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" Michael
Wittmann

Liebe Leserinnen und Leser,

Auch auf die Gefahr hin, mich hier zu wiederholen: 2016
war ein Jahr, das schneller zu verfliegen schien als die meisten
anderen. Dieser Eindruck mag mit den grofien Events zusam-
menhéngen, die uns in diesem Jahr in Atem gehalten haben:
zunachst unsere 40-Jahr-Feier im Juni, und dann die K-Messe
im Oktober. Naturgemaif3 hielten uns daneben auch viele

»Kkleinere” Ereignisse und das tibliche Tagesgeschift beschaftigt
— sowie unsere Terminkalender randvoll.

Die sehr erfreuliche Entwicklung der letzten Jahre und die
stark steigende Nachfrage nach unseren Produkten haben auch
2016 angehalten. Wir sahen uns wieder mit der Notwendig-
keit konfrontiert, an zahlreichen unserer Produktionsstitten
Erweiterungsbauten vorzunehmen. So haben wir drei unserer
osterreichischen Werke und jenes in Ungarn ausgebaut. Und es
freut uns, dass diese Bautitigkeiten sich auch im bevorstehen-
den Jahr unvermindert fortsetzen werden. Wir sind in der
gliicklichen Lage, unsere Kapazititen immer wieder an den ge-
stiegenen Bedarf unserer Kunden anpassen zu diirfen.

Das zu Ende gehende Jahr gestattet den Blick zurtick und
fordert jenen nach vorn heraus — nicht nur auf das kommende
Jahr alleine. Grundsétzlich erwarten wir mittelfristig die Zu-
wichse der zuriickliegenden Jahre. Dennoch stimmen uns ei-
nige derzeit weltweit vorhandene Entwicklungen nachdenklich
(die wir im Auge behalten werden), vor allem die sowohl von
rechts wie auch von links kommenden Bewegungen, die zur
Errichtung von Handelsbarrieren tendieren. Fiir uns als global
agierendes Unternehmen wiirden ,,Barrieren” einen eklatanten
Nachteil bedeuten. Einer unserer Grundsétze, ndmlich ,globale
Aufstellung fiir lokales Agieren®, gewinnt — in diesem Licht be-
trachtet — an weiterer Bedeutung. Ganz in diesem Sinne, haben
wir auch 2016 unsere Bereitschaft zur ,Globalisierung” durch
die Griindung neuer Niederlassungen unterstrichen. 2016
haben wir unsere Verkaufs- und Serviceniederlassungen in der
Slowakei und in Stidkorea eréffnet.

Unsere Erwartungen stiitzen sich aber nicht nur auf unsere
weltweite Présenz, sondern auch auf innovative Produkte.
Orientiert an unserem Slogan be smart werden wir unsere Ini-
tiativen auf dem Gebiet von Industrie 4.0 weiter vorantreiben.
In technologischer Hinsicht fithrend zu sein, ist fiir uns essen-
ziell, und so starten wir auch ins Jahr 2017 mit innovativem
Schwung. Hinter diesem Innovationsdrang stehen Einfallsreich-
tum und Arbeitseinsatz. Im Wissen darum, dass sich diese Din-
ge jeden Tag aufs Neue ereignen, mochte ich hier wieder mei-
nen Dank an alle Mitarbeiter und Geschiftspartner ausspre-
chen: Fiir den tollen Einsatz und das ausgezeichnete Jahr 2016.

Herzlichst, Ihr Michael Wittmann
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Automatisierung

Anwendungs-
schema einiger
typischer Automo-
tive-Produkte von
Jaeger Poway.

Ein Spiralkabel,
eines von Jaeger
Poways charakte-
ristischen Erzeug-
nissen.

Jaeger Poway realisiert effiziente
automatisierte Produktion in China

Nach Installierung einer Automatisierungslésung der WITTMANN Gruppe
erzielt Jaeger Poway in Shenzhen mal3gebliche Verbesserungen

im Herstellungsprozess und bei der Produktivitdit. — Eine Erfolgsgeschichte
mit dem WITTMANN W843 Roboter im Rampenlicht.

Terry Liu

egriindet 1999, ist Jaeger
Poway ein Joint Venture der
Erich Jaeger GmbH + Co. KG

Elektrotechnische Spezialfabrik, einem
fithrenden deutschen Hersteller von
Verbindungskabeln fiir Lastwagen und
Anhinger, und dem in Hong Kong
beheimateten Unternehmen Poway
Industry Ltd.

Die Produktionsstétte von Jaeger
Poway befindet sich in Shenzhen
in China. Jaeger Poway liefert seine
Verbindungskabel derzeit in erster Linie
an bekannte lokale und internationale
Hersteller schwerer Lastwagen, Sat-
telschlepper und Zugmaschinen. Das
Portfolio umfasst beispielsweise elek-
trische 24-Volt-Konnektoren mit sieben

oder 15 Pins, ABS-Konnektoren, usw.
Unter den bekanntesten Kunden von
Jaeger Poway findet sich eine ganze
Reihe prominenter Namen: VOLVO,
MAN, SCANIA, WABCO, SINOTRUK,
DONGEFENG, FAW, SHAANXI AUTO-
MOBILE und viele andere. Das Un-
ternehmen présentiert sich heute als
Partner der Schwerfahrzeug-Industrie,
die es mit qualitativ hochwertigen
Erzeugnissen beliefert.

Entscheidung
fiir die WITTMANN Gruppe

Als Folge der rasanten Entwicklung

der chinesischen Wirtschaft wihrend

der letzen Jahre, erfahren auch die Loh-

ne der Industriearbeiter einen raschen Anstieg, und somit
die Personalkosten. Dartiber hinaus muss sich Jaeger Poway
mit den ebenfalls steigenden Produktionskosten auseinan-
dersetzen.

Um seinen Kunden auf dem globalen Sektor der
Schwerfahrzeug-Konnektoren weiterhin ein gutes Preis-
Leistungs-Verhéltnis bieten zu konnen, entschied sich das
Unternehmen fiir ein Automatisierungssystem, das die
manuelle Produktion teilweise ersetzen sollte. Also wurde
das Automatisierungs-Equipment einiger auf diesem Sek-
tor bekannter Unternehmen einer jeweils eingehenden

Betrachtung unterzogen. Urspriinglich hatte bei Jaeger
Poway die Absicht bestanden, den entsprechenden Bedarf
an Automatisierung durch die Anschaffung von Sechsachs-
Robotern zu decken.

Nachdem bei Jaeger Poway allerdings verschiedene Fak-
toren einer umfassenden Abwagung unterzogen worden
waren — etwa die fiir unterschiedliche Systeme benétigte
Stellfliche, die Bedienerfreundlichkeit und die jeweils erziel-
bare Zykluszeit — entschied sich das Unternehmen schlief3-
lich fiir die Anschaffung des Roboter-Modells W843 von
WITTMANN.

WITTMANN innovations — 1/2017



Eine effiziente Losung

Bevor das neue System in Betrieb genommen wurde,
hatte die Gesamtzykluszeit 108 Sekunden betragen. Fiir
den Betrieb einer jeden SpritzgieSmaschine waren bei
Jaeger Poway pro Schicht zwei Arbeitskrifte vonnéten.
Eine der Arbeitskrifte legte einen Draht in eine Aufnah-
mevorrichtung ein, in der dieser fixiert wurde, kontrollier-
te die fertigen Teile, entfernte die Angiisse und entnahm
die Aufnahmevorrichtung mit dem Fertigteil aus der Ma-
schine. Die andere Arbeitskraft brachte die mit dem Draht
beschickte Aufnahmevorrichtung in die SpritzgieSmaschi-

ne ein und entnahm die fertigen Teile daraus.

