreich. Seit 2001 wird bei
RT-CAD auch der Vakuumspritzguss angeboten. 2003 kam

Verkleidungsteils es zur Griindung einer eigenen Werkzeugbau-Abteilung —
fiir KTM Motor- fiir den ausgebildeten Werkzeugmacher Roland Tiefenbock
réder, hergestellt L . .

) ein nicht mehr als logischer Schritt.
unter Einsatz der o ) o .
IML-Technologie Im Jahr 2008 wurde schlieflich die Spritzgiefiproduktion
(Hinterspritzen aufgenommen, die bereits nach zwei Jahren in ein neues
von Folie). Fertigungsgebidude tibersiedelte und seitdem eine kontinu-

(Foto: RT-CAD)

Unterschiedlich
gestaltete Verklei-
dungsteile.

(Foto: RT-CAD)

ierliche Erweiterung erfahren hat. Heute betreibt RT-CAD
13 Spritzgieffmaschinen im SchliefSkraftbereich von 50 bis
1.500 Tonnen im Dreischichtbetrieb. Mit 48 Mitarbeitern
werden anspruchsvolle Teile fiir namhafte Kunden aus der
Zweirad-Industrie, der Elektroindustrie, der Schweiftech-
nik und der Mébelindustrie produziert, wobei die beiden
erstgenannten Bereiche fiir rund 80 % des Umsatzes sorgen.
RT-CAD stellt unter anderem Teile zur Metallsubstitution,
Leichtbau- und Hybridteile her und beherrscht dariiber
hinaus die Mehrkomponenten- und die IML-Technologie.

Ein ambitioniertes Unternehmen

Bezogen auf die Mirkte ist das Unternehmen in erster
Linie in Osterreich und Deutschland sowie in Indien aktiv,
wo der zweitgrofite Motorradhersteller des Landes beliefert
wird. Auch in Osterreich ist der Zweirad-Sektor von beson-
derer Bedeutung, wo vor allem fiir die Motorradproduktion
des Herstellers KTM gearbeitet wird. Fiir diesen Kunden

Seitenspiegel werden Verkleidungsteile und technische Anbauteile rund
fiir KTM X-Bow - S

Entwickluna und um den Motor erzeugt, wobei hier entsprechend belastbare
Werkzeugbgu Materialien verarbeitet werden, denn die Teile finden ihren
erfolgten durch Einsatz sowohl an Fahrzeugen fiir den Massenmarkt als
RT-CAD. auch fiir den Rennsport.

(Foto: RT-CAD)

4
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Den Schliissel zum Erfolg sieht Roland Tiefenbock vor al-
lem im Umstand begriindet, dass sich bei RT-CAD samtliche
Entwicklungs- und Produktionsschritte biindeln — von der
Produktidee tiber die Entwicklung, Konstruktion, Fertigungs-
simulation, den Prototypen- und Werkzeugbau bis hin zur
Serienfertigung. Vor allem die Simulation von Teilen und
deren Herstellungsprozessen mittels Software von Mold-
flow und die bei RT-CAD im Haus vorhandene Kompetenz
in Sachen Engineering verschaffen Roland Tiefenb6cks Kun-
den einen betriachtlichen Mehrwert alleine dadurch, dass
Fehler schon im Vorfeld vermieden werden konnen.

Weitere Beispiele fir im Unternehmen entwickelte und
gefertigte Produkte sind etwa die Wechselstromrichter,
die in den Photovoltaikanlagen von Fronius zum Einsatz
kommen, die mit dem reddot design award ausgezeichneten
Macao-Stiihle fiir Wiesner Hager, Displays fiir Gehdusefron-
ten von Schweif3geriten, oder auch Tasten fiir Verkaufsau-
tomaten, deren Besonderheit darin besteht, dass die Folien,
die die jeweiligen Bildmotive tragen, mit einer rund 2 mm
messenden Schicht aus transparentem Kunststoff umspritzt

T e
..f"fil J |

werden. Von seinem Spritzgiefequip-
ment erwartet Roland Tiefenbock vor
allem Wartungs- und Bedienerfreund-
lichkeit, guten technischen Support,
eine hohe Lebensdauer und auch ein
gutes Preis-Leistungs-Verhiltnis.

Die MacroPower 1500/8800

An der im Vorjahr gelieferten
MacroPower 1500/8800 von WITT-
MANN BATTENFELD - der zurzeit
grofiten bei RT-CAD eingesetzten
Spritzgiefimaschine — schitzt Roland
Tiefenbock die gute Zugénglichkeit,
den einfachen Werkzeugeinbau von
der Seite, das kompakte Design und
die hohe Bedienerfreundlichkeit, die
die moderne B6” Maschinensteuerung gewéhrleistet. ,Die
Meniiiibersicht der Steuerung ist logisch aufgebaut, und sie
konnte ohne Weiteres ins bestehende Netzwerk eingepflegt
werden. Die grafische Darstellung sorgt fiir Ubersichtlich-
keit®, so Roland Tiefenbock. Dariiber hinaus liegen ihm der
gerduscharme Betrieb und der geringe Energieverbrauch
der MacroPower besonders am Herzen: ,,Unser Stromver-
brauch hat sich mit der Installation der MacroPower so gut
wie nicht veréndert

Die bei RT-CAD installierte Maschine verfiigt tiber eine
Schliefikraft von 15.000 kN. Sie ist speziell auf die Verarbei-
tung von flammgeschiitzten Kunststoffen ausgelegt. Uber
ihr voll in die Steuerung integriertes WFC-System werden
die Durchfluss- und Temperatur-Werte der einzelnen Kiihl-
kreislaufe direkt an der Maschine angezeigt und iiberwacht.
Diese MacroPower bildet das Zentrum einer kompletten
Produktionszelle, die auch vollintegrierte Temperiergerite
umfasst sowie einen WITTMANN W843 Servoroboter und
die Schutzeinhausung.

Schliefilich, und nicht zuletzt, wird der Umstand, dass bei
der WITTMANN Gruppe alles aus einer Hand bezogen
werden kann — Maschine, Automatisierung und die gesamte
Peripherie — von Roland Tiefenbock duferst positiv bewertet. ®

WITTMANN innovations — 4/2015

Spritzguss

Darstellung eines
Kunststoffteils
durch die Mold-
flow Simulations-
Software.

(Foto: WESTCAM)

Bernd Aigner,
WITTMANN
BATTENFELD Ver-
trieb (links), und
Roland Tiefenbéck,
Geschiiftsfiihrer
von RT-CAD mit
der MacroPow-

er 1500/8800
und einigen auf
dieser Maschine
gefertigten Teilen
(beispielsweise den
mit dem reddot
award ausgezeich-
neten Macao-Stiih-
len von Wiesner
Hager).

Heckausleger fiir
KTM Motorrad, ein
Paradebeispiel

fiir den Ersatz

von Metall durch
Kunststoff.



Spritzguss

Montagearbeit an
einem Kiihlergrill
fiir Audi. Wiegel-
mann mit Sitz in
Olsberg-Bruch-
hausen, Deutsch-
land, fertigt
dariiber hinaus
auch Scheinwerfer
und diverse wei-
tere Teile fiir den
Automotive-Sektor.

Druckerzeu-
gungsanlage
von WITTMANN
BATTENFELD fiir
das AIRMOULD®
Gasinjektionsver-
fahren und das
CELLMOULD®
Strukturschaum-
verfahren bei
Wiegelmann. Im
Bild rechts daneben
die Forderanlage.

Maschinen und Verfahren fiir beste
Qualitat im Automotive-Bereich

Die Dieter Wiegelmann GmbH
in Olsberg-Bruchhausen,
Nordrhein-Westfalen, hat sich
liber die Grenzen Deutsch-
lands hinaus einen hervorra-
genden Namen in der Produk-
tion komplexer Kunststoffteile
gemacht. Den Maschinenpark
des erfolgreichen Mittelsténd-
lers verstdirken seit vergange-
nem Jahr eine MacroPower
1500 und eine hydraulische
HM 240 mit CELLMOULD®
Ausriistung von WITTMANN
BATTENFELD. Kundenndihe,
Flexibilitat und Qualitdt ma-
chen Wiegelmann zum idealen
Partner fiir hochwertige Lésun-
gen im Kunststoffbereich.
Gabriele Hopf

unéchst auf den Modell- und
ZFormenbau fokussiert, griindete

Dieter Wiegelmann das nach
ihm benannte Unternehmen im Jahr
1980. Seit Beginn stellt der Prototypen-
bau einen wichtigen Tétigkeitsbereich
des Unternehmens dar. Als Material
wird hier in erster Linie Aluminium
eingesetzt — und die Fréasbearbeitung
und Montage der unterschiedlichsten
Legierungen dieses Werkstoffs bildet
eine der besonderen Stirken Wiegel-
manns.

