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Liebe Leserinnen,
liebe Leser, 
 
die Lage rund um die Straße von Hormus ist zu einem Dau-
erbrenner in der internationalen Berichterstattung geworden. 
Der Krieg im Iran und Nahen Osten zeigt in dramatischer 
Weise, wie empfindlich globale Wirtschaftssysteme auf 
geopolitische Spannungen reagieren. Handelsrouten geraten 
unter Druck, Energiepreise steigen, Lieferketten kommen ins 
Wanken und petrochemische Rohstoffe werden knapp. Für 
Kunststoffverarbeiter bedeutet das: steigende Materialkosten, 
volatile Märkte und wieder einmal Unsicherheiten in der 
Produktionsplanung. 

Jede Krise wirkt als Beschleuniger sowohl neuer als auch 
bereits bekannter Entwicklungen. Die Diskussionen über 
Reshoring, Recycling, Rohstoffsicherheit und Energieeffizienz 
erhalten zusätzliche Dynamik. Dabei mangelte es diesen The-
men schon bisher nicht an Aufmerksamkeit – und dennoch 
blieb deren praktische Umsetzung häufig hinter den ambitio-
nierten Zielen zurück.

Gerade das Recycling sollte aufgrund neuer Regulari-
en – Stichwort EU-Altfahrzeugverordnung – in Europa einen 
deutlichen Schub erfahren. Tatsächlich nähern sich viele Unter-
nehmen diesem Thema aber nur zögerlich. Ein Grund hierfür 
ist, dass die Herkunft von Rezyklaten oft nicht eindeutig 
nachvollziehbar ist und Haftungsfragen zum Teil ungeklärt 
bleiben. Inline-Recycling verspricht hier einen sicheren Zu-
gang zu hochwertigem Rezyklat bekannter Herkunft. Selbst 
in der Medizintechnik öffnet Inline-Recycling bestimmten 
Anwendungen die Tür zum Rezyklateinsatz (Seite 16).

Zugleich gewinnen materialsparende Technologien weiter 
an Bedeutung. Als gasunterstütztes Verfahren ermöglicht 
zum Beispiel Airmould eine deutlich höhere Materialeffizienz  
– ein entscheidender Vorteil in Zeiten unsicherer Rohstoffver-
sorgung (Seite 8).

Editorial

Nicht zuletzt zeigt unsere MicroPower, welches Potenzial in 
energieeffizienter Spritzgießtechnik steckt. Beim Silikonverar-
beiter starlim spielen die 15-Tonnen-Maschinen ihre Stärken 
sowohl im Ein- als auch Mehrkomponentenspritzguss von 
Mikroteilen aus – und das auf lediglich zwei Quadratmetern 
Produktionsfläche (Seite 10).

Die neuen geopolitischen Herausforderungen bedeuten 
vor allem eines: Innovation wird zunehmend zur Vorausset-
zung wirtschaftlicher Stabilität. Bei energieeffizienten Maschi-
nen, intelligenter Prozesssteuerung, Materialeinsparungen 
und Kreislaufwirtschaft geht es um mehr als Nachhaltigkeit. 
Alle diese Faktoren sind entscheidend für die Wettbewerbsfä-
higkeit.

Ich wünsche Ihnen eine gewinnbringende Lektüre,

Ihr Michael Wittmann

Abonnieren Sie jetzt unseren Newsletter 
und erfahren Sie als Erster von exklusiven 
Angeboten und Neuigkeiten!

/wittmanngroup @wittmanngroup @WittmannGroupTV
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Frühjahrsmessen 2026 

Fokus auf das Wesentliche –  
für mehr Effizienz und  
Wirtschaftlichkeit 
Eine hohe Leistung und Zuverlässigkeit 
muss mit einer hohen Wirtschaftlichkeit 
vereinbar sein. Dieser Trend spiegelt sich 
auf den Messen im ersten Halbjahr 2026 
wider. Die neue vollelektrische EcoPrimus 
Spritzgießmaschine spielt dort auf den 
Messeständen der WITTMANN Gruppe 
ihre Stärken voll aus. Die Bezeichnung Pri-
mus steht bei WITTMANN für einen klaren 
Fokus auf das Wesentliche – bei höchster 
Material-, Energie- und Kosteneffizienz und 
ohne Kompromisse bei Leistung, Qualität 
und Ersatzteilverfügbarkeit. 

Die neue EcoPrimus mit einer 
Schließkraft von 1000 kN wurde 
gezielt für den Einkomponenten-

Kompaktspritzguss in hohen Stückzahlen 
entwickelt. Für Standardanwendungen, die 
nur einen geringen Optionsumfang erfordern, 
vereint die Maschine eine hohe Präzision, 
Effizienz und Wirtschaftlichkeit. Sie zeich-
net sich durch eine robuste und kompakte 
Bauweise aus, und auch in Bezug auf eine 
komfortable Bedienung muss der Anwender 
keinerlei Abstriche machen. Die EcoPrimus 
ist mit der aktuellen Steuerungsgeneration 
der WITTMANN Gruppe ausgerüstet. Auf den 
Messen wird in verschiedenen Anwendungen 
Neuware, Rezyklat und Biomaterial auf einer 
EcoPrimus verarbeitet. Die Präsentationen 
machen deutlich, dass sich mit europäischer 
Standardmaschinentechnik in Kombination 
mit der hohen Plastifizierkompetenz von 
WITTMANN für ein sehr breites Materialspek-
trum jeweils die optimal passende Spritzgieß-
lösung entwickeln lässt. 

Gesamtlösung maximiert Gutteile
So wurden beispielsweise während der Elmia 
Polymer in Jönköping, Schweden, hochwer-
tige Pflanzenübertöpfe auf einer EcoPrimus 
aus PP und rPP produziert. Die Gesamtlö-
sungseffizienz stand hier im Fokus. Vom 
Materialhandling über die Automatisierung 

bis zum Inline-Recycling wurden alle Prozess-
komponenten auf eine sehr hohe Material-, 
Energie- und Kosteneffizienz ausgelegt. Wei-
tere Komponenten der integrierten Produkti-
onszelle waren ein Primus 116 Linearroboter, 
ein Drymax primus Trockenlufttrockner, ein 
Dosiergerät vom Typ Gravimax primus, ein 
Tempro primus Temperiergerät und eine  
S-Max primus Zahnwalzenmühle. Die Mes-
sebesucher konnten sich davon überzeugen, 
wie das effizienzoptimierte Zusammenspiel 
aller Komponenten der Arbeitszelle für eine 
hohe Qualitätskonstanz sorgt und den Aus-
schuss minimiert. 

R9 als zentrale Bedienoberfläche
Die Produktion von Sparschweinen auf 
einer EcoPrimus machte auf der Plastpol in 
Kielce, Polen, das große Einsparpotenzial von 
Gesamtlösungen aus einer Hand besonders 
plakativ. Das Sparschwein besteht aus zwei 
Halbschalen, die in einem 1+1-fach-Werk-
zeug produziert wurden. Verarbeitet wurde 
ein innovatives Wood Plastic Composite 
(WPC) Granulat der Marke Compositive des 
polnischen Herstellers Pacyga Meble. 
Die Sparschweinteile wurden von einem 
WITTMANN Linearroboter vom Typ W918 
aus dem Werkzeug entnommen und auf 
dem Austaktband abgelegt. Ihre Leistungs-
stärke stellten die Roboter auf der Plastpol 

Auf den Messen wurde deutlich, dass 
sich mit europäischer Standardma-
schinentechnik in Kombination mit 
der hohen Plastifizierkompetenz für 
ein breites Materialspektrum jeweils 
die optimal passende Spritzgießlö-
sung entwickeln lässt. Verarbeitet 
wurden unter anderem verschiedene 
Rezyklate, PLA, WPC und LSR.  

sowohl als Teil des Maschinenexponats als 
auch stand-alone in einer großen Demo-
Automatisierungszelle unter Beweis. Mit der 
Möglichkeit, bis zu zwölf Servoachsen sowie 
zahlreiche analoge und digitale Ein- und 
Ausgangsmodule zu integrieren, löst die R9 
Robotersteuerung auch die komplexesten 
Automatisierungsaufgaben. Eine weitere 
Besonderheit ist, dass sie in integrierten Ar-
beitszellen mittels ControlRoom-Funktion die 
zentrale Bedienoberfläche für alle Peripherie-
geräte bereitstellen kann. Die R9 Teachbox 
läuft unter Windows, wodurch sie sich leicht 
mit anderen Plattformen verbinden lässt.

Vollelektrische Präzision
Vollelektrische Präzision und Effizienz 
standen am Messestand auf der FIP in Lyon, 
Frankreich, im Mittelpunkt. Alle drei voll-
elektrischen Spritzgießmaschinenbaureihen 
von WITTMANN waren jeweils mit einem 
Live-Maschinenexponat vor Ort vertreten. Die 
neue EcoPrimus feierte mit der Herstellung 
von Trinkbehältern aus glasklarem PLA ihre 
Frankreich-Premiere. 