Gruppe optimiert. Die Mafinahmen fithrten zu einer sig-
nifikanten Verkiirzung der Zykluszeit, die nun lediglich 84
Sekunden betrdgt. Und der Betrieb der beiden Spritzgief3-
maschinen erfordert pro Tag nur noch vier Arbeitskréfte.
Die Roboter iibernehmen bei Jaeger Poway nun jene schwe-
re korperliche Tatigkeit, die zuvor hidndisch durchzufiithren
war, und sie garantieren rund um die Uhr einen reibungslo-
sen Produktionsablauf.

Ublicherweise wird bei Jaeger Poway ein Roboter an
zwei Spritzgieffimaschinen gleichzeitig eingesetzt, und beide
Maschinen produzieren Teile. Tritt der Fall ein, dass eine
der Maschinen fiir die Produktion anderer Teile vorbe-
reitet wird, oder dass an einer der Maschinen gerade eine

Jaeger Poway produzierte im Zwei-
schicht-Betrieb. Infolgedessen mussten
fiir zwei laufende SpritzgiefSimaschinen

acht Arbeitskrifte pro Tag eingesetzt
werden.

Da das Gewicht der in Frage stehen-
den Aufnahmevorrichtung inklusive

eingelegtem Draht etwa 15 kg betrug, VLA
konnte das Handling der Vorrichtung
fir die Arbeiter mit der Zeit zu einer
erschopfenden Angelegenheit werden.

Brake Systems

Die meisten in der Produktion beschaf-

Brake Systems

tigen Kréfte iibernahmen diese Titig-
keit nur widerwillig.
WITTMANN installierte einen

Wartung stattfindet, kann der Roboter
auf sehr einfache Weise nur durch die
Bedienung einiger Tasten so eingestellt
werden, dass er seine Tatigkeit auf die
in Betrieb befindliche Maschine be-
schrankt. Auf diese Weise kann die
Produktionskapazitit insgesamt spiir-
bar erh6ht werden.

Alles in allem steigert eine WITT-
MANN Automatisierungslosung die
Produktivitét, reduziert die Ausschuss-
rate und verringert den Energiever-
brauch.

IVECO

Das fortschrittliche und qualita-

W843 Roboter zur Automatisierung

von zwei SpritzgiefSimaschinen mit jeweils 100 Tonnen
Schliefikraft. Diese Automatisierungslosung wurde bis ins
Kleinste von den Automatisierungsprofis der WITTMANN

tiv hochwertige Equipment und der
entgegenkommende und umfassende
technische Support bilden die ausschlaggebenden Griin-
de, warum sich Kunststoffverarbeiter derart zahlreich der
WITTMANN Gruppe zuwenden. ®

WITTMANN innovations — 1/2017

Automatisierung

Die Bilder doku-
mentieren den all-
gemeinen Aufbau
der WITTMANN
Automatisierung
in der chinesischen
Produktionsstditte
von Jaeger Poway
in Shenzhen, mit
Bedienpersonal
und Herrn Lin,
dem Leiter der
dortigen Spritz-
gieBabteilung.

Einige der vielen
bedeutenden
Kunden von Jaeger
Poway.

Terry Liu

ist Stellvertreten-
der Geschiifts-
fiihrer von
WITTMANN
BATTENFELD
(Shanghai) Co.,
Ltd. in China.



Temperierung

TEMPRO basic
C120 direkt ge-
kiihltes Einkreis-
Temperiergerdit

von WITTMANN,
optional auch mit
Touchscreen erhdlt-
lich — und ab 2017
mit iiberarbeiteter
Software fiir noch
mehr Betriebs-
sicherheit.

Die Dampfdruck-
kurve veran-
schaulicht den
Zusammenhang
von Wasservor-
laufdruck und
maximaler Be-
triebstemperatur.

Walter
Lichtenberger

ist Bereichsleiter
Temperiertechnik
bei der WITTMANN
Kunststoffgerdite
GmbH in Wien.

Temperierung: Mehr Sicherheit in der
Produktion durch neue Features

Ab 2017 sind die direkt gekiihlten TEMPRO basic C120 Temperiergeriite

von WITTMANN mit neuen Software-Features erhdiltlich. Bei bekannt hohem
Bedienkomfort leisten die Gerdite mit diesen innovativen Lésungen einen
nochmals verbesserten Beitrag zur Erhéhung der Produktionssicherheit.

Walter Lichtenberger

irekt gekiihlte Temperiergerate von WITTMANN
konnen bis zu einer Temperatur von 120 °C
betrieben werden und kommen tiberall dort zum

Einsatz, wo hohe Kiihlleistungen erforderlich sind. Um hohe
Kiihlleistungen erzielen zu

Sollwerterhohung aus Sicherheitsgriinden nicht moglich
ist, da zu wenig Wasserzulaufdruck vorhanden ist. Nach
unten hin ist ein Minimaldruck von 1 bar fix eingestellt und
verhindert so Kavitation im Pumpengehduse.

Auch das zweite neue

konnen, wird das Kithlwasser
nicht wie ansonsten ge-
brauchlich indirekt tiber eine
Kiihlwendel geleitet, sondern
der Wasserzufluss ist direkt
an den Wirmetauscher
angeschlossen. Somit ist die
Betriebstemperatur des Ge-
rits in indirekter Weise vom
Wasserzulaufdruck abhingig.
Bisher war es bei auf
120 °C ausgelegten direkt
gekiihlten Temperiergeriten
der Fall, dass der Mindestzu-
laufdruck — 2 bar auf der hier
abgebildeten Dampfdruck-
kurve — und die hochste

Software-Feature des
TEMPRO basic C120 dient
ebenfalls der Verbesserung
der Betriebssicherheit.
Um ein sicheres Offnen
von Magnetventilen zu
gewdhrleisten, darf ein
gewisser Differenzdruck
nicht tiberschritten werden.
Aus diesem Grund sieht die
Temperiergerite-Software
nun einen Abbau des
Drucks bei 6 bar vor, und
garantiert so die Funktions-
fahigkeit des Magnetventils.
Schliefllich wurde ein
Feature implementiert, das

zuldssige Temperatur von

der verbesserten Entliiftung

120 °C aneinandergekop-

Sattigungs-Dampfkurve

des Gerits wiahrend der

pelt waren. Was es mit sich

Aufheizphase dient. Durch

brachte, dass entsprechende ° / / lange Verschlauchungen
Geriite bei niedrigerem 5 P // und Umlenkungen im
Wasserzulaufdruck nicht in o Jd Werkzeug kann Luft im
Betrieb genommen werden z - Temperierkreislauf einge-
konnten. In einem solchen g 3 schlossen werden, was zu

Fall musste die Druckein-

N

erheblichen Reparaturkos-

stellung tiber das Display des

ten fithren kann. Luft im

Gerits manuell an die gerade

System verursacht unter

herrschenden Betriebsbedin-

Umstidnden Trockenlauf im

gungen angepasst werden.
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Pumpengehiuse, der einen
erhohten Verschleif$ der

Neue Software-Features
bieten Sicherheit

Mittels der neuen im TEMPRO basic C120 eingesetzten
Software wird der Systemdruck (Wasserzulaufdruck) per-
manent gemessen, und es wird eine automatische Tempera-
tur-Sollwertbegrenzung durchgefiihrt.

Beim Versuch des Bedieners, den errechneten maxima-
len Temperatur-Sollwert nach oben hin zu verstellen, blinkt
die LED-Sollwertanzeige und gibt einen entsprechenden
Hinweis aus. Dies als Hinweis darauf, dass eine Temperatur-

Gleitringdichtung mit sich
bringen kann, und das Freiliegen des Heizstabs. Die neue
TEMPRO Software sorgt fiir ein zyklisches Offnen des Kiihl-
magnetventils wihrend der Aufheizphase des Gerits, um
die eingeschlossene Luft aus dem System zu férdern. Diese
Mafinahme verhindert nicht nur moglicherweise anfallende
Reparaturkosten, sondern gewihrleistet auch eine bessere
Wiarmetibertragung zum Werkzeug.