Dariiber hinaus fertigt das Unter-
nehmen auch Serienwerkzeuge aus
Stahl, die weitaus hoheren Anforderun-
gen geniigen.

2007 trat Marc Wiegelmann die
Nachfolge seines Vaters als Geschiftsfuhrer an, was in
der Folge die Ausdehnung der Aktivititen des Unterneh-
mens auf das Gebiet des Kunststoff-Spritzguss mit sich
brachte — wobei hier zunédchst lediglich die Abmusterung
von Formen durchgefithrt wurde. Heute liegt der Fokus
des Unternehmens auf der Produktion von Kunststofttei-
len, wobei Losgrofien von 500 bis 10.000 Stiick und mehr
realisiert werden.

Der Grofsteil dieser Produktion geht an die Automobil-
Zulieferindustrie, wobei die bei Wiegelmann gefertigten
Teile schlieflich vor allem bei den Automobilherstellern des
Premiumsegments eingesetzt werden. So finden sich die

Erzeugnisse des Unternehmens beispielsweise in Fahr-

zeugen der Marken Audi, Mercedes, Ferrari oder Bugatti.
Daneben werden auch andere Branchen beliefert, etwa die
Sanitarindustrie, der Haushaltssektor, die Medizintechnik,
die Verpackungs- und Agrarindustrie sowie die Telekom-
munikations-Branche.

Zu Wiegelmanns Kunden zéhlen Automobil-Zulie-
ferbetriebe wie Kostal, Ackermann und Gerhardi, oder
so prominente Unternehmen anderer Sparten wie der
Melkmaschinenhersteller Gea Farm. Die Absatzméirkte
erstrecken sich tiber ganz Europa bis hin zu Nordamerika
und Argentinien.
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Spritzguss

Biindelung von Kompetenzen Der Maschinenpark des Unternehmens umfasst Tu-

schierpressen, hochwertige Frasmaschinen, Erodiermaschi-
Wiegelmann sieht sich als Problemloser fiir seine Kunden

und zeichnet sich neben der Top-Qualitét seiner Produkte

vor allem durch hohe Flexibilitat und kurze Lieferzeiten aus.

nen, eine Tieflochbohrmaschine, optische Messgerite sowie
neun Spritzgieimaschinen, von denen vier in der Serien-
fertigung und fiinf im Versuchsbereich eingesetzt werden.
Von der Beratung und der Entwicklung tiber den Werkzeug-  Gespritzt werden Teile aus allen géngigen Materialien mit

bau bis hin zur Herstellung, erhalten die Kunden bei Wiegel- ~Gewichten von 10 bis 7.000 g.

mann alles aus einer Hand. Auch die zunehmend bedeuten-
der werdende Montage von Baugruppen wird angeboten.
Unter anderem schétzen die Kunden an diesem Unterneh-
men die kurzen Kommunikationswege und Reaktionszeiten

und nicht zuletzt sein hohes Innovationspotenzial.

Bei Spritzgieffimaschinen legt Wiegelmann besonderen
Wert auf Qualitdt — und nicht zuletzt darauf, dass Mog-
lichkeiten vorhanden sind, definierte Qualititsstandards zu
iberwachen und die jeweiligen Ergebnisse entsprechend
aufzuzeichnen; ganz im Sinne der von der Automobilindu-
strie geforderten Traceability. Weitere
entscheidende Aspekte stellen hier
gute Werte beim Energieverbrauch
und die Anwendbarkeit von auf der
Hohe der Zeit stehenden Verfahrens-
techniken dar.

WITTMANN BATTENFELD Kunde

2014 kam es bei Wiegelmann
zur Anschaffung von zwei WITT-
MANN BATTENEFELD Spritzgief3-
maschinen und einer WITTMANN
Materialtrocknungs-Anlage. Bei den

W843 Roboter verfiigt, sowie eine
hydraulische SpritzgiefSimaschine des
Typs HM 240/1330. Die Maschine der
HM Baureihe ist mit jenem Equip-
ment ausgertistet, das den Einsatz des
AIRMOULD® Gasinnendruckverfah-

Entnahme eines

Verarbeitungsmaschinen handelt es Kiihlergrill an

. A der MacroPower
sich um eine MacroPower 1500/8800 1500./8800 mit
Grofimaschine mit MacroPower einem WITTMANN
Antrieb, die Giber einen WITTMANN W843 Roboter.

Von links nach
rechts: Frank
Karwinski, Leiter
der Wiegelmann

rens und des CELLMOULD® Struk- Kunststofftechnik,
turschaumverfahrens ermaoglicht. Mit Marc Wiegelmann,
dem CELLMOULD® Verfahren herge- Gesch(_'iftsf tihrer
stellte Teile sind leicht und verzugsarm, und E’g ent.iimer,

. , . . Melanie Wiegel-
sie weisen keine Einfallstellen auf und mann, Assistenz
sind von hoher Steifigkeit. der Geschciftslei-

Melanie Wiegelmann, die im Un- tung und QMB
ternehmen die Geschiftsleitung un- sowie Frank Héher,
terstiitzt und fiir das Qualitdtsma- WITTMANN

. . . . BATTENFELD
nagement leitet, schitzt die technisch Vertrieb, vor der
ausgereiften Features dieser Maschi- MacroPower
nen — und nicht zuletzt die Kompe- 1500/8800.
tenz und Flexibilitdt der Mitarbeiter
Wiegelmann erwirtschaftete 2014 mit seinen rund 70 von WITTMANN BATTENFELD, denen sie eine hohe
Mitarbeitern einen Umsatz von 6,5 Millionen Euro. Das Problemlosungskompetenz attestiert. In besonderer Weise
Unternehmen ist nach DIN ISO 9001 und DIN ISO 14001 kommt Wiegelmann auch die Tatsache entgegen, dass die
zertifiziert. Dartiber hinaus wird der Grofiteil der Anfor- Unternehmen der WITTMANN Gruppe in der Lage sind —
derungen der fiir die Automobilindustrie bedeutenden von der Spritzgiefimaschine tiber die Automatisierung und
TS 16949 Norm ebenfalls erfiillt. Und schliefSlich erlangte die Peripherie bis hin zu modernsten Verfahrenstechniken —,
Wiegelmann eine Zertifizierung als familienfreundliches alles aus einer Hand zu liefern.
Unternehmen. Frank Karwinski, Leiter der Wiegelmann Kunststoff- Gabriele Hopf
Um dem Fachkraftemangel entgegenzusteuern, bil- technik, zeigt sich von der Kompaktheit der MacroPower Zﬁ%ﬁ‘g}#g&_
det Wiegelmann auch junge Menschen im Formenbau, in beeindruckt, und auch von der hohen Energieeffizienz, die FELD Marketing
anderen Bereichen der Kunststoffverarbeitung und in der von der modernsten Servo-Antriebstechnologie ermdglicht  jn Kottingbrunn,
Konstruktion aus. wird, welche in der Maschine zur Anwendung kommt. Niederésterreich.
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Spritzguss

OneSeal Produk-
tionsleiter Jens
Velschou (links)
und Maschinen-
Operateur Erwin
Castillo vor der
neu angeschaff-
ten WITTMANN
BATTENFELD HM
SpritzgieBmaschi-
ne. Im Hintergrund
ist noch weiteres
Equipment der
WITTMANN Gruppe
zu sehen (Anguss-
picker und Materi-
alférdergeriit).

Container-Bolzen-
siegel von OneSeal
- ein weltweiter
Verkaufsschlager
im Bereich der
Container-Logistik.

Kasper Johannes
Hagemann

ist Consultant fiir
Service und Ver-
kauf und fiir Wiba
Tech ApS in
Fredensboryg tiitig,
die Vertretung der
WITTMANN
Gruppe in Ddne-
mark.

Weniger Einsatz, bessere Ergebnisse

OneSeal ApS mit Sitz in Kokkedal, 20 km
nérdlich von Kopenhagen, wurde im Jahr 1974
von Michael Remark gegriindet. Das Unter-
nehmen - ein Langzeitkunde von WITTMANN
BATTENFELD - zéiihlt heute zu den weltwelt
fiihrenden Herstellern von Hochsicherheits-
Bolzen zum Versiegeln von Containern.
Kasper Johannes Hagemann

as Unternehmen ist weltweit vertreten; OneSeal
D arbeitet mit Vertretungen und Auslieferungen auf

sechs Kontinenten und in iiber dreiflig Ldndern
zusammen. Samtliche Erzeugnisse werden in Danemark
hergestellt. Die Hochsicher-
heits-Bolzensiegel von One-
Seal bestehen aus Metall,
umspritzt mit Kunststoff-
material. Die Fertigung fin-
det in einer ausschliefllich
dieser Produktgruppe ge-
widmeten Produktionshalle
statt, wobei eine Reihe von
WITTMANN BATTEN-
FELD SpritzgiefSimaschinen
zum Einsatz kommt.