Die EcoPower kam in Lyon mit einer 
LSR-Anwendung zum Einsatz. Sie produ-
zierte Pumpengehäuse. Dritte im Bunde 
war die MicroPower, die mit der Produktion 
von Lab-on-a-chip-Devices bewies, dass die 
WITTMANN Spritzgießtechnik wirtschaftli-

Aus der WITTMANN Welt
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Fokussiert auf das We-
sentliche, bietet die neue 
vollelektrische EcoPrimus 
Spritzgießmaschine 
eine besonders hohe 
Wirtschaftlichkeit. Ihre 
Leistungsstärke stellte 
sie auf allen wichtigen 
Frühjahrsmessen ein-
drucksvoll unter Beweis. 

che Großserieneffizienz auch im Bereich der 
Kleinst- und Mikroteile sicher beherrscht. 
Ausgelegt als komplette Produktionszelle 
vereint die MicroPower alles, was es für die 
automatisierte Serie braucht, auf nur zwei 
Quadratmetern Stellfläche. 

Aus lokaler Produktion
Mit der Chinaplas 2026 in Shanghai, 
China, setzte die WITTMANN Gruppe einen 
wichtigen Meilenstein in der Unternehmens-
geschichte. Mit der EcoPrimus wurde eine 
erste Spritzgießmaschine präsentiert, die für 
die asiatischen Märkte ab sofort im eigenen 
Werk vor Ort in China produziert wird. Das 
erweiterte Produktionswerk in Kunshan hatte 
WITTMANN im vergangenen Dezember ein-
geweiht. Neben Robotern und Peripheriege-
räten werden jetzt erstmalig auch Spritzgieß-
maschinen in Asien produziert. Außerdem 
wurden die Entwicklungskapazitäten am 
Standort ausgebaut, um noch schneller und 
zielgerichteter auf die lokalen Anforderungen 
der Kunden reagieren zu können. 

Mit HiQ gegen den Fachkräftemangel

Live auf der Kuteno 
Flexible Automatisierung auf kleinster Fläche
Wie lässt sich in der Spritzgießproduktion 
zugleich Platz, Material, Energie und Zeit 
sparen? Antworten auf diese Fragen gibt 
es am Messestand der WITTMANN Gruppe 
auf der Kuteno in Bad Salzuflen, Deutsch-
land. Im Fokus: Die Automatisierungszelle 
FlexCell. Sie vereint maximale Effizienz mit 
einer hohen Wirtschaftlichkeit auf äußerst 
kompakter Fläche. In der plus Ausführung 
macht es die FlexCell möglich, über einen 
bestimmten Zeitraum autonom zu produzie-
ren. Dafür wurde ein Boxentransfersystem 
für die direkte Verpackung der Spritzgieß-

teile in Kisten, KLTs oder Kartons integriert. 
Die Teile können sowohl ungeordnet als 
auch nach einem definierten Stapelmuster 
abgelegt werden. Das Besondere ist, dass 
das Boxentransfersystem zusammen mit der 
Schutzeinhausung eine Einheit bildet und 
als Ganzes einfach zur Seite aufgeschoben 
werden kann. Dies gewährt Zugang zum 
Werkzeugraum für manuelle Eingriffe sowie 
zum Reinigen und Warten des Werkzeugs. 
Die Automatisierungszellen eignen sich 
für Spritzgießmaschinen aller Marken und 
können nachgerüstet werden. 

unterstützt Spritzgießverarbeiter bei der 
Analyse, Visualisierung und Optimierung des 
Energieverbrauchs. Um alle Energieverbräu-
che und die Verbrauchsverläufe dynamisch 
und in Echtzeit abbilden zu können, sam-
melt iMAGOxt Messdaten an bestimmten, 
gemeinsam mit dem Verarbeiter definierten 
Verbrauchspunkten, analysiert Trends, be-
rechnet benutzerdefinierte KPIs und bereitet 
alle Ergebnisse in sehr übersichtlicher Form 
grafisch auf. Schließlich geht es beim Thema 
Energieeffizienz nicht nur um Nachhaltigkeit, 
sondern vor allem um die Sicherung der 
Wettbewerbsfähigkeit.

Auf der Interplas in Birmingham, UK, ging es 
nicht nur um technologische Höchstleistun-
gen, sondern auch sportliche. Das Team von 
WITTMANN UK traf mit dem Motto Football 
World Cup ins Schwarze und sorgte für die 
Aufmerksamkeit der Messebesucher.

Unter anderem ging es in Birmingham 
um die Digitalisierung der Spritzgießprozes-
se, zum Beispiel mit Hilfe digitaler Assis-
tenzsysteme. Um selbst bei schwankenden 
Rohmaterialeigenschaften, wie sie für die 
Verarbeitung von Rezyklat oder Naturmate-
rialien typisch sind, eine durchgehend hohe 
Produktqualität zu erzielen, analysieren die 
intelligenten Assistenzsysteme aus der HiQ 
Produktreihe von WITTMANN automatisiert 
den aktuellen Prozess und können die Pro-
zessparameter gezielt nachregeln, noch bevor 
Ausschuss entsteht – inline und zum Teil im 

selben Zyklus. Darüber hinaus vereinfachen 
die HiQ Systeme die Bedienung der Spritz-
gießmaschine. Das sichert stabile Prozesse, 
auch wenn nicht in jeder Schicht qualifizier-
tes Fachpersonal anwesend ist.

Energieverbräuche im Blick behalten
Die Digitalisierung stand auch auf der 
Plast in Mailand, der wichtigsten Messe für 
die italienische Kunststoffindustrie, weit 
oben auf der Agenda. Alle am Messestand 
präsentierten Produktionszellen waren in 
das Energie-managementsystem iMAGOxt 
eingebunden. Die Cloud-basierte Software 

Die Briten nahmen’s sportlich und 
zogen damit besonders viele Messe-
besucher auf den Stand. 
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Aus der WITTMANN Welt

Eine falsche Zuordnung von Materialquellen zu den Verbrauchern kann Spritzgießverarbeiter teuer zu stehen 
kommen. Mit der Option „kodierte Materialquellen“ gehen Verarbeiter auf Nummer sicher. Die zentrale Mate-
rialversorgungsanlage im WITTMANN Technikum Nürnberg ist mit dieser Option ausgerüstet und steht zum 
Kennenlernen und für Kundenversuche zur Verfügung. „innovations“ hat bei Alexander Paech, Vertriebsleiter 
Automation und Peripherie von WITTMANN in Deutschland, nachgehakt. 

Kodierte Materialquellen – im 
Technikum live erleben

innovations: Alexander, wieso ist das The-
ma „kodierte Materialquellen“ so wichtig, 
dass Ihr es jetzt im Technikum erlebbar 
macht?
Alexander Paech: Es geht um das Risiko 
von Materialverwechslungen. Das war 
schon immer eine Herausforderung, aktuell 
verschärfen aber zwei Entwicklungen die 
Situation. Zum einen der Fachkräftemangel, 
der es immer seltener erlaubt, ausreichend 
Fachkräfte für die Granulatversorgung 
einzuteilen, und zum anderen die massiv 
steigenden Rohstoffpreise. Die Veränderun-
gen im Rohstoffmarkt führen dazu, dass 
wieder häufiger mit Sackware gearbeitet 
wird, statt die Granulatversorgung über Silos 
oder Oktabins zu lösen. Die eingeschweißten 
Säcke können länger gelagert werden und sie 
eröffnen damit in angespannten Zeiten wie 
diesen mehr Spielraum und Flexibilität. 

innovations: Dabei haben die Granulat-
säcke ja den Nachteil, dass sie nur 25 
Kilo fassen und sich damit das Risiko von 
Materialverwechslungen erhöht. 
Paech: Ganz genau. Und das kann schnell 
Mehrarbeit, Ausschuss, Reklamationen und 
finanzielle Einbußen zur Folge haben. Die Sä-
cke unterscheiden sich ja kaum voneinander, 
vor allem wenn der Unterschied lediglich in 
der Additivierung des Polymers liegt. Mit der 
Option „kodierte Materialquellen“ können wir 
dieses Risiko bannen.

innovations: Wie funktioniert das konkret?
Paech: Hier im Technikum in Nürnberg kön-
nen wir das sehr anschaulich demonstrieren. 
Wir arbeiten hier mit Sackware und Schütt-
containern aus Edelstahl, die elektronisch 
verriegelt sind. Um das Granulat in den Con-
tainer füllen zu können, muss der Anlagen-
bediener die Barcodes sowohl am Container 
als auch am Rohstoffsack scannen. Nur wenn 
das Material der hinterlegten Vorgabe ent-
spricht, gibt die Steuerung der Materialversor-
gungsanlage das Öffnen des Containers frei. 
Auch vor dem Start der Materialförderung 

muss das System über die Barcode-Kontrolle 
die korrekte Zuordnung bestätigen. 

innovations: Das heißt, eine Verwechslung 
wird aktiv verhindert.
Paech: Das ist ein großes Plus des WITT-
MANN Systems. Während viele Systeme im 
Markt lediglich Warnmeldungen ausgeben, 
stoppt unsere Steuerung den Materialtrans-
port, noch bevor falsches Granulat in den 
Kreislauf gelangt. 