Insgesamt sorgt das TEMPRO basic C120 mit diesen
neuen Features fiir betrdchtliche Verbesserungen in Sachen
Produktionssicherheit. @
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DRYMAX Batterietrockner jetzt mit

FC plus Funktionalitat

Mit dem neuen FC plus Modul wird
den Anwendern eine Option fiir den
DRYMAX Batterietrockner geboten, die
die Méglichkeiten eines frequenzgere-
gelten Batterietrockners betrdchtlich
erweitert, und die bereits gro8en Zu-
spruch in der Praxis erfahren hat.
Markus Wolfram

rundsatzlich passt ein FC-geregelter Trockner von
WITTMANN das Trockenluftvolumen den Durch-

satz-Erfordernissen der jeweiligen Trockensilo-Bat-

terie an. Idealerweise erfolgen diese Anpassungen automa-
tisch und sollen den Bediener nicht weiter beschiftigen. So
verfiigen etwa alle DRYMAX FC Batterietrockner standard-

méfig tiber diese Funktion. Die automatische Funktionswei-

se verhindert eine ineffiziente Nutzung derartiger Funktio-
nen, wie sie sich auf typische Weise bei frequenzgeregelten
Trocknern mit manueller Anpassung zeigen.

Aus FC wird FC plus

FC plus ermoglicht dartiber hinaus einen noch effiziente-
ren Aufbau und Betrieb von Trocknungssystemen. Besteht
ein solches System aus mehreren Trockenlufterzeugern,
kann bei niedrigem Trockenluftbedarf die automatisch ge-
steuerte Abschaltung von Trocknern erfolgen. Ein Trockner,
der sich dann nicht im Einsatz befindet, wechselt in den
Standby-Betrieb, was die Abschaltung samtlicher Strom-

verbraucher wie Geblase und Heizungen zur Folge hat.
Registriert das FC plus Modul einen Anstieg des Material-
verbrauchs — und infolgedessen einen zu geringen Sys-
temdruck, erhoht sich zunéchst die Leistung des frequenz-
geregelten Trockners.

Steigt der Bedarf danach noch weiter an, wird ein sich
im Standby-Betrieb befindlicher Trockner aktiviert. Wird
immer noch nicht genug Trockenluft erzeugt, konnen ins-
gesamt bis zu drei zusitzliche Trockner zugeschaltet wer-
den. Wobei sich die Reihenfolge festlegen lisst, in welcher
die unterschiedlichen Gerite in Betrieb gehen sollen.

StandardmaifSig verfiigten DRYMAX Trockner auch
bisher schon tiber SmartReg, die effiziente temperaturiiber-
wachte Regeneration sowie eine Materialschutzfunktion
zur Vermeidung von Ubertrocknung, und die SILMAX
Trockensilos iiber die automatische SmartFlow Luftrege-
lung zur Anpassung an unterschiedliche Materialien und
schwankende Bedarfsmengen. Die FC plus Funktionalitét
stellt nun einen weiteren Baustein fir die Verbesserung des
Energiemanagements von Gesamtsystemen dar. ®
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Trocknung

Eines von zahlrei-
chen Beispielen
aus der Praxis:
Zwei WITTMANN
DRYMAX Batterie-
Trockenlufter-
Zzeuger versorgen
drei Materialsilo-
Reihen, wobei die
Trockenluftmenge
dem Bedarf auto-
matisch ange-
passt wird.

Markus Wolfram
ist Verkaufsleiter
der Abteilung
Schiittgut bei der
WITTMANN Kunst-
stoffgerite GmbH
in Wien.



Gesamtlésungen

Axjo verlasst sich auf die schwedische

Axjo Plastic AB, mit Hauptsitz und gré8tem Produktionswerk in Gislaved, Schweden,

hat sich auf die Produktion von Trommeln und Spulen fiir die Kabelindustrie spezialisiert.
Unterstiitzt von BATTENFELD Sverige AB mit Sitz in Halmstad — und unter Anwendung
bewdhrter Technologien der WITTMANN Gruppe - ist es dem Unternehmen gelungen,
in entscheidender Weise an der Geschichte von Trommeln und Spulen mitzuschreiben.
Christian Hiljemark

xjo begann seine Geschifts-
tatigkeit als Zulieferunter-
nehmen fiir die unterschied-

lichsten Produkte. Wahrend der
letzten zwolf Jahre konzentrierte sich
das Unternehmen auf die Produktion
von Trommeln und Spulen, welche
heute beinahe 100 % des gesamten
Produktionsvolumens ausmachen.
Mit Produktionsstétten in Hickory,
NC, USA, Marinha Grande, Portugal,
und Shenzhen, China, sowie Ver-
triebszentren in 13 Landern, wurde
Axjo zu einem global agierenden Un-
ternehmen. Die Entscheidung, sich
auf die Herstellung von Trommeln

und Spulen zu beschrinken, veran-
derte nicht nur Axjos Umsatzzahlen
entscheidend, sondern auch die Art
und Weise, wie heute tiber Trom-
meln und Spulen gedacht wird.

Einsatz fiir die Umwelt

Als schwedisches Unterneh-
men mit Sitz in Gislaved, ist Axjos
Bewusstsein fiir die Bedeutung von
Umweltfragen in besonderer Weise
ausgebildet, und also ebenso fiir
die Wahrnehmung jener Vorteile,

Gislavea, Schwe- die sich durch die Vermeidung von

den: Auf einer
MacroPower 650 Abfall einstellen. Somit stellt sich
SpritzgieBmaschi-  das Engagement des Unternehmens
nevon WITTMANN i Sachen Umweltschutz einfach
BATTENFELD wer-
den Kabelspulen

produziert, eines
der Hauptproduk-  dazu leitet, dass bei Axjo ,smarte”

als weiterer Aspekt seiner Produk-
tionsprozesse dar. Was nicht nur

te von Axjo. Maschinen und Automatisierungs-
systeme der WITTMANN Gruppe

eingesetzt werden, sondern dass simtliche Einfliisse, die auf  Gryndsétze, die zu WITTMANN fiihren
die hier hergestellten Produkte einwirken, in die grundsétz-

lichen Uberlegungen des Unternehmens einbezogen werden. Axjos Produkte zeichnen sich durch Robustheit, geringes
Hierher gehoren die Verwendung von Recycling-Materia- Gewicht und Wetterbestindigkeit aus. Sie sind mafige-
lien, energieeffiziente Produktion, rationelle Verpackung, schneidert, innovativ, sparen Zeit und sind hinsichtlich ihrer

umweltfreundliche Transportldsungen und nicht zuletzt das ~ Umweltvertraglichkeit optimiert. Ubrigens sind dies jene
Sammeln bereits benutzter Trommeln und Spulen, um sie Kriterien, denen sich die WITTMANN Gruppe verpflichtet
fiir die Produktion neuer Teile heranzuziehen. Gemif$ Axjos  fiihlt (mit Ausnahme vielleicht der Wetterbesténdigkeit).
Leitspruch: ,Reuse, reduce, recycle (,Wiederverwenden, Dies scheint auch einer der Griinde zu sein, warum Axjo
Reduzieren, Recyceln) seit zwolf Jahren mit BATTENFELD Servige AB zusam-

8 WITTMANN innovations — 1/2017



> Vertretung der WITTMANN Gruppe

menarbeitet. Bei einem der jlingsten von Axjo getitigten

Investments handelt es sich um eine MacroPower 650
Spritzgieimaschine von WITTMANN BATTENFELD, die
zur Produktion von Spulen eingesetzt wird. Dieser Auf-
trag umfasste auch einen WITTMANN DRYMAX E300
Batterietrockner, zwei SILMAX E400 Trocknungssilos und
ein volumetrisches DOSIMAX MC Dosiersystem. Zusitz-
lich wurde zur Automatisierung einer bereits vorhandenen

Spritzgiefimaschine ein W843 Roboter von WITTMANN
angeschaftt. Dieser Roboter wurde mit einer Einrichtung
fiir die Beladung von Paletten geliefert und einer Palletten-
Transportvorrichtung, komplett mit Schutzeinhausung.