Fiir das hochwertigste

Modell der Container-
Bolzensiegel von OneSeal

samtlicher Optionen und Peripheriegerite, die tiber WITT-
MANN BATTENFELD aus einer Hand bezogen werden
konnen, konnten wir verschiedene Vorteile realisieren. Das
Design der Gerite ist duferst kompakt und platzsparend
ausgelegt, wir arbeiten nun mit hoherer Prézision, und die
Steuerung erweist sich als unschlagbar!

Und SpritzgiefSimaschinen-Operateur Erwin Castillo fiigt
hinzu: ,Tatsdchlich erzielen wir nun eine in signifikanter
Weise verbesserte Kontinuitat und Stabilitdt im Produkti-
onsprozess.

Produktionsleiter Jens Velschou fihrt fort: ,Die HM
ServoPower Maschine lauft sehr sauber, sie ist flexibel und
prazise, und ihre Linearfithrungen garantieren eine behutsa-
me Funktionsweise. Der Larmpegel der Maschine ist niedrig,
und sie arbeitet aufleror-
dentlich energieeffizient.
Die hohe Energieeffizienz
der Anlage fiihrt schlief3-
lich auch dazu, dass wir
wesentlich weniger Kiihl-
wasser verbrauchen!

Der Frage, ob OneSeal
nun bessere Produkte
zu einem giinstigeren
Preis produzieren kann,
pflichtet Jens Velschou
unumwunden bei: ,,Ja, un-
bedingt! Die auf Windows™
basierende B6” Steuerung
stellt uns schier uner-

kommt ein Hightech-Laser-
verfahren zur Anwendung, mittels dessen
in jedes Teil ein individueller Sicher-
heitscode eingraviert werden kann. Diese
Gravur wird anschliefSend mit Kunststoff-
material tiberspritzt, um das Siegel so vor
Verfilschung zu bewahren.

Vor 18 Jahren war es bei OneSeal zur
Anschaffung der ersten BATTENFELD
Maschine gekommen, um exakt diese

Aufgabenstellung des Uberspritzens reali-

schopfliche Moglichkeiten zur Verfii-
gung, um die Funktionen der Maschine
anzupassen. Und sie dokumentiert
unsere hervorragende Produktqualitt
auf sehr eindeutige Weise — fiir uns ein
Punkt von zentraler Bedeutung”

Starke Basisausstattung
mit vielen Optionen

sieren zu konnen. In den folgenden Jahren

wurden bei OneSeal dann mehrere weitere Maschinen des-
selben Typs installiert. In der Folge bezog das Unternehmen
weiteres Equipment von der WITTMANN Gruppe — inves-
tierte zuletzt eine komplette Produktionszelle: eine WITT-
MANN BATTENFELD HM 65/210 SpritzgiefSimaschine,
ausgeriistet mit der ServoPower Antriebstechnologie und der
fortschrittlichen B6P Steuerung. Zu dieser Produktionszelle
gesellten sich ein FEEDMAX S3 Fordergerit, ein DOSIMAX
MC Basic Dosiergerit und ein WP80 Angusspicker, allesamt
aus dem Programm der WITTMANN Gruppe.

Das Equipment der WITTMANN Gruppe in Aktion

Jens Velschou, der Produktionsleiter von OneSeal, gibt
einen Uberblick dariiber, wie sich die Arbeit mit dem neuen
System gestaltet: ,Mit dieser Fertigungseinheit, inklusive

OneSeal schitzt die Vielseitigkeit,
die sich in den Maschinenbaureihen von WITTMANN
BATTENFELD ausdriickt. Diese verfiigen tiblicherweise
tiber zahlreiche Standardfunktionen, lassen aber auch
groflen Spielraum fiir Anpassungen an kundenspezifische
Anforderungen.

Beispielsweise wurde die zuletzt von OneSeal angeschaft-
te WITTMANN BATTENFELD Maschine mit einigen
weiteren vom Kunden definierten Spezifikationen geliefert,
was auch die spezielle Lackierung miteinschloss.

Bei OneSeal verweist man auch darauf, dass sich die
Instandhaltungskosten der neuen HM ServoPower Spritz-
giefimaschine tiber ihre gesamte Lebensdauer hinweg auf
sehr niedrigem Niveau halten werden. ®

Fiir weitere Informationen besuchen Sie bitte
die Website von OneSeal: www.oneseal.com
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WITTMANN IML-System bei AMRAZ

Mit zwei Produktionsstdtten in Israel und einem dritten Werk in Rumdinien
behauptet AMRAZ seine Position als Vorreiter der technischen Entwicklung.
Das Unternehmen vermarktet seine Produkte in mehr als 20 Léndern weltweit.
Seit Kurzem betreibt der renommierte Hersteller eine WITTMANN IML-Anlage,
auf der eine innovative Verpackung fiir die Getrédnkeindustrie produziert wird.

Arieh Zohar

eit 1939 steht AMRAZ in der ersten Reihe der isra-

elischen Kunststoffindustrie. Das Unternehmen ist

auf Kunststoffverpackungen spezialisiert, wobei die
unterschiedlichsten Rohmaterialien und Produktionsverfah-
ren zum Einsatz kommen. AMRAZ bietet seinen Kunden
technische Gesamtlosungen an und setzt die ausgereiftesten
Produktionsmethoden ein, wie beispielsweise
Diinnschicht-Spritzguss, Koextrusion, Extrusion
von Mehrschicht-Folien und Mehrfarben-Folien,
In-Mold Labeling (IML) und viele andere mehr.

Der Kundenservice von AMRAZ begleitet

den Produktionsprozess in jeder Phase, begin-

nend beim Entwurf, tiber die Herstellung, bis hin
zum Verpacken, Palettieren, Lagern und Versen-
den. Der Kundenstock des Unternehmens um-
fasst fithrende lokale und internationale Marken
wie Coca-Cola, Pepsi, Nestlé, Unilever, Danone,
Yoplait, Ikea, Keter Plastics, Jaffora-Tavori, Prigat,
Mei Eden, Neviot, Osem, Tnuva, Strauss, und

|
viele mehr. Der Hauptsitz von AMRAZ befindet | (

sich in Rishon le Zion, dem Standort eines der A
israelischen Produktionswerke.

Die WITTMANN IML-Anlage von AMRAZ

AMRAZ ist der grofdte Lieferant von IML-Verpackungen
in Israel. Die Mehrzahl der IML-Systeme des Unternehmens
produziert Teile fiir die Lebensmittelindustrie.

Im vergangenen Jahr kam es bei AMRAZ zur Anschaf-
fung der ersten IML-Anlage von WITTMANN, wobei es
sich um ein ausgekliigeltes System zur Herstellung komple-
xer Teile handelt. Auf dieser Anlage wird ein einzigartiger
Milchshake-Becher mit Banderole-Label hergestellt. Am
Ende des Produktionsgangs wird die Becher6ffnung mit
einem Aluminiumdeckel verschlossen.

Eingelegt wird das IML-Label von einem horizontalen
WITTMANN W837 Roboter, welcher auch die fertig ge-
spritzten Becher aus dem 4-Kavitdten-Werkzeug entnimmt.
Ein Greifarm @ibernimmt die vier Becher vom Horizontal-
roboter und tibergibt sie an einen Transferroboter, der sie
anschlieflend auf dem Rundtisch jener Maschine platziert,
die die Becher mit dem Aluminiumdeckel verschlief3t.

Eine Fordereinrichtung transferiert die Becher von dort
zu einer mit fiinf Kameras ausgestatteten Kontrollstation.
Hier wird der Verschluss unter Einsatz speziell generierter
dreidimensionaler 360°-Ansichten tiberpriift. Das optische
Priifsystem erhebt die Genauigkeit der Label-Positionierung
und stellt fest, ob das Label Beschddigungen aufweist und
ob die Versiegelung des Bechers exakt durchgefiithrt wur-

de — wobei samtliche Daten dargestellt und aufgezeichnet
werden. Die den Qualitdtsvorgaben entsprechenden Teile

werden an der nichsten Station kumuliert, wo sie von einem

WITTMANN W818 Roboter auf ein Forderband abgelegt
werden. Das ganze System konnte mit sehr wenig Aufwand

installiert und von Beginn an vollig problemlos betrieben

werden. Eitan Ben Shalom, Leiter der IML-Abteilung bei
AMRAZ, auflert sich in vollster Zufriedenheit iiber die IML-
Anlage von WITTMANN mit der simplen Feststellung:

»Es ist unsere beste Fertigungsanlage! Und er streicht den
bemerkenswerten Support und den Kundenservice hervor,
den er von A. ZOHAR erhalten hat, der Vertretung der
WITTMANN Gruppe in Israel. Kiirzlich sind AMRAZ und
WITTMANN iibereingekommen, ihre Geschiftsbeziehung
weiter zu vertiefen — durch die Installation weiterer IML-
Systeme in der Zukunft. ®

Fiir weitere Informationen besuchen Sie bitte
die Website von AMRAZ: www.amraz.co.il
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IML

Eitan Ben Shalom,
Leiter der IML-
Abteilung bei
AMRAZ (links),
und Ya'akovi
Schlosberg, der
lokale Service-
techniker von A.
ZOHAR Ltd.. Im
Hintergrund die
bei AMRAZ instal-
lierte IML-Anlage.