innovations: Auch wenn der Trend zur Sack-
ware geht, arbeiten nicht alle Verarbeiter 
ausschließlich mit Sackware. Wie funkti-
oniert das, wenn ich keine elektronisch 
verriegelbaren Rohstoffbehälter habe? 
Paech: Auch dafür ist die Option „kodierte 
Materialquellen“ gerüstet. Oktabins werden 

über Barcode-gesicherte Gittertüren ge-
schützt. Bei Außensilos setzen wir pneumati-
sche Verschlüsse ein. Bevor ein Tanklastzug 
seine Ladung ins Silo übergeben kann, muss 
der Barcode ausgelesen werden.

innovations: Lässt sich die Option  
nachrüsten? 
Paech: Ja, sogar sehr einfach. Die Option 
muss lediglich in der M8 oder M8 plus 
Steuerung der Materialversorgungsanlage 
freigeschaltet werden, und das funktioniert 
online.

innovations: Was braucht es an zusätzlicher 
Hardware?
Paech: Lediglich einen handelsüblichen 
Barcode-Scanner. Wir verwenden für die 
Kodierung und für das Einlesen immer den 

Nur wenn das Material der hinterlegten Vorgabe entspricht, gibt die Steuerung der Materi-
alversorgungsanlage das Öffnen des Containers frei. Im WITTMANN Technikum Nürnberg 
demonstriert Alexander Paech, wie die Option „kodierte Materialquellen“ für eine verwechs-
lungssichere Granulatversorgung sorgt. 
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Herstellercode, der bereits beim Rohstoffher-
steller auf den Sack aufgedruckt wird.  

innovations: Lässt sich der Effizienzgewinn 
beziffern? 
Paech: Wir sind gerade in der Endverhand-
lung mit einem Kunden, der mit der Option 
„kodierte Materialquellen“ pro Schicht zwei 
Personen einspart und woanders einsetzen 
kann. Gerade wenn 50, 80 oder 100 verschie-
dene Materialien verarbeitet werden, ist diese 
Option eine sehr große Unterstützung. Die 
Produktionsmitarbeiter werden entlastet und 
stehen für andere Aufgaben zur Verfügung. 
 
innovations: Das Technikum in Nürnberg 
wurde erst im vergangenen Jahr erweitert 
und neu aufgestellt. Wie wird das neue 
Technikum von den Kunden in Deutschland 
generell angenommen?
Paech: Das Feedback unserer Kunden ist 
sehr gut. Wir haben jede Woche mindestens 
zwei Kundenbesuche und zusätzlich viele 
Live-Schaltungen. Über unseren Mediatower 
können wir Kunden auch virtuell alle Techno-
logien live in der Anwendung demonstrieren. 
Wir haben im Technikum Nürnberg eine reale 
Produktionsumgebung mit Produkten und 
Technologien aus allen Geschäftsbereichen 
der WITTMANN Gruppe.

innovations: Welche Themen interessieren 
die Kunden vor allem?
Paech: Recycling ist ganz klar ein Kernthema, 
wenn nicht sogar das Hauptthema. Typische 
Fragen sind: Sind meine Abfälle überhaupt 
recycelbar? Kann ich sie vermahlen und 
welche Qualität erhalte ich? Um diese Fragen 
zu beantworten, führen wir Mahlversuche 

durch und schauen uns an, welchen Effekt 
zum Beispiel eine Entstaubung mit dem 
Feedmax Clean oder einem Smart Recycling 
Paket hat. Das resultierende Rezyklat geben 
wir entweder dem Kunden mit, sodass er im 
eigenen Haus Spritzversuche durchführen 
kann oder wir verarbeiten das Material hier 
bei uns im Technikum, wofür der Kunde sehr 

Automatische 
Sackentleerung
Mit einer neuen automatischen 
Sackentleerstation steigert 
WITTMANN die Effizienz bei 
der Versorgung der Spritzgieß-
maschinen mit Granulat aus 
Rohstoffsäcken. Bei der Ent-
wicklung lag das Augenmerk auf einer 
hohen Flexibilität. Im Standard, der 
leicht erweitert werden kann, sind zwei 
Palettenstellplätze und ein Linearrobo-
ter vorgesehen. Die Paletten werden in 
die Station eingebracht, und von da an 
übernimmt der Linearroboter. Er nimmt 
einen Rohstoffsack nach dem ande-
ren auf und entleert die Säcke in den 
Granulatbehälter, bis die vorgegebene 
Zielmenge erreicht ist. Der Sack wird 
automatisiert geöffnet, entleert und der 
leere Sack entsorgt. Optional lässt sich 
eine Mühle für das direkte Vermahlen 
der entleerten Säcke integrieren. Der 
Roboter erkennt die Lage der Säcke auf 

der Palette. So können auch angebro-
chene Paletten effizient und sicher 
abgestapelt werden. Wie alle Automa-
tisierungslösungen von WITTMANN ist 
die automatische Sackentleerstation 
mit einer vollwertigen R9 Steuerung 
ausgerüstet. Diese stellt eine intuitive 
Bedienung sowie die einfache Inte-
gration in WITTMANN Systemlösungen 
und übergeordnete IT-Systeme, wie 
beispielsweise das MES TEMI+, sicher.

Ob Schüttgutcontainer oder Oktabin: Bevor Granulat in den Transportkreislauf gelangt, muss das System die korrekte Zuordnung 
freigeben. Erst dann lässt sich die Einhausung des Oktabins beziehungsweise der Deckel des Edelstahlbehälters öffnen. 

gerne sein Werkzeug mitbringen kann. Auf 
diese Weise können wir auch evaluieren, wie 
viel Mahlgut der Neuware für das jeweilige 
Produkt zugemischt werden kann. Unser Tech-
nikum ermöglicht komplette Feldversuche, 
die unsere Kunden unter den realen Produk-
tionsbedingungen im eigenen Betrieb oft gar 
nicht unterbringen würden.
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Mit dem Airmould starter package vereinfacht WITTMANN den Zugang zur Gasinnendrucktechnologie. 
In der neuen plus Ausführung gibt es die Druckerzeugungseinheit jetzt inklusive.   

Airmould starter package plus: 
Gasinnendrucktechnologie mit 
Plug&Play-Komfort

D ie Gasinnendrucktechnologie 
Airmould spart Rohmaterial ein, re-
duziert das Bauteilgewicht und mini-

miert Verzug, Einfallstellen und Schwindung. 
Damit verbindet das Spritzgießverfahren eine 
hohe Oberflächengüte mit Kosteneffizienz 
und Nachhaltigkeit. 

Um schnell und einfach mit der Gasinnen-
drucktechnologie starten zu können, bietet 
WITTMANN alle erforderlichen Module im 
günstigen Paket an. Die Airmould starter 
packages umfassen eine Zentraleinheit für 
zwei Druckregelmodule, ein IoT-fähiges Druck-
regelmodul, das Handbediengerät und – jetzt 
neu im Airmould starter package plus – eine 
Druckerzeugungseinheit. In allen Varianten 
mit dabei: die intensive anwendungstech-
nische Beratung durch die WITTMANN 
Experten. Mit Hilfe von Simulation und 
Machbarkeitsstudien werden die Bauteile auf 
ihre Eignung für die Gasinnendrucktechnolo-
gie sorgfältig geprüft. Fällt die Entscheidung 
für die Gasinnendrucktechnologie, über-
nimmt WITTMANN sowohl die Auslegung 
der Anlage als auch die Inbetriebnahme. Die 
Anwender profitieren von der langjährigen 
Erfahrung und dem tiefgreifenden Spritzgieß-
Know-how der WITTMANN Anwendungstech-

niker. Auch bestehende Produktionen lassen 
sich schnell und einfach umrüsten, zumal die 
Werkzeuge in vielen Fällen keine Adaptierung 
erfordern, um für Airmould genutzt zu wer-
den. Typische Anwendungsfelder sind Auto-
mobilkomponenten wie Griffe, Gartengeräte 
sowie technische Bauteile mit Dickstellen. 

Beim Gasinnendruck-Spritzgießen Air-
mould wird Stickstoffgas in die mit Schmelze 
teilweise oder vollständig gefüllte Kavität inji-
ziert. Das unter Druck stehende Gas bildet im 
Zentralbereich der Schmelze eine Blase, die 
nach außen hin der Schwindungskontraktion 
entgegenwirkt und so Einfallstellen beseitigt. 
Durch Reduktion der Kunststoffmenge und 
Vergrößerung des zentralen Hohlraums lassen 
sich gezielt Leichtbauteile mit kurzer Zyklus-
zeit und attraktiven Oberflächen erzeugen. 

Kompatibel mit Maschinen  
aller Marken 
Um in vielen Anwendungsbereichen von 
der Gasinnendrucktechnologie profitieren 
zu können, bietet Airmould von WITTMANN 
besonders viel Flexibilität. Die Pakete sind 
modular aufgebaut. Alle Technologiemodule 
lassen sich über Euromap 62 auf jeder Spritz-
gießmaschine – unabhängig von Bauart und 

Marke – einsetzen. In Verbindung mit einer 
Spritzgießmaschine von WITTMANN wird 
Airmould über Wittmann 4.0 vollständig in 
die Workcell integriert und über das Display 
der Spritzgießmaschine bedient. 