Wie ein roter Faden

Eine besondere Herausforderung ergab sich fiir Axjo
mit der Griindung der zusétzlichen Produktionsstitten in
den USA, in Portugal und in China. Hier mussten die auf

jedem Kontinent herrschenden besonderen Umstidnde ins
Kalkil gezogen werden — beginnend bei den unterschiedli-
chen kulturellen und politischen Verhéltnissen, bis hin zu
Gegebenheiten wie dem jeweils herrschenden Zeitunter-
schied.

Jedenfalls war es notwendig, die Traditionen, Standards
und Routinen, die sich in Gislaved in Schweden herausge-
bildet hatten, beizubehalten.

BATTENFELD Sverige AB, als
Axjos Lieferant von Spritzgiefima-
schinen — und als ,Familienmit-
glied“ der WITTMANN Gruppe —,
fand die endgiiltige Losung fir
Axjos weltweit aufgestellte Produk-
tion. Bereits drei WITTMANN
BATTENFELD SpritzgiefSmaschi-
nen wurden nach Hickory in North
Carolina geliefert.

Die Installation dieser Spritz-
giefimaschinen und der anschlie-
ende Kundendienst wurden von
der US-amerikanischen Nieder-
lassung der WITTMANN Gruppe
ibernommen. Was es naturgemaf}
mit sich brachte, dass Axjo in den
Vereinigten Staaten nun dieselben
Standards wie in Schweden zur
Verfiigung stehen.

Axjos Resiimee aus der
Partnerschaft mit WITTMANN

Auf Nachfrage teilen die Ver-
antwortlichen von Axjo gerne das
Folgende mit:

»,Wenn es darum geht, einen
Lieferanten fiir Produktionsmittel
zu wihlen, dann sind fiir uns der
Service und das Ersatzteil-Manage-
ment auschlaggebend. Zum Bei-
spiel lauft der Produktionsbetrieb
in unserer Fabrik in Hickory in
den USA ohne Unterbrechung, 24
Stunden téglich, das gesamte Jahr
iiber. Produktionszeit fiir nur eini-
ge wenige Tage zu verlieren, wiirde
bereits eine Menge an Problemen
verursachen. Und wir tendieren
dazu, alle unsere Fabriken in derselben Weise zu organi-
sieren, stets die gleichen Maschinentypen zum Einsatz zu
bringen, dasselbe Werkzeugdesign, usw. Fiir uns ist es also
von absoluter Wichtigkeit, einen Partner zu haben, mit
dem wir auf weltweiter Basis arbeiten konnen, wobei wir
uns immer mit denselben Kontaktpersonen in Verbindung
setzen mochten. Ohne den geringsten Zweifel ldsst sich
sagen, dass wir es wihrend der vergangenen zwolf Jahre

erleben konnten, dass BATTENFELD Sverige AB der exakt

richtige Partner fiir uns ist” ®
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Christian
Hiljemark

ist Geschdftsfiihrer
von BATTENFELD
Sverige AB

in Halmstad,
Schweden.



Spritzguss

Der Moto Tassinari
Produktionssitz
verfiigt liber drei
neue WITTMANN
BATTENFELD
EcoPower Spritz-
gieBmaschinen.
Im Hintergrund
zu sehen: Markus
Klaus, WITTMANN
BATTENFELD Divi-
sion Manager fiir
SpritzgieBmaschi-
nen (rechts) im
Fachgesprich mit
Scott und Steve
Tassinari.
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Ein Geniestreich fiir den Zweitakter

Moto Tassinari mit Sitz in New Hampshire, USA, nimmt auf dem
Zubehérmarkt fiir zweitaktige Motorradmotoren eine dominierende
Stellung ein — nicht zuletzt dank WITTMANN BATTENFELD.

Markus Klaus

s war vor 21 Jahren in West Lebanon, New Hamp-
E shire, als zwei Briider, die sich fiir Motorriader und

den Rennsport begeisterten, sich ein besseres Design
fiir ein Membranventil einfallen lieflen. Dabei handelt es
sich um eine Komponente, die den Fluss des Benzin-Luft-
Gemischs zum Zylinder eines Zweitaktmotors kontrolliert.
Heute sind die Briider und Geschiéftspartner Scott und
Steve Tassinari mit ihrem Unternehmen Moto Tassinari
weltweit fithrend in der Herstellung von Membranventilen
und anderen Bauteilen (z. B. Ansaugstutzen) auf dem Markt
fiir Zubehor von .

zweitaktigen
Motoren. Kiirz-
lich bezogen sie
in West Lebanon
ein brandneues
Produktionswerk,
das mit drei neuen
vollelektrischen
WITTMANN
BATTENFELD
EcoPower Spritz-
giefimaschinen
ausgestattet
wurde.

Bescheidene
Anfiinge

Die Idee fiir
ein verbessertes
Membranventil
wurde von Steve
Tassinari formuliert, der zu dieser Zeit als Mechaniker fiir
das Rennteam von Suzuki tétig war. ,Wir mussten die be-
reits vorhandenen Komponenten verwenden, aber ich kam
dahinter, dass ich ein weit besseres Membranventil entwi-
ckeln konnte! Er baute seinen Entwurf in seine eigenen Mo-
torriader ein und stellte fest, dass sich die Leistung insgesamt
verbesserte. Es kam zu besserer Motorsteuerung, es konnten
mehr PS und eine hohere Beschleunigung erzielt werden.

,Und das ist eigentlich alles, was es braucht, um im Rennen
sozusagen die Kurve zu kriegen. Das, kombiniert mit den
Fahigkeiten des Fahrers, ist fiir eine erfolgreiche Darbietung
von hochster Bedeutung®, so Steve Tassinari.

Steve und sein Bruder Scott verfolgten ihre neue Idee
weiter, und 1995 begannen sie damit, ihre eigenen Ventile
aus Aluminium herzustellen. Im ersten Geschéftsjahr konn-
ten 1.100 Aluminium-Ventile abgesetzt werden, allerdings
warf das Unternehmen keinen Profit ab. Scott Tassinari:

»Die Herstellung war sehr teuer, es war ein Zulieferer in den

Prozess eingebunden, und wir hatten Qualitidtsprobleme.
Wir standen voll hinter jedem einzelnen unserer Ventile,
aber wir verdienten kein Geld damit*

Nachdem sie lange daran gearbeitet hatten, den Entwurf
zu verbessern, wandten sich die Briider im folgenden Jahr
vom Aluminium ab und dem Kunststoff zu, aber wieder
traten Schwierigkeiten auf. IThr mit Gummi tiberformter
Entwurf neigte zum Abblittern, und einmal mehr mussten
sie den Lieferanten wechseln. ,Wir haben eine Menge von
diesen Ventilen verkauft — im Wert von 600.000 Dollar —

und wir mussten fiir alle einstehen, nachdem sie nicht

hielten, was sie versprochen hatten. Die Industrie schitzte
unsere Entwiirfe sehr, und die verbesserte Leistung wurde
anerkannt, aber die Teile waren einfach nicht dauerhaft. Wir
entschlossen uns, an den Zeichentisch zuriickzukehren und
wirklich ein Produkt zu schaffen, das funktionieren wiirde
und in der unmittelbaren Nachbarschaft eines eher rauen
Zweitakt-Motorradmotors bestehen konnte®, erzdhlt Scott
Tassinari.