Im Bild links die
Inspektion des
produzierten Teils:
Ansicht der Anzei-
ge des bei AMRAZ
in Betrieb befind-
lichen optischen
Priifsystems.
Rechts fertig pro-
duzierten Becher,
die von einem
WITTMANN W818
Roboter auf einem
Férderband abge-
stapelt wurden.

Arieh Zohar

ist Geschdftsfiihrer
von A. ZOHAR

Ltd., der israeli-
schen Vertretung
der WITTMANN
Gruppe mit Sitz

in Zichron Ya'akov,
Israel.



Durchfluss-
technik

Die neueste
Entwicklung in
der Durchfluss-
technik fiir den
SpritzgieB-Prozess:
FLOWCON plus,
der intelligente
Durchflussregler
von WITTMANN,
hier mit teilweise
gedffneter Abde-
ckung.

Walter
Lichtenberger

ist Bereichsleiter
Temperiertechnik
bei der WITTMANN
Kunststoffgeridte
GmbH in Wien.
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Der neue FLOWCON plus ist da!

WITTMANN stellt auf der diesjéihrigen Fakuma in Friedrichshafen
den FLOWCON plus vor, einen neuen intelligenten Durchflussregler.
Dieser setzt ganz neue MaBstdbe hinsichtlich Prozesssicherheit,
Prozessdokumentation und Reproduzierbarkeit, wenn es darum geht,
hochwertige Kunststoffteile im SpritzgieBBbetrieb herzustellen.

Walter Lichtenberger

in Wien ist seit 40 Jahren und mit tiber 600.000 plus bietet die Moglichkeit, bis zu 4 x 12 Kreise mittels
verkauften Durchflussreglern die unbestrittene Datenkabel miteinander zu verbinden.
Nummer Eins bei der Entwicklung und Produktion von

D ie WITTMANN Kunststoffgerdte GmbH mit Sitz hohe Druckverluste vermieden werden. Der FLOWCON

Wasserverteilsystemen fiir die Kunststoftverarbeitung. Mit Haltbarkeit und Flexibilitcit
der aktuellsten Innovation auf diesem fiir den Spritzgief3-

prozess so zentralen Gebiet stellt das Unternehmen den Die Gehéduseteile des FLOWCON plus werden aus
ersten Vertreter _ i il hochwertigem, bis zu 120 °C hitzebestédndigem Kunststoff
einer neuen i — gefertigt und ermoglichen den Einsatz als Wasservertei-

un i

Generation von ler fiir Temperiergerite. Derart kann der Durchfluss bei

intelligenten permanenter Uberwachung mehrerer Kreise gezielt auf die

___‘——l""""_.--_ Dimensionierung der Kiihlkanéle abgestimmt werden. Er-

Durchflussreg-
% - ___'_d._ = - reicht wird dadurch eine gleichméflige Wirmeverteilung
—_ &)

lern vor — den

FLOWCON — auf der gesamten Oberflache der Kavitit, was in der
plus. E——— ] Produktion weitgehend verzugsarme Kunststoftteile
e ) garantiert.

Ein neuer Zugang T - —— —— g Wird der FLOWCON plus in Verbindung
in der Durchfluss- — == - € mit einem WITTMANN Temperiergerit
technik - -:_'_':___'- — der Serie TEMPRO basic C120 eingesetzt,
3 il das eine Durchflussleistung von bis zu
Der FLOWCON ] —--"”_“f:: 280 I/min erbringt, ist eine turbu-
plus sorgt mit seinem _ ':-—"_‘:_'_:. % lente Stromung in den Werk-
Proportionalventil und | e o zeugkanilen sichergestellt, die

durch verschleifsfreie eine optimale Wirmeabfuhr
ermoglicht. Der FLOWCON

plus ist flexibel einsetz-

Durchflussmessung fiir ei-
nen konstanten Durchfluss
sowie konstante Temperatur bar, die ideale Losung
—und das in reproduzierbarer
Weise iiber die gesamte Produkti-

onsdauer hinweg.

besteht allerdings in
der Anbindung an
eine WITTMANN
BATTENFELD
Spritzgiefimaschi-

Das Gerit leistet die permanente
Uberwachung der Durchflussmenge,
die einen Kiihlkanal passiert, was einen ne, in deren Steu-

entscheidenden Vorteil darstellt. erung samtliche

Stoérende Faktoren wie die Verengung von WITTMANN
Kiihlkanélen oder Druckschwankungen im Peripheriegera-
Kiihlsystem werden erkannt und tiber den Ein- te vollstdndig
satz von Schrittmotoren, die die alten Handregu- integriert
lierventile ersetzen, proportional nachgeregelt. Die- werden

se Schrittmotoren treiben die Feinregulierventile des konnen. Fir die
FLOWCON plus an. wSo werden Unregelmafligkeiten

in der Temperaturfithrung verhindert und die Prozesssi-

Stand-alone-Variante des Gerits bietet
WITTMANN eine Fernbedienung mit
cherheit wird verbessert, was letztlich zu besserer Teilequa- Touchscreen-Display an, die tiber eine serielle
litat beitrdgt — und das bei umfassender Reproduzierbarkeit. ~ Schnittstelle mit dem FLOWCON plus verbunden ist.
Denn sdamtliche Prozessdaten konnen gespeichert und fiir Und schliefSlich konnen die Ventile des FLOWCON plus
nachfolgende Produktionen sehr einfach abgerufen werden.  entweder als einfache Stellventile mit Durchflussiiberwa-

Der kompakte Aufbau des Gerits ermoglicht die Mon- chung verwendet werden, oder in Verbindung mit einem
tage direkt an den Aufspannplatten der SpritzgiefSmaschine. =~ Temperaturfiihler im Ricklauf auch zur Regelung von
So konnen lange Schlauchverbindungen zum Werkzeug und ~ Werkzeugtemperaturen. ®
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Durch eine werk-
zeugnahe Monta-
ge des FLOWCON
plus, die mit stabi-
len Befestigungs-
winkeln auf den
Aufspannsplatten
der SpritzgieBma-
schine vorgenom-
men werden kann,
minimieren sich
Wdrmeverluste
und Druckverluste.
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Dosierung

Bild links:
WITTMANN FEED-
MAX Férdergeriit,
befiillt mit einer
Materialmischung,
die iiber eine Dis-
tanz von rund 60 m
gefordert wurde.
Das weil8e und das
blaue Material
sind ganz offen-
sichtlich uneinheit-
lich vermischt, eine
Separierung hat
stattgefunden.
Bild rechts:
Dasselbe FEED-
MAX Férdergerdit
mit einer Material-
mischung, die aus
einer Quelle direkt
neben der Maschi-
ne stammt, und
diese Mischung ist
homogen.

12

Zu besseren Doslerergebnissen in

flinf Schritten

Steigende Kosten fiir Granulat und Additive einerseits, gestiegene
Qualitdtsanspriiche und der vermehrte Einsatz von Mahlgut
andererseits — all das verlangt nach gekonnter Materialdosierung.
Hier die notwendigen Schritte, um diese in der Praxis zu optimieren.

Nicholas Paradiso - Jonathan Fowler

it den steigenden Preisen
fiir Rohmaterial und dem
weiter anschwellenden Ruf

nach noch konsistenteren Produkten

T =K

sehen sich viele Kunststoffverarbeiter
mit Fragen nach ihren Rezepturen
konfrontiert. Zumal es sich aus Griin-
den des Umweltschutz und der Kos-
tenersparnis immer weiter verbreitet,
dass die Endprodukte zu einem Teil
aus Mahlgut bestehen.

Hier stellen wir fiinf Strategien
vor, die Verarbeitern helfen konnen,
Material- und Arbeitskosten niedrig
zu halten und dabei Produkte von
hoher Konsistenz und Vertréglichkeit
herzustellen.

Schritt 1 — Dosieren und Mischen
nah am Geschehen

Je ndher ein Dosiergerét zur Verar-
beitungsmaschine platziert ist, umso homogener wird die
Materialmischung ausfallen. Eine ungiinstige zumindest
teilweise Separierung der Komponenten erfolgt, wenn die
Mischung iiber grofiere Distanzen gefordert wird, bevor sie
schlieflich in die Maschine gelangt. Und dies wird zumeist
in jenen Fillen eintreten, wenn die einzelnen Komponenten
tiber unterschiedliche Schiittdichten verfiigen, und ganz be-
sonders dann, wenn Neumaterial und Mahlgut zusammen-
kommen, denn Raumdichte und Korngrofle von Mahlgut
konnen stark variieren.