Das Alles-aus-einer-Hand-Konzept von 
WITTMANN umfasst sogar die Stickstoffer-
zeugung. Die von WITTMANN entwickelten 
und produzierten Stickstofferzeugungsanla-
gen N2easy produzieren Stickstoffgas aus der 
Umgebungsluft und stellen dieses mehreren 
Verbrauchern gleichzeitig zur Verfügung. 
N2easy rechnet sich bereits ab einem Stick-
stoffverbrauch von einer Gasflasche am Tag. 

Produktspot

WITTMANN Expert Day im September 
Interessierte Verarbeiter sind eingeladen, in den Technika der WITTMANN Standorte, das Potenzial von 
Airmould auszutesten. Ebenso stehen am SKZ in Würzburg WITTMANN Spritzgießmaschinen mit Airmould-
Technologiepaketen für anwendungstechnische Versuche und Trainings zur Verfügung.

Jetzt schon vormerken: WITTMANN Expert Day  
Schaumspritzgießen und Gasinjektionstechnik am 10. September 2026 bei WITTMANN in Meinerzhagen.  
Mehr Infos und Anmeldung über den QR-Code oder per E-Mail: expert-day.de@wittmann-group.com

Anschließen und 
loslegen: Das Airmould 
starter package plus 
für die Gasinnendruck-
technologie kommt 
jetzt inklusive Druck-
erzeugungseinheit.
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Die richtige 
Auswahl der 
Plastifizierein-
heit ist sowohl 
effizienz- als auch 
qualitätsentschei-
dend. Mit der 
Verweilzeitberech-
nung vereinfacht 
die WiAssist App 
von WITTMANN 
diesen Prozess. 

In einer Minute zur optimal 
ausgelegten Maschine
Eine zu groß oder zu klein ausgelegte Schnecke kann sowohl die Verarbeitungseffizienz als auch die 
Bauteilqualität mindern. Die WITTMANN Gruppe hat die App WiAssist deshalb um ein neues Modul 
erweitert. Dieses berechnet die Verweilzeit des Materials in der Plastifiziereinheit und vereinfacht  
damit die Auswahl der Schneckengröße.

D ie WiAssist App unterstützt den 
Spritzgießer bei der Auswahl und 
beim Einrichten der Spritzgießma-

schine. Als App ist der digitale Assistent 
über das Smartphone jederzeit sofort zur 
Stelle und erspart mühsame Berechnungen.

Schnecke im optimalen Bereich
Dreh- und Angelpunkt ist die in der App hin-
terlegte Materialdatenbank. Nach Eingabe 
des Materials, des Schussgewichts und der 
Zykluszeit, berechnet die App innerhalb von 
wenigen Sekunden die relevanten Prozesspa-
rameter, wie Kühlzeit, Forminnendruck, 
Einspritzdruck, Schneckendrehzahl und – 
jetzt neu – die Verweilzeit der Schmelze in 
der Plastifiziereinheit. Diese neue Funktion 
macht es möglich, für ein gegebenes Werk-
zeug innerhalb von weniger als einer Minute 
die optimal passende Spritzgießmaschine 
auszuwählen – zum Beispiel wenn in einem 
großen Maschinenpark Spritzgießmaschinen 

mit unterschiedlichen Schneckengrößen 
verfügbar sind.

Das neue Schneckenmodul kommt für 
3-Zonen-Schnecken aus der WITTMANN 
Gruppe zum Einsatz. Hier berechnet die App 
die optimale Verweilzeit und gibt zusätzlich 
Empfehlungen für den Schneckendurchmes-
ser und Dosierhub. Grafisch wird übersicht-
lich dargestellt, welche Werte im optimalen 
Bereich liegen, welche bedingt und welche 
gar nicht geeignet sind. 

Eine sorgfältige Auswahl der Plastifizier-
einheit ist wichtig, weil die Schnecke direkt 
Einfluss auf sowohl die Bauteilqualität als 
auch die Verarbeitungseffizienz nimmt. Ist 
der Schneckendurchmesser zu klein, sinkt 
die Verweilzeit und das Material wird unzu-
reichend aufgeschmolzen. Ist die Schnecke 
dagegen zu groß dimensioniert, steigt die 
Verweilzeit, was eine thermische Schädi-
gung des Materials und Bauteilfehler zur 
Folge haben kann. 

Troubleshooting inklusive
Insgesamt bietet die WiAssist App fünf 
Funktionen: 
•	Die Abfrage von Materialeigenschaften
•	Assistenz bei der Auswahl und beim  
	 Einstellen von Spritzgießmaschinen
•	Berechnung von Prozessparametern
•	Troubleshooting
•	Direkter Kontakt zu WITTMANN

Das Troubleshooting-Modul umfasst eine 
umfangreiche Datenbank mit häufigen 
Spritzgießfehlern, möglichen Ursachen und 
Tipps zum Lösen des Problems. 

Über den Kontakt-Button können die 
Anwender wahlweise eine E-Mail an WITT-
MANN schicken oder per Telefon direkt die 
Service-Hotline kontaktieren. 

Damit ist die WiAssist App ein wertvoller 
Assistent aller Einrichter und Prozessopti-
mierer, die mit Spritzgießmaschinen aus der 
WITTMANN Gruppe arbeiten.  
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Aus der Praxis

Neue Anwendungen in der Medizintechnik, der Automobilelektronik  
und in weiteren Branchen führen zu einer steigenden Nachfrage nach 
Kleinstbauteilen aus Silikon. starlim, der weltweit größte Verarbeiter von 
Flüssig-Silikon, ist vorbereitet. Am Stammsitz im oberösterreichischen 
Marchtrenk widmet sich eine eigene Abteilung dem Micro Molding – 
ausgerüstet mit MicroPower Spritzgießmaschinen von WITTMANN 
und einem eigenen Reinraum.

Kleinste Teile, höchste Stück-
zahlen, maximale Präzision

A lles unter zehn Milligramm Bau-
teilgewicht ist für uns Mikro“, sagt 
Dominik Kreuzmayr und reicht zwei 

Musterteile, einen O-Ring und ein Bauteil 
für ein Hörgerät, am Besprechungstisch 
während unseres Besuchs in Marchtrenk in 
die Runde. Kreuzmayr ist Teamleiter im Mar-
keting und hat die Micro Molding Abteilung 
intern aufgebaut. Er weiß: eine allgemein-
gültige Definition für Mikrospritzguss gibt 
es nicht. Die Einordnung bei starlim basiert 
auf langjähriger Erfahrung und dem tiefen 
Verständnis des Materialverhaltens in sehr 
feinen Werkzeugstrukturen. Denn hier 
gelten ganz eigene Gesetzmäßigkeiten, so 
Kreuzmayr.

Beide Mikroteile sind in einem transpa-
renten Beutel verpackt. Mit einem Durch-
messer von 0,7 mm und einer Ringdicke 
von 0,4 mm ließe sich der O-Ring mit den 
Fingern nicht greifen. Er ist ein Parade-
beispiel für die Präzision von in Großserie 
produzierten Mikroteilen.

Im direkten Vergleich zum O-Ring wirkt 
die Hörgerätekomponente mit den Maßen 
6 auf 5 auf 1 mm fast schon groß, beein-
druckt dafür aber durch ihr Design. Es han-
delt sich um ein Zwei-Komponenten-Bauteil. 
Im Zentrum befindet sich eine Membran 
aus blau eingefärbtem Flüssig-Silikon (LSR). 
Diese ist eingefasst in einen stabilen, 
thermoplastischen Rahmen aus PBT, der 
die Montage im Hörgerät vereinfacht. Die 
Anwendung definiert die Bauteilgröße.

Äußerst akkurate und  
stabile Regelung 
Das Hörgerätebauteil wurde in einem Einka-
vitäten-Werkzeug auf einer vollelektrischen 
MicroPower Spritzgießmaschine produziert. 
„Für die Industrialisierung gehen wir hoch 
auf vier Kavitäten“, erklärt Kreuzmayr. 16 
Kavitäten wären schon zu viel, denn wenn 

es auf höchste Präzision im Submillimeter-
bereich ankommt, ist es wichtig, dass die 
Kavitäten sehr nah beieinanderliegen. Die 
Herausforderung bei der Produktion der 
Hörgerätebauteile sind vor allem die engen 
Toleranzen im Bereich der Sicke auf dem 
Membrankörper. „Wir müssen uns hier auf 
die Regelgenauigkeit der Spritzgießmaschi-
ne verlassen können, denn im Gegensatz 
zum Spritzgießen größerer Bauteile hat 
das Restmassepolster hier keine Relevanz“, 
betont Günter Polt, Anwendungstechniker 
im Bereich Mikrospritzguss bei starlim. 
Polt arbeitet seit fast 30 Jahren im Bereich 
Silikonspritzguss. Als er vor einigen Jahren 
in die Abteilung Micro Molding wechselte, 
war das „schon ein Schock“, wie er mit 

einem Augenzwinkern verrät. „Mit bloßem 
Auge kann man die Qualität der Bauteile 
nicht beurteilen. Das geht oft nur unter dem 
Mikroskop.“

„Die MicroPower Maschinen überzeugen 
durch eine außergewöhnliche Präzision in 
der Umsetzung sämtlicher Einstellparame-
ter“, betont Teamleiter Alexander  
Ammer. „Diese extrem feinfühlige Dynamik 
kombiniert mit einer hochstabilen und abso-
lut akkuraten Regelung setzt neue Maßstäbe 
– hier denkt man wirklich neu über Prozess-
sicherheit und Reproduzierbarkeit nach.“

Bei den Hörgerätebauteilen entscheidet 
die hohe Abformpräzision nicht nur über 
einen effizienten Montageprozess. Viel wich-
tiger ist die Präzision bei dieser Anwendung 

Zwei-Komponenten-Bauteil 
für Hörgeräte: Höchste 
Spritzgießpräzision ist die 
Voraussetzung für die exakte 
Tonwiedergabe. 
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Die MicroPower ist im Bereich Silocone Micro Molding bei starlim am Stammsitz im oberösterreichischen Marchtrenk gesetzt. 
Ein Teil der Maschinen steht im Reinraum.  