Die Briider kamen mit einem neu entworfenen Ventil
zuriick, dem V-Force 2, welches eine enorm verbesserte
Leistung mit sich brachte. Spéter, im Jahr 2003, acht Jahre
nach Griindung des Unternehmens, kam es zur Einfithrung
der nachsten Ventil-Generation, des V-Force 3. Und nun
stellte sich der Erfolg ein. Ihr neues patentiertes Design
funktionierte groflartig, und die Verkdufe hoben ab. ,Wir
konnten diese Ventile gar nicht schnell genug herstellen®, so
Scott Tassinari. Das patentierte V-Force 3 verkauft sich nun
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schon seit seiner Einfithrung im Jahr 2003. ,Dieses Ventil
benotigt keinerlei Wartung, und auf direktem Weg — sobald
es aus der Spritzgiefmaschine kommt — gelangt es auf den
Markt.*

Das V-Force 3 von Moto Tassinari besteht aus Nylon mit
einem Glas-Fiillanteil von 45 %. Es gewdhrt den einzigarti-
gen Vorteil einer ,Doppelspitze” hinsichtlich seiner Belast-

barkeit, vor allem beim Erreichen hoher Umdrehungszahlen
(10.000 U/min,166 Auf-Zu-Bewegungen pro Sekunde). Es

stellt den weltweiten Industriestandard fiir hochleistungs-
fahige Zweitaktmotoren dar. Steve Tassinari stellt fest: ,Wir
haben neun Jahre dazu gebraucht, aber schliefSlich haben
wir es hinbekommen.*

Wie man ein SpritzgieSer wird

Nachdem sie festgestellt hatten, dass aus Kunststoff ein
wesentlich besseres Membranventil hergestellt werden
konnte, als wenn Aluminium zum Einsatz kam — und das
auch noch kostengiinstiger —, wollten Steve und Scott
Tassinari ihre Teile selbst produzieren.

»Es kann lange dauern, wenn man sich von jemand ande-
rem Muster lassen machen mochte, stellt Scott Tassinari
fest. ,Wir wussten gar nichts vom Spritzguss, aber wir be-
schlossen, eigene Maschinen zu installieren, bedient von
eigenem Personal, unter einem Dach vereint, damit wir die
uneingeschrinkte Kontrolle tiber die Produktion bekamen.*

Moto Tassinari erwarb das Spritzgief3-Equipment eines
Kunststoftverarbeiters, der sich gerade aus West Lebanon
zuriickzog. So verfiigte das Unternehmen nun iiber drei
altere Spritzgieffimaschinen; aber inzwischen wurde bei
Moto Tassinari schon der Umzug in ein neues grofleres Ge-
béude geplant, und es war vorgesehen, die dlteren Maschi-
nen durch neue zu ersetzen. Modelle zahlreicher Marken
wurden in Augenschein genommen, aber aus verschiedenen

Griinden fiel die Entscheidung zugunsten von WITTMANN

BATTENFELD, nicht zuletzt aufgrund von Vertrautheit mit
diesen Maschinen (zwei der vorhandenen alteren Ma-
schinen stammten von BATTENFELD, und die Bediener
wussten mit ihnen umzugehen und schitzten ihren Bedien-
komfort). Schliefilich fand ein Besuch im Hauptquartier
der amerikanischen WITTMANN BATTENFELD Nieder-
lassung in Torrington, CT, statt, der einen tiefen Eindruck
hinterlief3.

LWir dachten, dass uns elektrische Maschinen zusétzli-
chen Schub verleihen wiirden, und wir greifen wirklich ger-
ne auf den von WITTMANN BATTENFELD angebotenen
Support zurtick®, fahrt Scott Tassinari fort. ,Wir bekommen
einen groflartigen Service vom hierfiir zusténdigen Emmett
Reardon, der sich fiir uns schon schier tiberschlagen hat; und
Markus Klaus und sein Team bei WITTMANN BATTEN-
FELD stehen immer bereit und besuchen uns, wenn si-
chergestellt sein soll, dass unsere Maschinen mit optimaler
Effizienz arbeiten.

Sein Bruder Steve fiigt hinzu: ,Diese Maschinen arbeiten
derart leise, das einzige Gerdusch, das zu horen ist, wenn
sie laufen, verursachen die fertigen Teile, wenn sie in die
Auffangbehilter fallen. Und sie sind sehr sauber — unser
Bedienpersonal verzichtet gerne auf die alten hydraulischen
Maschinen. Auch wenn wir darauf hinweisen sollten, dass
wir eine der alten BATTENFELD 110er behalten haben —
die immer noch groflartig funktioniert.

Ein starkes Unternehmen

Die wichtigsten Kunden von Moto Tassinari sind die
Hersteller von Schneemobilen, Motorrddern und Gelan-
defahrzeugen, darunter Polaris, Arctic Cat, Ski-Doo, KTM,
Beta, Gasgas, Sherco, TM und Husqvarna — neben vielen
anderen. Moto Tassinaris Ventile werden von den bekann-
testen Roller-Herstellern bezogen, die ihre Sitze in Lén-
dern haben, in denen Zweitaktmotoren noch vielfach zum
Einsatz kommen, darunter Indonesien, Malaysia, Singapur,
Frankreich, Deutschland und Italien.

Mit 21 Jahren Présenz in der Branche und einem ganz
nach den Bediirfnissen des Unternehmens erbauten neuen
Firmensitz, ist Moto Tassinari bestens fiir die Zukunft
aufgestellt. ,Unsere Verkdufe und Gewinne sind solide und
bestandig®, so Scott Tassinari. ,Wir sind sehr zufrieden mit
der Art und Weise, wie unsere Geschifte laufen. Wir sind
Spezialisten, die eine Marktnische besetzen, und wir werden
weiterhin das tun, was wir am besten konnen*

WITTMANN BATTENFELD zeigt sich stolz, dass sich
Moto Tassinari fiir dieses Equipment entschieden hat, um
die neue Produktion auszustatten. Moto Tassinari produ-
ziert herausfordernde Teile fir einen herausfordernden Ein-
satz, und hierfiir eignen sich die WITTMANN BATTEN-
FELD Maschinen in perfekter Weise! ®
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Das patentierte
Membranventil
von Moto Tassinari
kommt weltweit

in Zweitaktmotor-
Antrieben zum
Einsatz.

Scott Tassinari
(links) und Steve
Tassinari kénnen
auf eine lange
Praxis in der
Motorradindustrie
verweisen, und in
ihrem Werk sind
zahlreiche klassi-
sche Bikes vorhan-
den, beispielsweise
dieses Motorrad
von Sherco.

Markus Klaus
ist Division Mana-
ger fiir Spritz-
gieBmaschinen
bei WITTMANN
BATTENFELD, INC.
in Torrington,
Connecticut, USA.
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Spritzguss

Acht komplette
SpritzgieBzellen
von WITTMANN
BATTENFELD
wurden 2015/16
bezogen, dazu
WITTMANN Bei-
stellmiihlen,

die eine wichtige
Rolle beim kosten-
wirksamen Inline-
Recyling von An-
glissen und Aus-
schuss spielen.

Seit 1974 werden
bei Linear Plastics
SpritzgieBwerkzeu-
ge gefertigt. Diese
Fachkompetenz
ist entscheidend
fiir den Erfolg des
Unternehmens.