Diese Inkonsistenz bei der Dichte fithrt dazu, dass sich
kleine leichte Pellets vom Verbund der grofieren und schwe-
reren absondern, was zu einer ungleichméafigen ,Schich-
tung” des Materials am Materialtrichter der Verarbeitungs-
maschine fiihrt.

Idealerweise geschieht das Dosieren/Mischen von
Material direkt iiber dem Maschinentrichter bzw. auf einem
direkt dariiber befindlichen Podest. Muss das Dosiergerit
weiter entfernt platziert werden, sollte es zumindest neben
der Maschine zu stehen kommen — oder eben so nahe wie
moglich zu ihr stehen.

Dariiber hinaus kann eine gute Miihle mit geringer
Rotorgeschwindigkeit und hohem Drehmoment dazu
beitragen, ein Mahlgut mit gleichméfligerer Korngrofie zu
erhalten, das weniger Kleinstteile enthalt.

Schritt 2 - Statische Aufladung, nein danke

Die elektrostatische Aufladung des Materials stellt das
grofite Hindernis fiir gute Ergebnisse dar. Sie sorgt dafiir,
dass sich das Material an den Wanden der Mischkammer
anlagert, was zu uneinheitlichen Chargen fiihrt. Bei sparsam
eingesetzten Additiven kann schon eine Handvoll Pellets,
die sich im Mischer verfangen, zu dramatischen Effekten
beim Endprodukt fithren.

Durch den Einsatz sorgfiltig geerdeter Vakuumerzeu-
ger und Dosierer sowie geerdeter Transportschlduche von
guter Qualitit, lasst sich die statische Aufladung in Grenzen
halten. Ebenso sind statische Ringe an den Mixerwinden
erforderlich, die es sicherstellen, dass statisch aufgeladene
Pellets, die nach oben ,klettern®, zuriick nach unten fallen.
Halbkugelige Ausformung von Mischbehéltern trigt darti-
ber hinaus zur Eliminierung toter Ecken und unerwiinschter
Materialansammlungen bei.

Schritt 3 — Die Fordergerdte im Auge behalten

Die Wahl des auf dem Dosiergerit montierten Forder-
gerits kann Einfluss auf die Dosiergenauigkeit nehmen.
Volumetrische und gravimetrische Dosiergerite, die nur
von einem Zeitgeber gesteuert werden, konnen von dufSeren
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Parametern auf ungiinstige Weise beeinflusst werden,
beispielsweise von Anderungen der Druckverhiltnisse im
Materialzylinder des Fordergerits.

So erzeugt etwa ein Venturi- oder Zyklon-Abscheider
einen gewissen Uberdruck im Materialzylinder, was dazu
fithrt, dass das Material mit grofierer Heftigkeit durch das
Auslassventil stromt. Ein Effekt, der dazu fiihrt, dass wih-
rend des Férderzyklus eine Uberdosierung des Materials
stattfindet.

Ist an einem Vakuumfordergerit ein auf Schwerkraft
basierendes Auslassventil angebracht — typischerweise in
Form einer Klappe —, kann sich im Fordergerit ein Unter-

druck aufbauen, sollte die Klappe lecken. Dies kann zur

Unterdosierung von Material fithren, da der Materialfluss
aufgrund des im Forderer kreierten Vakuums wéhrend des
Forderzyklus leicht abgeschwicht wird. Vakuumforder-
gerite, die mit direkt betétigten Auslaufventilen versehen
sind, beseitigen dieses Problem, da sie direkt mit Druckluft
betrieben bzw. geschlossen werden.

Schritt 4 — Briickenbildung vermeiden

Wird mit ,schwierigem® Material gearbeitet, also bei-
spielsweise mit Mahlgut, Flakes oder klebrigen Zusitzen, so
besteht die Moglichkeit, dass das Material im Dosiertrichter
Briicken bildet. Materialbriicken erschweren die Arbeit des

Dosiergerits, da sie dem freien Materialfluss hinderlich sind.

Die Dimensionen der Materialventile sind von entschei-
dender Bedeutung, um das Material in Fluss zu halten. Es
empfiehlt sich der Einsatz grofSerer Materialtrichter, sollten
solche fiir das zum Einsatz kommende Dosiergerat verfiig-
bar sein.

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, schwer zu dosie-
rendes Material bewegt zu halten. Im Inneren von Materi-
altrichtern konnen so genannte Briickenbrecher montiert
werden. Diese bewegen — entsprechend den Dosierpulsen
des Dosierventils — einen messerartigen Aktuator, der den
Aufbau von Materialbriicken verhindert.

Schritt 5 — Richtiger Umgang mit Mahlgut

Eine Schwierigkeit beim Umfang mit Mahlgut besteht
darin, dass es entweder rasch zur Neige geht — oder dass
es im Uberfluss vorhanden ist. Es scheint kein sicheres
Rezept zu geben, wie man mit der Herstellung von Mahlgut
schritthalten konnte, ohne dass plétzlich zu wenig Mahl-
gut vorhanden wire, verliert man die Dinge kurz aus den
Augen. Eine Methode, dem Problem zu begegnen, besteht
darin, einen Mahlgutbehélter zwischen Miihle und Dosier-
gerit als Zwischenlager zu verwenden. So kann Uberschuss
gelagert werden, und wenn wenig Mahlgut anfallt, ist
dennoch welches vorhanden. Ein anderer Zugang besteht
darin, die Rezeptur
fiir den Dosierer
unter Berticksichti-
gung der aktuellen
Mabhlgut-Produktion
zu variieren. Bei
manueller Durchfiih-
rung eine zeitrau-
bende Tatigkeit. Es
empfiehlt sich, ein
Dosiergerit zu ver-
wenden, das in der
Lage ist, die Rezeptur
einer Charge jener
Mahlgutmenge an-
zupassen, die aktuell
erzeugt wird. Diese
Art von Dosierer
verfugt iiber einen
Filllstandsmelder, der
tiber die vorhandene
Menge an Mahlgut
Auskunft gibt. Diese
Einrichtung kann entweder in einem als Zwischenspeicher
dienenden Silo eingebaut werden, oder gleich in jenem
Materialtrichter des Dosiergerits selbst, in dem sich das
Mabhlgut befindet.

Der Bediener stellt zwei unterschiedliche Rezepturen ein.
Ein Beispiel: Das Rezept fiir tiberreich vorhandenes Mahlgut
konnte aus 40 % Mahlgut, 60 % Neuware und 2 % Farbstoff
bestehen (Farbstoffanteil wird relativ zu den 100 % berechnet,
die Mahlgut und Neuware gemeinsam ausmachen). Dieses
Rezept wird angewendet, solange der Stand des Mahlguts die
Position des Fiillstandsmelders iibersteigt. Wenn der Pegel
darunter absinkt, wird auf das zweite Rezept zuriickgegriffen,
das im Fall von wenig vorhandenem Mahlgut umgesetzt wird.
Es konnte nun also 20 % Mahlgut und 80 % Neuware (und 2 %
Farbstoft) benétigen. Dieses Vorgehen erlaubt es dem Mahl-
gutpegel, wieder bis zur Hohe des Sensors anzusteigen.

Dosieranalyse und die nétigen Anpassungen sind nicht
ganz einfach, zumal auch die Bedenken der Bediener auszu-
raumen sind. Stillstinde und Ausschuss sind zu unterbinden,
und das bei reibungsloser Produktion. Es lohnt es sich aber
auf lange Sicht, etwas Zeit zu investieren, um die Dosierprofi-
le einer Kunststoffproduktion moglichst exakt festzulegen. ®

Dieser Artikel erschien erstmals in
»Plastics Technology* (September 2014).
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Dosierung

Bild oben links:
Die Wiinde des
Mischbehilters
des WITTMANN
GRAVIMAX Dosier-
gerdts sind mit
statischen Ringen
versehen. Wenn
elektrostatisch auf-
geladenes Materi-
al die Wdinde des
Behdlters ,,hoch-
klettert”, sorgen
die Ringe dafiir,
dass die Pellets in
die Mischung zu-
riickfallen.

Bild oben rechts:
Pneumatisch betd-
tigte Auslaufglocke
der FEEDMAX Fér-
dergeriite. Wenn
ein Forderzyklus
beginnt, sorgt die
Auslaufglocke fiir
ein perfekt abge-
schlossenes Vaku-
um im Férdergerdit.

Bild inks:

Im Inneren der Ma-
terialtrichter der
GRAVIMAX Dosier-
geriite behindern
keine Ventile den
Materialfluss.

Bild rechts:

Ein Sensor auf
dem Dosiertrichter
des WITTMANN
GRAVIMAX
liberwacht die
vorhandene
Mahlgutmenge,
um die Rezepturen
fiir entweder nied-
rigen oder hohen
Materialstand
entsprechend zu
aktivieren.