Für die Automatisierung bietet die MicroPower viel Flexibilität. Über Schnittstellen lassen sich zusätzlich zum vertikal 
integrierten Scara-Roboter auch selbstentwickelte Lösungen integrieren. 

für die exakte Tonwiedergabe. „Die Toleran-
zen liegen bei plus/minus zwei Mikrometern 
bezogen auf das fertige Zweikomponen-
tenbauteil“, erklärt Ammer. „Das ist schon 
eine Ansage. Hierfür brauchen wir eine 
sehr genaue Einstellung und Regelung der 
Schließkraft und natürlich ein sehr präzises 
Werkzeug.“ 

Integrierte Qualitätskontrolle 
Das Werkzeug kommt aus dem hauseigenen 
Werkzeugbau, wo die Wurzeln der heute 
weltweit erfolgreichen Unternehmensgruppe 
liegen. 1974 hat Franz Sterner das Werk-
zeugbauunternehmen Sterner Werkzeugbau 
GmbH (vormals Franz Sterner GesmbH) 
gegründet. Erst zehn Jahre später wurde die 

Starlim Spritzguss GmbH (vormals Starlim 
Gummi- und Kunststoffverarbeitung GmbH) 
ins Leben gerufen. Beide Geschäftsbereiche 
bilden längst eine untrennbare Einheit. 
Inzwischen werden nur noch für die eigene 
Produktion Werkzeuge gefertigt. Für die 
Kunden ein großer Vorteil – sie bekommen 
aufeinander abgestimmte Lösungen
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aus einer Hand und profitieren vom Wissens-
transfer und der integrierten Entwicklung. 
„Erst neue Lasertechnologien und der 
Mikro-3D-Druck machen es möglich, dass wir 
Werkzeuge für so kleine Hörgerätekomponen-
ten mit solch hohen akustischen Qualitätsan-
forderungen bauen können“, sagt Ammer. 

Für die Serienproduktion ist geplant, 
inline, also direkt nach dem Spritzguss noch 
in der Kavität, die schwingungstechnischen 
Eigenschaften der Membran zu prüfen. Das 

ist am effizientesten, weil sich die winzigklei-
nen Bauteile dort noch in einer definierten 
Position befinden und für die Qualitätskont-
rolle nicht neu ausgerichtet werden müssen. 
Der Werkzeugbau hat für die Schwingungs-
prüfung einen Schallemitter und ein Laser-
messsystem in den Robotergreifer integriert. 
„Bei der Hörgerätekomponente haben wir 
dank innovativer Werkzeugtechnologie und 
hocheffizienter Verarbeitungstechnik wirklich 
einen Durchbruch geschafft“, sagt Ammer. 

Kompakt auf zwei Quadratmetern  
Produktionsfläche
Die Integration weiterer Arbeitsschritte, 
wie die Qualitätskontrolle, wird vom 
Konstruktionskonzept der MicroPower 
besonders gut unterstützt. Auf nur zwei 
Quadratmetern Stellfläche vereint die 

wird die Schließkraft sehr gleichmäßig in 
der Trennebene verteilt. „Das Design der 
Maschine ermöglicht es, mit dem Einspritz-
kolben bis zur Trennebene des Werkzeugs 
zu gelangen“, nennt Jochen Sassmann, der 
als Gebietsverkaufsleiter in der WITTMANN 
Gruppe eng mit dem Micro Molding Team 

Im Bereich Micro Moulding reicht nicht immer eine Lupe, um die Qualität 
der Bauteile zu beurteilen. Oft geht das nur unter dem Mikroskop.

vollelektrische Arbeitszelle die mit einem 
Drehteller ausgerüstete Schließeinheit, das 
patentierte 2-Stufen-Einspritzsystem, das 
Materialhandling, die Automatisierung, 
das Temperiergerät, die Qualitätssicherung 
und weitere Prozesseinheiten. Dabei ist der 
Werkzeugeinbauraum mit einem Platten-
abstand von 400 mm dennoch bequem 
zugänglich. Linearführungen gewährleis-
ten einen hochsensiblen Werkzeugschutz 
und dank 5-Punkt-Präzisionskniehebel 
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bei starlim zusammenarbeitet, ein weiteres 
Merkmal, das zu einer hohen Verarbeitungs-
effizienz beiträgt. Der Anguss wird dadurch 
deutlich verkleinert, wenn er nicht sogar 
ganz wegfällt. Da sich ausvulkanisiertes LSR 
nicht recyceln lässt, profitiert vor allem der 
Silikonspritzguss von dieser materialsparen-
den Arbeitsweise.

Flexibilität ist das A und O  
bei der Prozessplanung
15 Jahre ist es her, dass starlim die Abtei-
lung Micro Molding gründete. Schnell kam 
damals eine erste BATTENFELD Maschine 
für den Mikrospritzguss ins Haus. „BAT-
TENFELD war zu jener Zeit der Einzige, der 
Mikromaschinen für die industrielle Mas-
senproduktion anbieten konnte“, berichtet 
Kreuzmayr. „Das Maschinenkonzept wurde 
kontinuierlich weiterentwickelt und definiert 
heute im Bereich Mikrospritzguss den Stand 
der Technik, wenn es um Präzision und Effizi-
enz geht“, sagt Sassmann. Bis heute hält die 
WITTMANN Gruppe, zu der BATTENFELD 
gehört, mit der MicroPower Spritzgießma-
schine ein Alleinstellungsmerkmal.

Mehrere MicroPower Spritzgießmaschi-
nen arbeiten aktuell bei starlim in March-

trenk, einige davon im neuen Reinraum, in 
dem unter anderem Präzisionsprodukte für 
die Augenchirurgie hergestellt werden. Alle 
Maschinen sind jeweils auf die Anforderun-
gen bestimmter Produktgruppen zugeschnit-
ten. Es gibt vollausgestattete Maschinen 
für den Einkomponentenspritzguss, Zwei-
Komponentenmaschinen und eine Verbund-
anlage, bestehend aus zwei einzelnen über 
einen Roboter verketteten Maschinen. „Die 
Verbundanlage steigert unsere Flexibilität. 
Wir können damit sehr effizient Zwei-Kompo-
nententeile produzieren, die beiden Maschi-
nen aber auch unabhängig voneinander mit 
Einkomponenten-Werkzeugen auslasten“, 
erklärt Ammer. In Bezug auf die Automati-
sierung bietet das MicroPower Konzept viel 
Freiraum. Zusätzlich zum vertikal installier-
ten Scara-Roboter, der fester Bestandteil der 
MicroPower Produktionszelle ist, lassen sich 
über Schnittstellen unterschiedliche Hand-
lingsysteme – auch die Eigenentwicklungen 
von starlim – integrieren. 

Mehrkomponentenmaschine oder 
Verbundanlage? – Bei jedem neuen Projekt 
wird abgewogen, welches Produktionskon-
zept die höhere Gesamteffizienz erzielt. 
Der Anteil an Zweikomponentenprodukten 

liegt aktuell bei rund 40 Prozent. „Er wird 
steigen“, ist sich Ammer sicher. Zweikompo-
nentenbauteile werden bereits jetzt schon 
häufiger angefragt, brauchen aber auch 
mehr Entwicklungszeit.

Alles rausholen, was die  
Maschinen bieten
Die Massenproduktion, die im Bereich Micro 
Molding ursprünglich den Ausschlag für 
die Zusammenarbeit mit der WITTMANN 
Gruppe gab, dominiert bis heute den 
Produktionsalltag bei starlim in Marchtrenk. 
Losgrößen in Millionenhöhe sind keine 
Seltenheit. „MicroPower Maschinen arbeiten 
bei diesen extremen Anforderungen stabil 
und ermöglichen uns einen sicheren  
Prozess“, sagt Alexander Ammer. Dabei 
betont das Micro Molding Team von starlim 
auch die gute Zusammenarbeit mit der  
WITTMANN Gruppe. „Wir kommunizieren 
auf kurzen, schnellen Wegen und haben 
bislang schon für jede Herausforderung 
gemeinsam eine Lösung gefunden“, sagt 
Dominik Kreuzmayr. „Dank unserer guten 
Partnerschaft können wir wirklich alles 
rausholen, was die Maschinen technologisch 
bieten.