Diese SmartPower
Arbeitszelle nutzt
die neueste Spritz-
gieBtechnologie -
im Verein mit Auto-
matisierungs- und
Recycling-Equip-
ment.

Die UNILOG B6
Steuerung - hier
auf der zuletzt
bei Linear Plastics
angeschafften
SpritzgieBmaschi-
ne - spielt eine
wesentliche Rolle
in der Produktions-
liberwachung des
Unternehments.

12

Linear Plastics' Wachstums-Strategie

Jenen, die seit Idngerer Zeit iiber ihre berufliche Praxis mit der Kunststoff
verarbeitenden Industrie verbunden sind, wird der Name Linear Plastics schon
seit 1974 bekannt sein, als das Unternehmen gegriindet wurde. Wéhrend

der vergangenen drei Jahre durchlief das britische Unternehmen eine aulBer-
ordentliche Wachstumsphase. — Anldsslich eines Besuchs bei Linear Plastics

im Siiden von Wales enthiillten sich einige Geheimnisse dieses Erfolgs.

Adrian Lunney

ie jlingste Expansion
von Linear Plastics
verdankt sich der

Tatkraft der 90 Mitarbeiter des
Unternehmens und der Fithrung
des Eigentiimers Gareth Bassett
sowie des Geschiftsfiithrers
Andrew Harrison.

Das Unternehmen hat seinen
Sitz im Treforest Industrial
Estate im Stiden von Wales. Etwa
25 % der bei Linear Plastics
beschéftigten Mitarbeiter sind
dem administrativen und techni-
schen Bereich zuzurechnen, die
tibrigen rund 75 % sind in der
Produktion beschiftigt. Linear
verfugt iber vielseitig kompe-
tentes Personal, was vor Ort
ausgebildete Maschinenbediener
ebenso einschliefit wie Fachkrif-
te fur die Entwicklung und den
Bau von Werkzeugen. Geschafts-
fithrer Andrew Harrison selbst,
obwohl er einen Abschluss
als Betriebswirt erworben hat,
kam tiber eine Werkzeugbauer-
Ausbildung zur produzierenden
Industrie, und ist demzufolge in
der Lage, die Branche sowohl aus
dem technischen als auch aus
dem kommerziellen Blinkwinkel
zu betrachten.

Wie die meisten mittelstédndi-
schen Unternehmen, trachtet Li-
near Plastics danach, den besten
Gebrauch all jener Fertigkeiten
zu machen, die die Mitarbei-
ter des Unternehmens schon
mitbringen — um diese dann
unter Einsatz verschiedenster
Mittel weiter zu fordern. Linear
beabsichtigt, im Sinne dieses
Ziels weiter zu investieren. Diese
Haltung schuldet sich auch dem
Umstand, dass Linear Plastics
auf die Herstellung besonders
werthaltiger Teile setzt, und dass
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Spritzgief3-Arbeitszellen und
Automatisierung die Produk-
tion weiterhin in besonderer
Weise charakterisieren wer-
den. Die Geschiftsfelder und
Markte von Linear Plastics sind
hochst unterschiedlich und
umfassen etwa Industrien wie
die Biiromobelerzeugung, das
Bauwesen, die Flugzeugtechnik,
die Medizintechnik und die
Elektronikindustrie.

Auf Expansionskurs

Im letzten Quartal 2013 be-
zog das Unternehmen die neue
Produktionsstitte mit 3.250 m*
Grundflache, und im Frithjahr
2016 erfolgte die Fertigstellung
der Erweiterung dieser Anlage
auf 4.850 m”. Hierzu Geschiifts-
fithrer Andrew Harrison: ,Die-
ser Ausbau ermoglicht uns die
weitere Expansion; wir sind nun
in der Lage, das Angebot fiir
unseren Kundenstamm weiter
auszubauen, und wir verfiigen
jetzt tiber die Kapazitéten, neue
Kunden zu akquirieren! Dieser
Ausbau der Kapazititen wird
dazu beitragen, das von Linear
Plastics formulierte Ziel zu
erreichen, den Umsatz auf iiber
10 Millionen Pfund zu steigern.
Andrew Harrison fithrt hierzu
weiter aus: ,Der wesentliche
Faktor fiir unseren Produk-
tivitdtszuwachs wahrend der
vergangenen drei Jahre ist darin
zu suchen, dass wir keinen der
zahlreichen Aspekte in der Pro-
duktion aus den Augen verloren
haben. Jede Facette wurde einer
genauen Prifung unterzogen,
und keine der vielen Kleinigkei-
ten, die im Werkzeugbau und
in der Kunststoffverarbeitung



auftreten, wurde im Zuge dieser Kampagne zur Optimie-
rung der Produktionseffizienz aufler Acht gelassen.” Dieser
Prozess wurde vor drei Jahren gestartet, als der Umzug ins
neue Haus vollzogen wurde, der den Anlass bot, iiber die
Vorteile einer automatisierten Produktion zu reflektieren.
»,Und gerade Automatisierung stellt jetzt eines jener Prinzi-
pien dar, an denen wir uns orientieren. Probieren geht tiber
Studieren®, so Harrison. ,Gleichbleibende

Qualitit und spiirbare Ausschussvermin-
derung waren die Ergebnisse — begleitet
von stindigen Qualifizierungsmafnah-
men fiir unsere Mitarbeiter:

WITTMANN BATTENFELD als Partner

»Menschen sind einfach anfillig dafiir,
Fehler zu machen und von Zeit zu Zeit
die Konzentration zu verlieren. Ungliick-
licherweise kann ein einziger Lapsus
recht kostspielig werden, und die Korrek-
tur zeitaufwéndig — vor allem bei langen
Zykluszeiten und voluminésen Teilen® so
Harrison. In dieser Hinsicht bietet ein au-
tomatisierter Prozess wesentlich hohere
Verlésslichkeit.

Andrew Harrison streicht
die Rolle von WITTMANN
BATTENFELD heraus, die das
Unternehmen im Zuge dieser
Umstrukturierung als Lieferant
von Produktionsmitteln gespielt
hat. ,Was nun unseren Bedarf
an einschlagiger Technologie
betriftt, waren wir hocherfreut,
mit WITTMANN BATTEN-
FELD zusammenarbeiten zu
konnen. Es ist ein in auflerge-
wohnlicher Weise vorausden-
kendes Unternehmen, und sein
Zugang, alles aus einer Hand
anzubieten, fithrt dazu, dass wir
aus jedem einzelnen Gerit das
Optimum herausholen kénnen,
egal ob Spritzgiefimaschine, Ro-
boter, Miihle oder UNILOG B6
Steuerung. All das kann bei uns
in einer Arbeitszelle kombiniert
werden; und so reduzieren wir
den Ausschuss, die Zykluszeit
und den Energieeinsatz. Dieser

Zugang funktioniert fiir uns also ohne Einschrankung:*

Insgesamt wurden von WITTMANN BATTENFELD bis
Ende 2015 neun Maschinen geliefert, jede mit einem Robo-
ter, einer Beistellmiihle und weiterer anderer Peripherie (je
nach Bestimmung der jeweiligen Produktionszelle).