Jonathan Fowler
ist Spezialist fiir
Schiittgut-Systeme
bei WITTMANN
BATTENFELD, Inc.
in Torrington, CT,
USA.

Nicholas
Paradiso

von WITTMANN
BATTENFELD, Inc.
ist Leitender Inge-
nieur fiir Schiitt-
gut & Peripherie-
gerdte.
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Automatisierung

Blick in das
offenstehende
SpritzgieBwerkeug:
Vor Installierung
der WITTMANN
Roboter wurden
Metallteile beim
stidkoreanischen
Autozulieferer
MGS hdndisch
in die Kavitdt
eingelegt.

Fertig produzierter
SpritzgieBteil:
Kunststoffrahmen
fiir ein Panorama-
Schiebedach.
Rechts davon
Ansichten der bei
MGS in der Rah-
menproduktion
installierten WITT-
MANN Roboter.

Chong Geun Kim
ist Geschdiftsfiihrer
von PETRA Corp.
Ltd., der Vertre-
tung der WITT-
MANN Gruppe in
Korea mit Sitz in
Yongin.

14

Automatisierungskompetenz in Korea

In Yongin, stidlich von Seoul, befindet sich der Unternehmenssitz der
der PETRA Corp. Ltd., der Vertretung der WITTMANN Gruppe in
Siidkorea. Erst 2014 gegriindet, zihlt das Unternehmen bereits zahl-
reiche namhafte koreanische Industriebetriebe zu seinen Kunden.

Chong Geun Kim

ie finf Mitarbeiter
von PETRA bilden
ein zwar kleines,

dafiir aber eingeschworenes

-

und umso schlagkriftige-
res Team, das einen ersten
Jahresumsatz von tiber
einer Million Euro erwirt-
schaften konnte. PETRA
punktet bei seinen Kunden
durch rundum verlissliche
Produkte mit sehr gutem
Preis-Leistungs-Verhéltnis —
und nicht zuletzt durch die
Aufgeschlossenheit, mit der
an die unterschiedlichsten
Aufgabenstellungen heran-
gegangen wird.

Zu den Kunden des
Unternehmens zdhlen

beispielsweise die Namdo

Mold Corporation, Hansung Solutec, Faurecia
Korea und Wonil Hydraulic, um nur einige zu
nennen.

Automatisierung eines Kunststoffrahmens

Zur Automatisierung einer Spritzgief3anlage
von MGS lieferte Petra einen W853 Roboter
(ein Grof3gerit mit einer 4 m langen Z-Achse)
sowie einen W832 Roboter von WITTMANN,
jeweils ausgestattet mit der neuesten R8.3
Robotersteuerung.

Fir MGS sollte eine spezielle Automati-

sierungslosung umgesetzt werden. Der Auto-

mobilzulieferer stellt Kunststoffrahmen fiir
Panorama-Schiebedicher im Spritzgiefiverfahren her.
Insgesamt miissen fir diesen Kunststoffteil 32 Metallteile
in die Kavitit eingelegt werden: sechs Schrauben in die
unbewegte Werkzeughilfte, und 24 weitere Metallteile
(Muttern, Schrauben, Klammern und Pins) in die bewegte
Werkzeughilfte.

Die Einlage samtlicher Teile, die manuell erfolgte, sollte
nun von einem Roboter durchgefithrt werden. Neben der
Einsparung von Personalkosten (fur drei Operateure) wurde
als Ziel eine Reduktion der Zykluszeit um ein Drittel vorge-
geben (von 300 auf 200 Sekunden). Die fiir die Produktion
des Kunststoffrahmens mittlerweile reibungslos arbeitende
Automatisierung reduzierte die Zykluszeit auf hervorragen-
de 160 Sekunden — was beinahe einer Halbierung

entspricht —, wo-
bei die Einlage
der 32 Metall-
teile vom WITT-
MANN W853
Roboter vorge-
nommen wird.

Dieses Projekt — als nur ein Beispiel von vielen dafiir,
was PETRA fiir seine koreanischen Kunden leisten kann —
demonstriert in klarer Weise das Einsparungspotenzial,
welches mittels durchdachter Automatisierung realisiert
werden kann. Und es tragt bestimmt dazu bei, das Wissen
um die Priasenz der WITTMANN Gruppe in Korea zu
verbreiten. @
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Suzuki Motorcycle kauft Equipment von
WITTMANN BATTENFELD

WITTMANN BATTENFELD India mit Sitz in Chennai ist stolz darauf,

Suzuki Motorcycle India Private Limited (SMIPL) zu seinen Kunden zu zdhlen.
Die indische Niederlassung der WITTMANN Gruppe installierte im Werk

des Motorradherstellers in Gurgaon eine Automatisierungslosung, bestehend
aus mehreren WITTMANN Robotern und nachgeordneten Handhabungs-
vorrichtungen. Der ,japanische Riese” nimmt nun einen prominenten Platz
auf der Kundenliste von WITTMANN BATTENFELD India ein.

Ravi Soni

uzuki Motorcycle India Pri-

vate Limited (SMIPL) wurde

2005 in Indien gegriindet und
hat die Produktion seiner Motorrol-
ler und Motorrader fiir den lokalen
und internationalen Markt seit-

her besténdig erweitert. Kiirzlich
war bei SMIPL die Entscheidung
gefallen, in mehrere WITTMANN
Roboter inklusive spezieller Greifer
sowie diverses nachgeordnetes
Equipment wie Flie8bander zu
investieren.

Der in Gurgaon (Haryana) ansés-
sige Zweiradbauer SMIPL hat sich
die Philosophie seiner Muttergesell-
schaft zu eigen gemacht, aus-
schliefSlich hochwertige Erzeugnisse
herzustellen. Die in Indien gebauten
Suzuki Motorroller-Modelle (die
die Markennamen Let’s, Swish und
Access tragen) und die Baureihe der
Motorrider mit 250 cm® Hubraum
(namens Gixxer, Hayate und Inazuma) haben grofie Akzep-
tanz erfahren. Die starke Nachfrage hat dazu gefiihrt, dass
die Produktion innerhalb kurzer Zeit betréchtlich erwei-
tert wurde. Das Unternehmen fertigte im Jahr 2014 rund
100.000 Zweirdder mehr als im Jahr davor. Die zu diesem
Zeitpunkt neu auf den Markt gebrachten Modelle Let’s und
Gixxer spielten beim Erreichen dieser Rekord-Produkti-
onszahlen eine Schliisselrolle.

Die Suzuki Einkaufsbedingungen

Obwohl die WITTMANN Gruppe schon sehr stark im
indischen Automotive-Sektor vertreten ist — WITTMANN
beliefert beinahe jeden Produzenten von Kunststoftteilen
in diesem Bereich — waren besondere Anstrengungen
notig, SMIPL, als Hersteller von Motorradern, die Vorteile
des WITTMANN Portfolio ndherzubringen. SMIPL
zeigt sich somit den besten Verarbeitungsmaschinen und
Verfahren gegeniiber (die weltweit erhiltlich sind) stets
aufgeschlossen, benétigt aber auch fachméannischen lokal
verfiigbaren technischen Support, der von WITTMANN
bereitgestellt wird.

263k

| Die Wahl féllt auf WITTMANN
SMIPL verfiigt in Indien tiber
starke Teams auf den Gebieten der

Verfahrenstechnik und des Projekt-
management, die sich strikt an den
klar definierten und uneingeschrankt

geltenden Einkaufsbedingungen
von Suzuki orientierten. Mit einem
beliebigen Lieferanten zu einem Ab-
schluss zu gelangen, setzt verschie-
dene festgelegte Schritte voraus, die
die technische Evaluierung wihrend
des gesamten Ablaufs betreffen. Die
WITTMANN Gruppe bot wihrend
jeder einzelnen Phase des Vorgangs
eine gute Performance. Die SMIPL-
Techniker stellten fest, dass die bei
WITTMANN kultivierten Zugénge
signifikante Auswirkungen auf den
téglichen Betrieb hatten — was etwa
Funktionalititen wie Soft Torque und
QuickEdit betriftt. Das SMIPL Team
schitzte nicht zuletzt die standardméflige EcoMode Energie-
sparfunktion, und auch die auf der Steuerung dargestellten Si-
cherheitsbereiche. Und WITTMANN entwickelte fir SMIPL
eine japanische Sprachversion fiir die Steuerung. Schlieflich
war es beachtenswert, dass nahezu samtliche indischen Her-
steller von Automotive-Teilen Gerdte von WITTMANN zum
Einsatz bringen, um ihre Produktivitit zu verbessern. Dies
war ein weiterer Faktor, der in die Uberlegungen von SMIPL
einbezogen wurde, wie auch die anhaltende Festigung der
weltweiten Priasenz der WITTMANN Gruppe.