Jochen Sassmann (rechts) von WITTMANN zu Gast im Bereich Micro Molding von starlim:  
Alexander Ammer, Günter Polt, Simone Steiner und Dominik Kreuzmayr (von links nach rechts).
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Aus der Praxis

Tradition und Leistung vereinen sich beim Golfspielen in perfekter Symbiose – und das beginnt bereits 
bei der Herstellung der Sportausrüstung. Ping mit Stammsitz in Phoenix, Arizona gehört seit mehr als 
sechs Jahrzehnten zu den innovativsten Ausrüstern des internationalen Golfsports. Das US-amerikanische 
Unternehmen entwickelt und produziert Golfschläger, die vom Anfänger bis zum Profi exakt auf die Anfor-
derungen zugeschnitten sind. Für die Produktion eines dekorativen Verbindungselements zwischen Kopf 
und Schaft investierte Ping in eine automatisierte Spritzgießzelle aus der WITTMANN Gruppe. Ziel war ein 
Upscale von vier auf acht Kavitäten und eine Steigerung der Effizienz. Zeit, Arbeitsaufwand und Abfall 
wurden eingespart. 

Beim Spritzgießen  
an der Spitze bleiben

D ie von WITTMANN USA aus einer 
Hand gelieferte Produktionszelle 
wurde im Werk Phoenix installiert. 

Sie umfasst eine servohydraulische Smart-
Power Spritzgießmaschine, einen W808 
Linearroboter, ein Tempro plus D Temperier-
gerät und eine S-Max Mühle. „Mit der In-
vestition haben wir die Produktionsleistung 
bei nahezu vollautomatisierter Produktion 
verdoppelt und eine zweite Arbeitsschicht 
eingespart“, erklärt Steve Jeffries, leitender 
Spritzgießingenieur bei Ping. Jetzt kann ein 
Maschinenbediener zwei Spritzgießmaschi-

nen gleichzeitig bedienen. Zuvor waren zwei 
bis drei Mitarbeiter erforderlich, um mit der 
Produktionsleistung der Spritzgießmaschine 
Schritt zu halten. Eine weitere Neuerung: 
Die Angüsse werden nicht länger wegge-
worfen, sondern vor Ort eingemahlen und 
wieder dem Spritzgießprozess zugeführt. 
„Wir arbeiten mit einem Rezyklatanteil von 
40 Prozent und erzielen damit eine sehr 
hohe Schuss-zu-Schuss-Reproduzierbarkeit“, 
sagt Jeffries.

Auch der Linearroboter leistet einen Bei-
trag zur Präzision und Wiederholgenauigkeit 

Die Automatisierung ist für den Sportartikelhersteller ein wesentlicher Wettbewerbsvorteil.

„Mit dem neuen 
Inline-Recycling-
Programm 
sparen wir rund 
75 Prozent 
Abfall ein.“
Steve Jeffries, Ping

der Produktion. Er übernimmt nicht nur das 
Entformen und Ablegen der Spritzgießteile, 
sondern trennt zudem die Angüsse ab. 

Leichte Bedienbarkeit  
sorgt für Akzeptanz  
Die B8 Steuerung der Spritzgießmaschine 
sorgte von Beginn an für eine hohe Akzep-
tanz der neuen automatisierten Produktions-

zelle beim Bedienpersonal. Seit 1994 setzt 
Ping Maschinen von zunächst BATTENFELD – 
heute Teil der WITTMANN Gruppe – und jetzt 
WITTMANN ein. Die Bedienlogik ist im Haus 
bekannt, neu hinzugekommene Features un-
terstützen zusätzlich eine leichte Bedienung. 
„Das Display-Layout, die Beschriftung der 
einzelnen Eingabefelder und das Hilfemenü 
bieten Vorteile“, so Jeffries.

Die Zusammenarbeit zwischen Ping und 
WITTMANN bzw. BATTENFELD währt mehr 
als drei Jahrzehnte. Allein am Standort 
Phoenix stammen sieben der neun Spritz-
gießmaschinen im Größenbereich von 22 bis 
300 Tonnen aus der WITTMANN Gruppe. 
Die hohe Automatisierungskompetenz von 
WITTMANN erweist sich bis heute als Wett-
bewerbsvorteil für den Sportartikelhersteller. 
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Für Aufträge mit höheren Stückzahlen wird 
nach Möglichkeit von Beginn an mit Automa-
tisierung geplant. Kleinserien dagegen – und 
davon gibt es viele bei Ping – können die 
Automatisierung schon mal zu einer Heraus-
forderung machen, ebenso wie der Einsatz 
von Rezyklat und der Einkauf von Rohstoffen 
in wirtschaftlich rentablen Mengen.

Webservice gleicht  
Fachkräftemangel aus 
Um die Produktionszelle für die Herstel-
lung der Verbindungselemente optimal 
auszulegen, stellte Ping alle Projektspezi-
fikationen zur Verfügung, einschließlich 
Schussvolumen, Teilemaße und Werkzeug-
größe. Auf dieser Basis entwickelten die 
Prozessexperten von WITTMANN in den 
USA die Produktionszelle. Oberstes Ziel war 
eine höchstmögliche Gesamteffizienz, denn 
die detaillierte Analyse des Istzustands der 

Spritzgießproduktion ergab, dass einige 
Spritzgießmaschinen überdimensioniert 
waren. Das bedeutet einen unnötig hohen 
Energieverbrauch und Platzbedarf, was bei-
des die Gesamteffizienz deutlich schmälert. 
Das sollte bei der neuen Produktionszelle 
vermieden werden.

„WITTMANN hat nicht nur die Parameter 
der Spritzgießmaschine und der Arbeitszelle 
optimiert, sondern auch einen Schulungsex-
perten zur Verfügung gestellt, der fast eine 
Woche lang mit den Maschinenbedienern 
von Ping zusammengearbeitet hat“, betont 
Jeffries. Das ist umso wichtiger, als dass Ping 
am Standort Phoenix nur sehr schwer erfah-
rene Techniker findet. In der Instandhaltungs-
abteilung arbeiten viele Berufseinsteiger und 
Quereinsteiger, die sich mit dieser Art von 
Produktionsanlagen nicht auskennen. 

Ping hat sich deshalb entschieden, für die 
neue Anlage den WITTMANN Webservice 

„Eine ganze Reihe von 
Effizienzsteigerungen 
wird sofort nach dem 
Einschalten der Anlage 
wirksam.“
Edgar Sanchez,  
WITTMANN USA

zu installieren. Das WITTMANN Serviceteam 
kann jetzt bei Bedarf jederzeit online unter-
stützen und ebenso Kollegen von anderen 
Ping Standorten. „Unsere Mitarbeiter im 
Werk brauchen kein umfangreiches Diag-
nose-Fachwissen mehr. Es braucht lediglich 
jemanden, der in der Lage ist, Komponenten 
der Produktionszelle auszutauschen oder bei-
spielsweise Spannungen zu überprüfen“, sagt 
Jeffries. „WITTMANN gab uns Empfehlungen 
für Ersatzteile, die wir jetzt inhouse vorrätig 
halten.“

„Die neue automatisierte Produktionslinie 
bei Ping ist ein klares Beispiel dafür, wie eine 
ganze Reihe von Effizienzsteigerungen sofort 
nach dem Einschalten der Anlage wirksam 
wird“, sagt Edgar Sanchez, WITTMANN Ver-
triebsleiter im Westen der USA. 

Inline-Recycling ist  
Erfolgsmodell
Ping verarbeitet im Werk Phoenix insgesamt 
eine Vielzahl unterschiedlicher Materialien, 
darunter Polypropylen, ABS und Polyamid. 
„Unsere Bauteile erfordern maßgeschneiderte 
Mischungen. Wir verarbeiten viele stark ge-
füllte Materialien, was Anlagen mit einer her-
vorragenden Verschleißfestigkeit erfordert“, 
betont Jeffries. Dieser Anforderung wird auch 
die neue Produktionszelle von WITTMANN 
optimal gerecht. 

Der Einsatz von Mahlgut hängt vom 
jeweiligen Bauteil und Material ab. „Bei 
Polypropylen können wir praktisch 100 
Prozent Rezyklat verwenden“, so Jeffries. „Bei 
den TPUs andererseits müssen wir den Anteil 
niedrig halten, um eine Verschlechterung 
der Bauteileigenschaften zu verhindern.“ 
Insgesamt ist das Inline-Recycling für Ping ein 
Erfolgsprojekt. „Wir sparen rund 75 Prozent 
Abfall ein“, sagt Jeffries. 