Linear Plastics erfiillt alle Anforderungen

Andrew Harrison fihrt fort: ,Linear Plastics verfiigt
iiber den grofien Vorteil, dass hier der gesamte Prozess an
einem Ort stattfindet. Das beginnt bei der Unterstiitzung in

Sachen Produktdesign, fithrt iiber das Prototyping und den
Bau des Werkzeugs zum Spritzguss, und schliefSlich weiter
zur Montage, zum Verpacken und Versenden. Service ist
ein zentrales Distinktionsmerkmal in unserem Sektor, und
wir begleiten unsere Kunden mit technischem Support und
anderen Serviceleistungen durch ein gesamtes Projekt hin-
durch. Manche Kunden wiinschen sich zunichst Lagerhal-
tung, und dann eine fertigungssynchro-
ne (just-in-time) Belieferung. Wir sind
natiirlich dazu in der Lage und auch froh
dariiber, es zu tun. Das erlaubt es uns,
den so gewonnenen Raum allméhlich fiir
zusitzliche Produktion zu erschlief3en,
weitere Maschinen zu installieren. Was
unseren Kundenstock betrifft, so hat uns
die seit 1974 andauernde Prisenz in der
Region zu einem wesentlichen Player
auf dem inldndischen Markt gemacht.
Fiir Harrison begriindet diese Tatsache
eine Art wechselseitiges Verhaltnis. Eine
gewisse Absicht, die Dinge auf lokaler

Ebene zu halten, durchzieht die laufen-
den geschiftlichen Aktivititen. ,Wenn
es moglich ist”, so Harrison, ,beziehen
wir unsere Lieferungen aus der ndaheren
Umgebung, ansonsten sehen wir
uns zunichst in Wales um, dann
in Grof$britannien, und zum
Schluss erst im Ausland*

Wie jeder andere erfolgreiche
Auftrags-Spritzgiefler trachtet
Linear Plastics danach, nicht
allzu viele Kunden aus einem
einzigen Sektor anzuhaufen.
Die Eintrége in den Auftrags-
biichern entstammen somit
zahlreichen unterschiedlichen
Mirkten.

Als Hersteller von spritzge-
gossenen hochprézisen Teilen
aus technischen Thermoplasten
verfigt Linear Plastics iber eine
Anzahl von Schliisselkompeten-
zen. Andrew Harrison erwédhnt
als Beispiele die folgenden drei:

1. Dem Kunden kann bereits
im Stadium des Produktdesigns
technischer Support angeboten
werden, dariiber hinaus Unter-
stiitzung bei der Entwicklung
des Werkzeugs und beim Prototyping, bei der Fertigung
selbst, und schliefSlich in Sachen Transport/Logistik.

2. Das Unternehmen produziert beides, Kunststoft- und
Metallteile — und hier wieder jeweils sowohl Komponenten
als auch montierte Baugruppen —, mit Spezialisierung auf
umspritzte eingelegte Metallteile.

3. Linear Plastics agiert hochst flexibel auf einem an-
spruchsvollen Markt. Méglich sind die schnelle Realisierung
kurzfristig benotigter Werkzeug-Konzepte innerhalb von
2-3 Wochen, sowie die Produktion von Teilen in Chargen-
Grof3en von einigen wenigen bis hin zu Millionen Stiick. @
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Spritzguss

Die im unver-
wechselbaren
WITTMANN-Rot
lackierten Roboter
erweisen sich als
unverzichtbar fiir
den Zugang, Teile
in integrierten
Arbeitszellen zu
produzieren.

Bei Linear Plastics
zum Einsatz
kommender
Roboter-Greifer fiir
effektivstes Hand-
ling von Teilen.

Ansprechende
Asthetik und ein
qualitativ hoch-
wertiges Finish ist
unumgdnglicher
Standard fiir viele
der Kunden von
Linear Plastics.

Adrian Lunney
ist Presse- und PR-
Agent, spezialisiert
auf Medienarbeit
fiir Industrieun-
ternehmen. Im Be-
sonderen betreut
er Unternehmen,
in den Bereichen
Kunststoff, Chemie,
Verpackung und
Recycling.
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News

Geschdiftsfiih-

rer Jordi Farrés
(siebter von links,
stehend) und der
GroBteil der Beleg-
schaft von WITT-
MANN BATTEN-
FELD SPAIN S.L.
in La Pobla de
Claramunt nahe
Barcelona.
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25 Jahre Arbelt fiir den spanischen Markt

Die spanische Niederlassung
der WITTMANN Gruppe, die
heute den Namen WITTMANN
BATTENFELD SPAIN S.L. tréigt,
geht in ihr 25. Jahr.

ie spanische WITTMANN BAT-

TENFELD Niederlassung mit Sitz
in La Pobla de Claramunt unweit von
Barcelona wurde im Jahr 1992 gegriin-
det. Seit Beginn steht ihr Jordi Farrés
als Geschiftsfiihrer vor. Die Anfinge
waren noch recht bescheiden; so hatte
die urspriingliche Belegschaft aus nur
vier Mitarbeitern bestanden. 1997 —
nachdem das Unternehmen schon
betrichtlich gewachsen war — erfolg-
te der erste Umzug in ein grofieres
Gebéude. Die nachfolgenden Jahre
zeigten ein besténdiges Wachstum.
2002 wurde schlieflich ein neuerli-
cher Umzug erforderlich, der mit dem
Zehnjahres-Jubildum des Unterneh-
mens zusammentfiel.

Das seit diesem Zeitpunkt genutzte
Firmengebédude verfigt tiber insgesamt
1.250 m* (Biiro- und Lagerflichen so-
wie Werkstattbereich). Seinem Stand-
ort La Pobla de Claramunt ist WITT-
MANN BATTENFELD SPAIN bis
heute treu geblieben.

Die Marktsituation

Es ist allgemein bekannt, dass in
Spanien in den spiten Nullerjahren die
schwerste Wirtschaftskrise einsetzte,
die das Land bisher erfahren hatte. Im
Jahr 2008 erschien der Markt nicht nur

einfach triage, sondern kam plotzlich
zum Stillstand. Nachdem ein paar
schwierige Jahre verstrichen waren,
zeigten sich im Jahr 2014 die ersten
Anzeichen fiir eine Erholung.

Heute verfiigt WITTMANN
BATTENFELD SPAIN tiber rund 30 %
Marktanteil bei den einschldgigen
Robotern sowie tiber einen betricht-

lichen Anteil bei allen denkbaren

Arten von Peripheriegeriten. Das
Unternehmen verfiigt iiber einen
ausgezeichneten Ruf — besonders im
Hinblick auf schliisselfertige Systeme
fiir den Automotive-Sektor. Mit der
bestens aufgestellten Vertriebsabtei-
lung und dem starken Service-Team
strebt WITTMANN BATTENFELD
SPAIN nun danach, seinen Marktanteil
auf dem Gebiet der Spritzgiefimaschi-
nen auszubauen. Derzeit besteht das
Team des Langzeit-Geschiéftsfithrers
Jordi Farrés aus 30 Mitarbeitern; und

das Unternehmen befindet sich
neuerlich in der Wachstumsphase.
WITTMANN BATTENFELD SPAIN
betreibt neben dem Hauptsitz in La
Pobla de Claramunt zwei weitere
Vertriebsbiiros, die auch die jeweils
lokal benétigten Serviceleistungen
anbieten: eines im Norden Spani-
ens, das zweite an der spanischen
Ostkiiste.

Ausblick in die Zukunft

Das gesamte spanische Team blickt
mit groflem Optimismus voran; die
Zukunftsaussichten sind gut. Im Okto-
ber 2017 wird dann die Feier zum 25.
Jubilaum des Unternehmens stattfinden.
Zu diesem Termin wird auch wieder die
EQUIPLAST Fachmesse in Barcelona
iiber die Bithne gehen. Zweifellos die
ideale Gelegenheit, diesen speziellen
Geburtstag gemeinsam mit Freunden
und Kunden gebiihrend zu feiern. ®

WITTMANN-Vertretung in der Region Kosovo/Albanien

eit Mérz des Vorjahres vertritt das

Unternehmen Eco Power Energy
Effficiency d.o.o. mit Sitz in Belgrad die
Interessen der WITTMANN Gruppe
im Kosovo und in Albanien.