Perfekte Installation, einfache Inbetriebnahme

Das WITTMANN Team vor Ort zeichnete sich durch
seine auf exemplarische Weise durchgefiihrte Installations-
arbeit und die nachfolgend abgehaltenen Trainingseinheiten
aus, wobei saimtliche bei SMIPL herrschenden Installations-
richtlinien beachtet wurden. Die von WITTMANN umge-
setzte Greiferlosung arbeitete vom ersten Versuch an vollig
fehlerfrei; der Greifer erfasste die Teile auf derart perfekt
ausgefithrte Weise, dass auch nicht eine einzige Anpassung
vorgenommen werden musste. ®
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Automatisierung

Ravi Soni (links)
mit einem Teil des
Fiihrungsteams
von SMIPL.

Suzuki Motorrad,
gebaut von Suzuki
Motorcycle India
Pvt Ltd in Gurgaon.

Ravi Soni

ist Gebietsver-
kaufsleiter fiir
Nordindien bei
WITTMANN
BATTENFELD India
Pvt Ltd in Chennali.
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News

Das neue Haus
von WITTMANN
BATTENFELD

Kft.,, der neuen
Vertriebs- und Ser-
viceniederlassung
in Budaérs, unweit
von Budapest.

Zsolt Rdpollti,
Leiter der neuen
ungarischen Nie-
derlassung.

Das Haus von
BATTENFELD
Polska, in Zukunft
WITTMANN
BATTENFELD
Polska, in Grodzisk
Mazowiecki.
Rechts daneben
Geschdifts-

fiihrer Bogdan
Zabrzewski.
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Die neue ungarische Niederlassung

Neben dem Produktionswerk in Mosonmagyarévar,

ist die WITTMANN Gruppe in Ungarn seit September dieses Jahres

mit einer neuen Vertriebs- und Serviceniederlassung
in Budaérs (nahe Budapest) vertreten.

it der Ausgliederung der

Vertriebs- und Serviceaktivi-
téten aus der Produktionsstitte in
Mosonmagyardévar und deren Verla-
gerung nach Budadrs ist die WITT-
MANN Gruppe fiir ihre ungarischen
Kunden aus allen Landesteilen gut
erreichbar. Die neue erweiterte Ver-
triebs- und Serviceorganisation deckt
mit nunmehr 14 Mitarbeitern alle
kundenrelevanten Bereiche ab, von
der Projektierung iiber den Vertrieb
und den Kundendienst, bis hin zum
Ersatzteilservice und der Durchfiih-
rung von Reparaturen. Die Organisa-
tion wurde génzlich neu aufgestellt,
um die Kunden in Ungarn von einem
zentral gelegenen Standort aus optimal
betreuen zu kénnen. Die Leitung der
neuen Vertriebsniederlassung liegt in
den Hianden von Zsolt Répolti, der als
Regionalverkéufer schon seit 2012 die
Produkte der WITTMANN Gruppe
erfolgreich in Ungarn vertrieben hatte.
Dieser Schritt wird es der unter
der Leitung von Thomas Wittmann
stehenden Produktionsstatte in
Mosonmagyarévar auch wesentlich

erleichtern, die
dort notwendig
gewordenen
Gebédude- und
Kapazititser-
weiterungen
durchzufithren.
Denn der dortige
Standort soll demnéchst die Produk-
tion der EcoPower Spritzgiefimaschi-
nen-Baureihe aufnehmen, und auch
die schon bestehende Fertigung von

Robotern bis 12 kg Traggewicht und
von TEMPRO basic Temperiergeriten
vorantreiben.

Geschiftsfithrung und Vertriebs-
leitung der WITTMANN Gruppe
zeigen sich davon tiberzeugt, dass die
neue ungarische Vertriebsorganisation
eine noch bessere Betreuung der dort
anséssigen Kunden mit sich bringen
wird — und wiinscht Zsolt Répolti
und seinem Team viel Erfolg fiir ihre
Tétigkeit. @

Die WITTMANN Gruppe organisiert sich neu in Polen

m 1. 1. 2016 wird BATTEN-

FELD Polska mit Sitz in
Grodzisk Mazowiecki (rund 30
km siidwestlich von Warschau ge-
legen) zu WITTMANN BATTEN-
FELD Polska. Die derart neu
geschaffene polnische Niederlas-
sung wird das gesamte Programm
der WITTMANN Gruppe auf
dem sehr lebhaften polnischen
Markt anbieten.

Der Geschiftsfithrer, Bogdan
Zabrzewski, ist schon seit einiger Zeit
intensiv damit beschéftigt, sich und
sein Team auf die kommenden Aufga-
ben einzustellen und die Struktur des
Unternehmens entsprechend anzupas-
sen. Schon bisher zeichnete sich die
polnische Vertretung durch besondere

Kundennéhe aus. Um diesen Aspekt

noch weiter zu unterstreichen, wurde
das Verkaufsteam entsprechend
verstdrkt. Und zusétzliche Service-
techniker haben ihre neu geschaffenen
Positionen in Wroctaw, Katowice und
Poznan eingenommen. Mit nahezu
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30 Mitarbeitern ist die Niederlas-
sung bestens fiir die sie erwartenden
Herausforderungen geriistet. Neben
der Errichtung
kleiner Lager mit
Servicepaketen
fiir alle Even-
tualititen, wird
fiir die Zentrale
in Grodzisk

Mazowiecki ein
umfangreiches
Ersatzteillager geschaffen. Die Monate
November und Dezember dieses Jahres
werden noch fiir spezielle Schulungen
der Servicemannschaft genutzt; an die
sich im Januar 2016 weitere Schulungs-
einheiten fiir das Verkaufspersonal
anschliefien.



News

WITTMANN BATTENFELD France:
Ein ,kochend heiBes” Open House

Am 23. Juni dieses Jahres ver-
anstaltete die franzésische
Niederlassung der WITTMANN
Gruppe, WITTMANN BATTEN-
FELD France SAS, ihr erstes
Open House am Sitz des Unter-
nehmens in Moirans.

as Anliegen dieser Veranstaltung

war es, den anderen weltweiten
Niederlassungen der WITTMANN
Gruppe das neue franzosische Werk
vorzustellen, die Moglichkeit anzu-
bieten, die Mitarbeiter der Kunststoff-
mithlen-Abteilung kennenzulernen,
und sich in weiterer Folge einen
Uberblick iiber die neuesten Entwick-
lungen in diesem Geschiftsbereich zu
verschaffen.

Tatsdchlich war dem Treffen ein
voller Erfolg beschieden. Die Vertreter
von 17 Niederlassungen in Europa
und Nordamerika kamen in Moirans
zusammen.

Es galt, ein dichtes Programm mit
folgenden Hauptpunkten zu absol-
vieren: die Vorstellung des franzosi-
schen Teams, den Uberblick iiber die
Neuerungen in der Produktgruppe
und die Présentation der Preisliste,
einen Vortrag tiber die Baureihe der
MC Miihlen, die Prasentation diverser
Erfolgsgeschichten — woran sich zahl-
reiche angeregt gefiihrte Diskussionen
anschlossen.

Und es schien auch der richtige
Zeitpunkt zu sein, um die interne Pré-
sentation der letzten Neuentwicklung
in der WITTMANN Miihlen-Sparte
vorzunehmen: Feierlich wurde das
neue Modell Junior 3 Compact ent-
hiillt, dass auf der diesjéhrigen Fakuma
erstmals einem breiteren Publikum
vorgestellt wird.

Aus dem Bereich der Automatisie-
rung, in dem WITTMANN BATTEN-
FELD Frankreich ebenfalls tatig ist,
wurden zwei in Moirans gebaute
Beispielanlagen vorgefiihrt, die die
einschldgige Kompetenz des Unter-
nehmens deutlich machten. Zum einen
handelte es sich dabei um einen IML-
Roboter, der die Automatisierung eines

16-Kavitaten-SpritzgiefSprozess iiber-
nahm, und zweitens um eine Automa-
tisierungslosung, die das Handling von
sechs runden Deckeln inklusive deren
Ablage in Pappkartons vorfiihrte.

.Cooking for the future”

Am Ende des Tages
schliefllich wartete noch
eine ganz besondere
Uberraschung. Alle Be-
sucher waren eingeladen,
sich an einem franzo-
sischen Koch-Event zu
beteiligen. Eingekleidet
als Kiuchenchefs, bereite-
ten die Géste des Open
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_ 3 urfimann
E Moirans - 23 juin 2015 | i

Blick in die Aus-
stellungshalle. Das
Open House in
Moirans bot reich-
lich Gelegenheit
zum Kennenlernen
und zum Gedan-
kenaustausch ...

House ihr Abendessen im Rahmen
einer gemeinsamen Kochsession selbst
zu. Angeleitet wurden sie hierbei von
echten Kiichenchefs, und es stand eine
professionelle Kiiche zur Verfiigung, in
der es frisch ans Werk ging. ®

Cooking for the future

Bocrenfeld

... und schlieBlich
auch die Moglich-
keit, den Koch in
sich zu entdecken.
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News

AuBenansicht des
neuen Betriebs-
gebdudes von
WITTMANN
BATTENFELD

(Taiwan) Co. Ltd. ...