„WITTMANN ist seit vielen Jahren ein 
außergewöhnlicher Geschäftspartner für 
Ping“, so Jeffries. „Wir erhalten modernste 
Technologie, besten Service und Lösungen, 
die uns dabei helfen, im Spritzgießbereich an 
der Spitze zu bleiben.“

Die Mühle fürs Inline-
Recycling wurde direkt 
in die Produktionszelle 
integriert.

Ausgelegt für ein breites 
Spektrum an Materialien: 
die integrierte, automa-
tisierte Produktionszelle 
rund um eine servohydrau-
lische Spritzgießmaschine.
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Die Materialeffizienz zu verbessern, die Kosten zu senken und die Umweltbelastung zu minimieren – so 
lauteten die Vorgaben bei der Auslegung von Produktionslinien für die Herstellung von Tablettenbehäl-
tern bei SGH Medical Pharma Group in Frankreich. Mühlen von WITTMANN sorgen dort für ein effizientes 
Inline-Recycling. 

Inline-Recycling in  
GMP-regulierter Umgebung

D ie Unternehmensgruppe mit 
Stammsitz in Saint-Marcellin nahe 
Grenoble in den französischen Alpen 

produziert in Großserie Primärverpackungen 
für Medikamente und Nahrungsergänzungs-
mittel sowie weitere Medizintechnik- und 
Diagnostikprodukte. 

Das Werk in Isère hat sich auf die 
Kunststoffverarbeitung fokussiert. Auf 
28 Spritzgießmaschinen für den Ein- und 
Zweikomponentenspritzguss sowie drei Extru-
sionsblasformmaschinen für die Herstellung 
von Tablettenbehältern aus HDPE wird im 
Drei-Schicht-Betrieb produziert – sowohl Stan-
dardprodukte als auch maßgeschneiderte 
Lösungen. Formgebung, Montage und Verpa-
ckung sind miteinander vernetzt. Die Prozesse 
entsprechen den GMP-Richtlinien (Good 
Manufacturing Practice) für die Produktion 
von Arzneimitteln und Wirkstoffen. Gearbei-
tet wird in Reinräumen der ISO-Klassen 7 und 
8. WITTMANN ist ein langjähriger Partner 
für Linearroboter, Side-Entry-Automatisie-
rungslösungen, Temperiergeräte, Mischer und 
Mühlen. Denn das Inhouse-Recycling eröffnet 
auch in der streng regulierten Medizintechnik 
und Pharmabranche Potenzial zur Steigerung 
der Produktionseffizienz. 

„Alle drei Extrusionsblasformmaschinen 
sind mit Mühlen ausgerüstet. Produktions-
abfälle und Ausschussteile werden direkt 
eingemahlen und wiederverwendet, ohne 
dass sie zwischendurch die Produktionslinie 
verlassen“, sagt Olivier Derouard, CEO von 
SGH Medical Pharma. 

Aufgrund des hohen Produktionsvolumens 
und der Produktion im Reinraum wurde die 
Materialzu- und -rückführung automatisiert. 
„Das geschlossene System gewährleistet eine 
konsistente Verwendung des Mahlguts bei 
einem minimalen Eingriff durch das Produkti-
onspersonal“, so Derouard. 

Mahlgutdosierung mit  
höchster Präzision 
Je nach Behältertyp können 20 bis 30 
Prozent Rezyklat der Neuware beigemischt 
werden. Ein genaues Dosieren ist für SGH 

Medical Pharma essenziell, weil der Mahlgut-
anteil die Viskosität der Kunststoffschmelze 
beeinflusst, was sich wiederum auf das 
Abtropfen des Vorformlings auswirkt. „Ge-
wichtsschwankungen bei den Behältern sind 
nicht akzeptabel, denn Tabletten werden bei 
unseren Pharmakunden nach Gewicht abge-
füllt“, erklärt der technische Leiter Christian 
Ugnon. 

Hier spielen gravimetrische Dosiergeräte 
ihre Stärken aus. Sie dosieren hochpräzise 
und sorgen für eine sehr gleichmäßige 
Vermischung. Ein weiterer Vorteil vor allem 
bei einer schwankenden Verfügbarkeit von 
Mahlgut ist das automatische Material-
management. Ist nicht ausreichend Mahlgut 
verfügbar, gleichen die gravimetrischen Do-
siergeräte das Defizit durch eine Erhöhung 
des Anteils an Neuware und Masterbatch 
automatisch aus. Auf diese Weise wird eine 
gleichbleibende Materialqualität sicherge-
stellt.

Einfach zu bedienen – schnelle  
Materialwechsel 
Bei der Auswahl der Mühlen galt das Augen-
merk der Prozessverantwortlichen bei SGH 
Medical Pharma einer einfachen Wartung 
der Schneidwerkzeuge. „Die Messer müssen 
immer optimal scharf sein“, so Ugnon. „Des-
halb nehmen wir die Wartung der Messer 
besonders ernst und planen vorbeugende 
Wartungsmaßnahmen ein.“ Auch hier geht es 
um eine konsistente Qualität des Mahlguts, 
zudem aber auch um die Energieeffizienz. 

Mit zunehmenden Materialkosten, 
abnehmendem Instandhaltungsbudget und 
der Tatsache, dass die Fachkräfte an anderer 
Stelle in der Produktion gebraucht werden, 
komme es darauf an, dass die Mühlen sehr 
einfach zu bedienen und zu warten sind.

„Vor der Kaufentscheidung haben wir im 
Technikum von WITTMANN Zerkleinerungs-
tests auf verschiedenen Mühlenmodellen 
durchgeführt“, berichtet Ugnon. „Die hohe 

Aus der Praxis

Das Sortiment an Tablettenbehältern reicht von 75 ml bis 250 ml mit insgesamt 
16 verschiedenen Formaten.
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Durchsatzleistung der G-Max XL Schneidmüh-
le während der Anlaufphase der Extrusi-
onsblasformmaschinen hat uns überzeugt.“ 
Bis die Produktion stabil läuft, vergehen 
15 Minuten, in denen Ausschuss produziert 
wird. Mit den Maßen 300 auf 300 mm 
nimmt die Schneidkammer alle Ausschuss-
Tablettendosen und Vorformlingsreste auf. 
„Die Drehzahl von 240 U/min ermöglicht 
ein gleichmäßigeres Zerkleinern als Mühlen 
anderer Marken mit einer höheren Drehzahl“, 
sagt Ugnon. Das massive Schwungrad der 
G-Max XL maximiert die Trägheit des Rotors, 
um bei gleichem Energieeinsatz eine deutlich 
höhere Leistung zu erzielen.

SGH Medical Pharma hat sich für einen 
Sieb mit geraden, radial gebohrten Löchern 
von 8 mm Durchmesser entschieden, um 
den Durchsatz zu optimieren. Es bietet den 
Vorteil, dass es in zwei Richtungen ver-
wendbar ist, was die Lebensdauer des Siebs 
verdoppelt.

Die schräg gestellten Messer konzen-
trieren die Schneidkraft auf einen kleineren 
Bereich und gewährleisten so eine effiziente 
Zerkleinerung. Die G-Max XL ist bei SGH Me-
dical Pharma die erste Wahl, wenn weichere 
und flexible Materialien vermahlen werden. 
Auch für die dünnwandigen Tablettenbehäl-
terabfälle ist die Mühle ideal. 

Die aussortierten Tablettenbehälter und 
die Endstücke der Vorformlinge werden auf 
langen Förderbändern, die an bestimmten 
Abschnitten mit Ventilatoren ausgestattet 
sind, gekühlt. Zudem wurde die G-Max XL 
mit einer wassergekühlten Schneidkammer 
ausgestattet, um die Qualität des Zerkleine-
rungsprozesses zu optimieren. 

Zur sehr leichten Bedienbarkeit trägt unter 
anderem die einfache Start/Stopp-Funktion 
bei. Zudem ist die G-Max XL leicht zu reini-
gen, was schnelle Materialwechsel erlaubt 
und die Verfügbarkeit der Anlagen steigert.

Geschlossener Materialkreislauf 
Wann gilt Mahlgut als gut? – Auch diese 
Frage wurde bei den Materialtests im WITT-
MANN Technikum diskutiert. Klar ist, ideales 
Mahlgut ist der Neuware sehr ähnlich, 
das heißt gleichmäßig und homogen mit 
einem Minimum an Staub, Feinanteilen und 
langen Fasern, um Schwankungen in der 
Leistungsfähigkeit zu minimieren.

Uneinheitliches Mahlgut kann im Prozess 
zahlreiche Probleme verursachen, wie un-
gleichmäßige Schmelz- und Abkühlgeschwin-
digkeiten, verstopfte Trichter durch Brücken-
bildungen im Material, Schwankungen in 
der Teilequalität und Anlagenverschleiß. 
Insgesamt wird die Produktionseffizienz 
dadurch massiv geschmälert.