Der Kosovo und Albanien verfiigen
im Bereich der Kunststoffverarbei-
tung iiber ein grofies Potenzial und
entwickeln zunehmend Interesse an
neuen Technologien. Eingedenk dieses
Trends, kam es nun zum Abschluss
eines Vertretervertrags zwischen der
WITTMANN Gruppe und dem 2012

gegriindeten serbischen Unternehmen
Eco Power Energy Efficiency d.o.o.
Geleitet von Mirjana Saveski, hat das
Unternehmen die Aufbereitung dieser
Markte fiir die Erzeugnisse der WITT-
MANNN Gruppe in Angriff genommen
und engagiert sich mittlerweile schon
fiir einige interessante Projekte in der
Region, beispielsweise eine IML-Anlage
fiir einen Kunden aus dem Kosovo. Im
Zuge der Umsetzung dieses Projekts
wird die Organisation um einen lokal
tétigen Servicetechniker erweitert.
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Mirjana Saveski zeigt sich davon
iiberzeugt, dass die im Verlauf der néchs-
ten Jahre in der Region Kosovo/Albanien
entstehenden Produktionsanlagen zum
weiteren Erfolg der WITTMANN Grup-
pe beitragen werden. Ebenso Michael
Wittmann, Geschaftsfithrer der WITT-
MANN Kunststoffgerdte GmbH: ,Wir
haben mit Eco Power Energy Efficiency
eine Vertretung fiir unser Produktspek-
trum gefunden, die es uns ermoglichen
wird, auch in dieser Region eine starke
Présenz zu erlangen ®



Er6ffnung der slowakischen Niederlassung

Seit September dieses Jahres ist die WITTMANN Gruppe
auch in der Slowakei mit einer eigenen Niederlassung aktiv,
die von Geschdiftsfiihrer Juraj Majersky geleitet wird.

ﬁ ufgrund des guten Geschéftsgangs
in der Slowakei, auf den die WITT-

MANN Gruppe zuriickblicken kann,
war es eine naheliegende Entscheidung,
die Griindung einer eigenen slowaki-
schen Niederlassung vorzunehmen, wel-
che nun in Trencin ihren Sitz bezogen
hat. Bislang waren die Aktivitdten auf
diesem Markt von der tschechischen
Niederlassung in Pisek koordiniert wor-
den. Mit der Leitung von WITTMANN
BATTENEFELD SK spol. s r.o. wurde mit
Juraj Majersky ein langjahriger Vertriebs-
mitarbeiter von WITTMANN BATTEN-
FELD CZ betraut. Unterstiitzt wird er

in dieser Funktion von Michal Slaba,
dem Geschiftsfithrer von WITTMANN
BATTENFELD CZ und zweiten Ge-
schiftsfihrer in der Slowakei. Neben
der Abwicklung von Verkiufen iiberneh-
men Juraj Majersky und sein Team auch
den Kundendienst fiir das Gebiet der ge-
samten Slowakei sowie den Vertrieb von
Ersatzteilen. Im nichsten Jahr wird das
zurzeit vier Mitarbeiter umfassende
Team um jeweils einen weiteren Ver-
kaufsund Service-Mitarbeiter verstarkt.

Eine interessante Klientel

Auf dem slowakischen Markt sind
an die 250 SpritzgiefSunternehmen tatig.
Juray Majersky geht von einem weiteren

Wachstum des Marktes aus, da
die Automobilzulieferindustrie
in der Slowakei stark expandiert.
Derzeit sind hier drei wichtige
Automobilhersteller mit Pro-
duktionsstitten vertreten: VW
in Bratislava, PSA in Trnava und
KIA in Zilina. Jaguar Land Rover
startet mit dem Bau eines Werks
in Nitra gerade seine Aktivititen
in der Slowakei. Aufgrund dieser Fakto-
ren rechnet Juray Majersky fiir 2016 mit
einem stabilen Absatz, und fiir 2017 und
2018 erwartet er jahrliche Umsatzsteige-
rungen von 10 %. Juray Majersky: ,Unser
Ziel ist es, die Marken WITTMANN be-
ziehungsweise WITTMANN BATTEN-
FELD noch besser in der Slowakei zu
positionieren und die Chancen, die
dieser Markt bietet, optimal zu nutzen”.
Michael Wittmann, Geschaftsfithrer der
WITTMANN Kunststoffgerdite GmbH

in Wien, duf8erst sich in diesem Zusam-

menhang wie folgt: ,Die positive wirt-
schaftliche Entwicklung der Slowakei
und der steigende Bedarf an Spritzgief3-
technologie in dieser Region machen
eine noch gezieltere Bearbeitung dieses
Marktes erforderlich. Mit unserer neuen
Niederlassung in Trencin garantieren wir
die bestmogliche Betreuung des slowaki-
schen Markts — und zeigen, dass wir uns
auch hier ganz nah an unseren Kunden
befinden ®

Eine neue Vertretung fiir Marokko

eit Juni 2016 wird die WITTMANN

Gruppe in Marokko durch SMART-
INDUS in Tanger vertreten. Die gute
Entwicklung des marokkanischen Markts
in den letzten Jahren und das von Exper-
ten als positiv eingeschitzte Wachs-
tumspotenzial des Landes brachten
hier eine kiirzlich vollzogene Neuposi-
tionierung der WITTMANN Gruppe
mit sich. Mit SMARTINDUS konnte
ein marokkanisches Unternehmen als
lokale Vertretung gewonnen werden,
das langjéhrige einschlagige Erfahrung
auf diesem Markt und die ideale Orga-
nisation fiir den Vertrieb hochwertiger
Maschinen mitbringt.

SMARTINDUS hat seinen Sitz in
Tanger im Norden Marokkos, in unmit-
telbarer Nihe zur Freihandelszone. Fiir
den Vertrieb der WITTMANN und
WITTMANN BATTENFELD Erzeug-
nisse kommen bei SMARTINDUS drei
Vollzeit-Mitarbeiter zum Einsatz, fiir
den Kundendienst stehen zwei weitere
Mitarbeiter von SMARTINDUS anteilig
bereit.

Auf dem marokkanischen Markt
sind vor allem technisches Knowhow
und lokaler Support von Bedeutung.
Das betrifft sowohl die Maschinen
und Gerite, als auch deren Ersatzteile.
SMARTINDUS ist in der Lage, die fiir
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diesen Support erforderlichen Perso-
nalressourcen und Lagerkapazititen zur
Verfiigung zu stellen.

Die Unterzeichnung des Vertre-
tungsvertrags zwischen SMARTINDUS
und WITTMANN BATTENFELD
France erfolgte am 21. Juni 2016.

Die Geschiftsfithrung der WITT-
MANN Gruppe sieht mit der neuen
Vertretung fiir Marokko eine gute
Moglichkeit, auf diesem sich noch
weiter entwickelnden Markt verstérkt
Fuf zu fassen. ,Ich bin davon tiber-
zeugt, dass es uns mit SMARTINDUS
gelingen wird, unsere Produkte in Ma-
rokko zu etablieren und die Chancen
dieses Zukunftsmarktes zu nutzen®, so
Michael Wittmann. ®

News

Bild links:
Niederlassung in
Trencin, Slowakei.
Bild rechts:
Michael Wittmann
(links) und Juraj
Majersky, der
Geschdiftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD SK,
in Trencin.

Im neuen
Vertriebsbiiro:
Juraj Majersky und
Dagmar Miklusovd,
zustdndig fiir die
Administration,
Jaroslav Turek,
Kundendienst,

und Michal Slaba,
Geschdftsfiihrer
von WITTMANN
BATTENFELD

CZ und zweiter
Geschdiftsfiihrer
der neuen slowa-
kischen Niederlas-
sung (von links
nach rechts).
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