... und ein paar
Einblicke in sein
Inneres. — Die tai-
wanesische Nieder-
lassung der WITT-
MANN Gruppe
hat ihren Sitz im
Industriegebiet
von Taichung.

18

Ein neuer Standort fiir WITTMANN
BATTENFELD Taiwan

Im Juli 2015 war es soweit: Unsere Niederlassung in Taiwan

bezog ihr brandneues Gebdiude in Taichung. Der neue Unternehmenssitz
bietet nun mehr Platz und verschafft fiir die Zukunft noch mehr
Maéglichkeiten, die Geschdiftstdtigkeit auszuweiten. Zudem befindet

er sich in einem geschdiftsmdBig interessanteren Umfeld.

ITTMANN Taiwan wurde im
Jahr 2007 in Taichung gegriin-

David Chen, der Geschiftsfithrer
von WITTMANN BATTENFELD
in Taiwan, betont: ,Unser derzeiti-
ges Team besteht aus 14 erfahrenen
Mitarbeitern. Und tatséchlich waren

wir alle sehr gliicklich, als wir das
neue Haus beziehen konnten. Es stellt
det. Von Beginn an war es der erkldrte wirklich eine groflartige Umgebung
Ehrgeiz des Unternehmens, auf dem fir die spannende Arbeit dar, die wir
gesamten {iberaus herausfordernden hier tun! @
taiwanesischen Markt mit den in Euro-
pa erzeugten Robotern und Peripherie-
gerdten von WITTMANN erfolgreich
zu sein.

2008 wurde das Unternehmen in
WITTMANN BATTENFELD (Taiwan)
Co. Ltd. umbenannt; und seitdem
vertreibt es in Taiwan auch Spritz-
giefimaschinen von WITTMANN

BATTENFELD.

Die Bearbeitung
eines sehr aktiven Marktes

Derzeit gewinnt der taiwanesische
Markt mehr und mehr an Bedeutung
fiir die WITTMANN Gruppe. Zum
Teil hangt dies damit zusammen, dass
viele taiwanesische Unternehmen
China verlassen und nach Taiwan
zuriickkehren. Dariiber hinaus existiert
in der Industrie ein durchaus stark
wahrnehmbarer Trend zu verstarkten
Investitionen. Im Besonderen besteht
grofler Bedarf nach neuem Produkti-
onsequipment, das iiber einen héheren
Grad von Automatisierung verfiigt.

Infolge dieser Entwicklungen kam
es zum Neubau der WITTMANN
BATTENFELD Niederlassung in
Taiwan. Das neue Haus hat seinen
Standort im Industriegebiet von Tai-
chung. Es wurde nicht nur im Hinblick
auf administrative Tatigkeiten oder die
Durchfithrung von Verkaufs- und Ser-
viceaktivitdten errichtet. Nicht zuletzt
stellt es nun die perfekte Umgebung
zur Abhaltung von Trainingseinheiten
zur Verfiigung. Und natiirlich beher-
bergt es das Lager. Insgesamt umfasst
das Geldnde 2.280 m?, wovon 1.400 m?
vom Gebdude eingenommen werden.
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Die viethamesische Vertretung der
WITTMANN Gruppe

Die T.A.O BANGKOK CORPORATION LTD. wurde im Jahr 1994
in Thailand gegriindet, wo sich der Hauptsitz des Unternehmens befindet.
Zum Unternehmen gehdren zwei Niederlassungen in Vietnam — in Hanoi
und in Ho-Chi-Minh-Stadt -, und seit diesem Jahr ist TA.O. BANGKOK
als die vietnamesische Vertretung der WITTMANN Gruppe titig.

ie T.A.O. BANGKOK CORPO-

RATION beschiftigt in Thailand
und Vietnam insgesamt 76 Mitarbei-
ter. Das Unternehmen verfiigt tiber
langjahrige Erfahrung im Vertrieb von
qualitativ hochwertigen Siebdruck-
Farben und Kunststofffolien in beiden
Landern, wobei verschiedene Indust-
rien beliefert werden: der Automotive-
Bereich, die Elektronik-, Verpackungs-,
Textil- und Spielzeugindustrie, Zu-
sdtzlich vertreibt T.A.O. BANGKOK
vollautomatische Siebdruckmaschinen,
Hochdruck-Formgebungsmaschinen,
Maschinen fiir den Tampondruck aus
Deutschland — und von nun an auch
das komplette Produkt-Portfolio der
WITTMANN Gruppe.

Die Strategie des

Unternehmens besteht
seit jeher darin, seinen
Kunden die besten
mafgeschneiderten
Losungen anzubieten.
In enger Zusammenar-
beit mit dem jeweili-
gen Kunden werden
zunéchst die beson-
deren Anforderungen
erhoben, woran sich
fiir gewohnlich ver-
schiedene Testphasen
und ein elaborierter
Auswahlprozess anschliefien — alles, um
so die grofitmogliche Betriebssicherheit
zu erreichen. Kurze Reaktionszeiten und
ein flinker Service zéhlen zur taglichen
Geschiftspraxis. T.A.O. BANGKOK
organisiert und leitet auch speziell
auf die Bediirfnisse seiner Kunden
abgestimmte Trainingseinheiten, um sie
bei der Realisierung weiterer Effizienz-
Steigerungen zu unterstiitzen. T.A.O.
BANGKOK genief3t einen ausgezeich-
neten Ruf als vertrauenswiirdiger und
verlasslicher Lieferant, auf den zahlrei-
che Hersteller zdhlen.

Ein klingender Name in Vietnam

In 6konomischer Hinsicht z&hlt
Vietnam seit Jahrzehnten zu den am
schnellsten wachsenden Léndern.

Die vor Ort tatigen Mitarbeiter von
T.A.O.BANGKOK arbeiten eng mit
ihren vietnamesischen Kunden zusam-
men.

Sie haben sich tiber die Jahre ein
profundes Wissen tiber die lokale
Kultur und die im Lande herrschenden
Einstellungen erarbeitet. Viele wichtige
vietnamesische Unternehmen bringen
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der BANGKOK CORPORATION heu-
te grofles Vertrauen entgegen, darunter

finden sich so prominente Namen wie
etwa Long Thanh Plastic — um nur
eines der bedeutendsten zu nennen.
Die BANGKOK CORPORATION

ist bekannt fiir ihren hervorragenden
Service und die Dauerhaftigkeit ihrer
Geschiftsbeziehungen.

Sowohl das Management von T.A.O.
BANGKOK, als auch jenes der WITT-
MANN Gruppe, freuen sich auf eine
langdauernde und fruchtbringende
Partnerschaft. ®

News

Die vietnamesische
Niederlassung von
T.A.O. BANGKOK
in Ho-Chi-Minh-
Stadt.

Bild links:
Hauptsitz der
T.A.0. BANGKOK
CORPORATION
Ltd. in Samut
Sakhon siidlich
von Bangkok,
Thailand.

Bild rechts:
Chitlada
Vichyastit, Leiterin
des Operativen
Marketing (links),
Apichart Angspatt,
Geschdftsfiihrer
und Leiter des
Technischen Ser-
vice (in der Mitte);
and Chanachai
Osornphasop, Ge-
schdftsfiihrer von
T.A.0. BANGKOK
(Vietnam) Ltd.
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WITTMANN
KUNSTSTOFFGERATE GMBH
LichtblaustralBe 10

1220 Wien

Osterreich

Tel: +43 1 250 39-0

Fax: +43 1 259 71-70
info.at@wittmann-group.com
www.wittmann-group.com

Unfimann

BP00000033 - 1504

Intelliqenz

Verlisslichkeit

Starke

Sicherheit

WITTMANN

ROBOT SYSTEME GMBH
Am Tower 2

90475 Nirnberg
Deutschland

Tel.: +49 9128 7099-0

Fax: +49 9128 7099-500
info.de@wittmann-group.com
www.wittmann-group.com

LagerstraRe 49

64807 Dieburg

Deutschland

Tel.: +49 9128 7099-800
Fax: +49 9128 7099-840
info.de@wittmann-group.com
www.wittmann-group.com

WITTMANN

BATTENFELD GmbH
Wiener Neustadter StraBe 81
2542 Kottingbrunn
Osterreich

Tel : +43 2252 404-0

Fax: +43 2252 404-1062
info@wittmann-group.com
www.wittmann-group.com

WITTMANN

BATTENFELD GmbH & Co. KG
Werner-Battenfeld-StraBe1
58540 Meinerzhagen
Deutschland

Tel : +49 2354 72-0

Fax: +49 2354 72-485
info@wittmann-group.com
www.wittmann-group.com
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