Um die Mühlen gleichmäßig mit Material 
zu versorgen, wird die Stromaufnahme des 

Gravimetrisch dosieren mit höchster Präzision
SGH Medical Pharma setzt gravimetri-
sche Dosiergeräte ein, um Mahlgut mit 
höchster Präzision der Neuware zuzumi-
schen. Die gravimetrischen Dosiergeräte 
der Baureihe Gravimax von WITTMANN 
arbeiten mit der RTLS-Technologie (Real 
Time Live Scale), um präzise zu dosieren 
und dabei zudem Material zu sparen. 
Da der zweistufige Dosiervorgang das 
Zielgewicht exakt erreicht, kann der 
Anlagenbediener das Vorgabegewicht 
auf das Minimum einstellen. Dies ist ein 
Unterschied zu anderen, zeitbasierten Do-
sieralgorithmen, die teilweise zu enormen 
Überdosierungen führen. Auf diese Weise 
minimiert der Gravimax den Materialver-
brauch und damit die Produktionskosten. 

Dank automatischer Anpassung an 
unterschiedliche Materialeigenschaften 

Motors in der Mühle kontinuierlich über-
wacht. Bei einer zu hohen Belastung stoppt 
das Förderband automatisch, um Staus und 
einen übermäßigen Verschleiß zu verhindern. 
Sobald die Stromaufnahme auf ein normales 
Niveau zurückkehrt, läuft das Förderband 
automatisch wieder an. Auch erkennt es 
die Mühle, wenn der Auffangbehälter voll 
ist, und entleert sich dann selbst. Auf diese 
Weise wird ein kontinuierlicher Betrieb ohne 
Prozessunterbrechungen erreicht. 

„Wir sind sehr zufrieden mit der Integra-
tion des Inline-Recyclings beim Extrusions-
blasformen“, sagt Derouard. „Die Materialien 
verbleiben im Produktionskreislauf. Das 
gewährleistet eine gleichbleibende Schmelze-
qualität, reduziert den Abfall und die 
Materialkosten und verbessert erheblich die 
Nachhaltigkeit.“

kompensiert der Gravimax variierendes 
Fließverhalten. Die halbkugelförmige Bau-
form des Mischbehälters sorgt für eine 
optimale Durchmischung des gesamten 
Batchs – ohne tote Ecken und ohne Mate-
rialrückstände bei der Entleerung. 

Das gesamte Materialhand-
ling wurde automatisiert. 
Über Förderbänder werden 
Vorformlingsreste und Aus-
schussteile der Mühle direkt 
zugeführt.

Alle drei Extrusionsblasform-
maschinen sind mit einer 
G-Max XL ausgerüstet. Das 
Material wird im geschlosse-
nen Kreislauf geführt.
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Netzwerke, Nachhaltigkeit 
und Innovationskraft für 
den Erfolg von morgen
Die enge Verzahnung von Industrie und Wissenschaft gilt seit jeher als Motor für Innovationen in der Kunst-
stofftechnik. Unter den aktuellen wirtschaftlichen und regulatorischen Rahmenbedingungen gewinnt sie noch 
weiter an Bedeutung. Nur durch Kooperationen, Innovationen und die gezielte Nutzung digitaler Werkzeuge 
lässt sich in Europa die Wettbewerbsfähigkeit langfristig sichern, sind sich die Gesprächspartner in Folge 25 
von „Wir sind Spritzguss.“ einig. Es diskutieren Prof. Dr.-Ing. Christian Hopmann, Inhaber des Lehrstuhls für 
Kunststoffverarbeitung an der RWTH Aachen und Leiter des Instituts für Kunststoffverarbeitung IKV, Andreas 
Schramm, Geschäftsführer von WITTMANN BATTENFELD Deutschland, und Wolfgang Roth, Leiter der Anwen-
dungstechnik in der WITTMANN Gruppe. 

Hörtipp

W ir haben den Anspruch, dass 
unsere Studierenden später in 
der Industrie erfolgreich wirken 

können und wir mit unserer Forschung 
der Wirtschaft weiterhelfen. Das gelingt 
nur, wenn wir die heutigen und vor allem 
morgigen Anforderungen der Praxis ken-
nen“, sagt Prof. Christian Hopmann. Ebenso 
wichtig ist die Zusammenarbeit aus Sicht der 
Industrie. Denn die Sicherung der Wettbe-
werbsfähigkeit gelinge nur im Zusammen-
spiel aller Akteure, von den Verarbeitern 
über die Zulieferer bis hin zur Wissenschaft 
und Politik, betont Andreas Schramm. Der 
kontinuierliche Dialog sei entscheidend, um 
Potenziale zu identifizieren und strategische 
Handlungsfelder abzuleiten. Nicht zuletzt 
entstehen aus gemeinsamen Projekten auch 
wichtige Kontakte zu künftigen Fachkräften, 
wie Wolfgang Roth betont.

Werkzeugkoffer vollständig nutzen
Die Entwicklungsschwerpunkte leiten sich 
aus den gesellschaftlichen Trends ab. Mate-

rial- und Energieeffizienz dominieren – aus 
Gründen der Nachhaltigkeit, aber vor allem 
aufgrund von steigenden Energiepreisen, 
drohender Materialknappheit und angesichts 
eines starken Wettbewerbs in Asien. Beispiele 
sind Leichtbaukonzepte in Verbindung mit 
gasunterstützten Spritzgießverfahren wie das 
Schaumspritzgießen. Spannend ist hier vor 
allem die Nachhaltigkeit des Themas als sol-
ches, findet Hopmann. „Schon seit Jahrzehn-
ten beschäftigen wir uns mit dem Schäumen, 
inzwischen aber auf einem technologisch 
höheren Niveau. Es geht nicht mehr darum, 
was beim Plastifizieren und im Werkzeug 
passiert, sondern es geht um den Gesamtpro-

zess. Wir können heute den Werkzeugkoffer 
der Kunststofftechnik vollständig nutzen, um 
zum Beispiel die Frage zu beantworten, was 
die Simulation für die Werkzeugauslegung 
und das Bauteildesign leistet. Das geht nur 
im Verbund, weil hier ganz unterschiedliche 
Kompetenzen zusammenkommen müssen.“

Gleichzeitig wächst die Zahl der Werk-
zeuge. Digitale Lösungen und KI eröffnen 
neue Möglichkeiten. KI sei kein Selbstzweck, 
entscheidend sei, sinnvolle Anwendungsfälle 
zu identifizieren und schrittweise umzusetzen. 
„Die Kreislaufwirtschaft funktioniert nur mit 
Digitalisierung“, stellt Hopmann fest. Insbe-
sondere bei der Verarbeitung von Rezyklaten 

„Die Stärke der Kunststoffindustrie in Europa 
liegt in ihrer Vernetzung. Diese Stärke müssen 
wir uns unbedingt erhalten.“
Prof. Christian Hopmann
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spielen digitale Methoden eine Schlüsselrolle, 
etwa zur Sicherstellung konstanter Qualitä-
ten oder zur Auslegung recyclinggerechter 
Produkte.

Mit dem Plastics Innovation Center 4.0 
(PIC 4.0) hat das IKV eine wichtige Anlauf-
stelle für mittelständische Unternehmen der 
Kunststoffindustrie geschaffen. Die Wissen-
schaftler unterstützen bei technischen und or-
ganisatorischen Fragestellungen rund um die 
digitale Transformation. Zugleich erforschen 
sie innovative Technologien und Ansätze, um 
abstrakte Konzepte für industrielle Anwen-
dungen greifbar und den Nutzen transparent 
zu machen. Es komme darauf an, sinnvolle 
Anwendungsfälle zu identifizieren und schritt-
weise umzusetzen. Roadmaps helfen dabei, 
komplexe Projekte, wie die Einführung von 
KI-Technologien, in handhabbare Projekte zu 
überführen. „Beim Thema KI lernt man vieles 
unterwegs“, ist Hopmann überzeugt.

KI zwischen Potenzial und Pragmatismus
Im Bereich der Prozessoptimierung und 
Simulation zum Beispiel wird die KI zusätzli-
che Möglichkeiten eröffnen. Die Kombination 
datenbasierter Modelle mit klassischen Simu-
lationsmethoden ermöglichen ein realitäts-
näheres Abbild des Prozesses und damit eine 
verbesserte Vorhersage der Bauteilqualität 
als die reine Simulation.

Dabei raten die drei Experten unisono zu 
Pragmatismus im Umgang mit KI. KI sei kein 
Allheilmittel, und gerade im Spritzgießpro-
zess mit sehr kurzen Reaktionszeiten, liefere 
die klassische Regelungstechnik „verdammt 
gute“ Ergebnisse und brauche dafür deutlich 
weniger Energie. Auch ist ihnen bewusst, 
dass sich manche neuen digitalen und 
KI-Lösungen mit der Akzeptanz durch das 

Produktionspersonal schwertun. Assistenzsys-
teme zum Beispiel müssen so gestaltet sein, 
dass sie wirklich als Unterstützung und nicht 
als Bevormundung wahrgenommen werden. 
„Wenn es im Auto ständig piept, schalte ich 
die Assistenzsysteme aus“, zieht Hopmann 
einen anschaulichen Vergleich. Entschei-
dend sei deshalb, die Menschen aktiv in die 
Entscheidungsprozesse einzubinden und ihr 
Erfahrungswissen zu integrieren.

Gerade vor dem Hintergrund des Fach-
kräftemangels bieten digitale Systeme die 
Chance, Expertenwissen und über viele 
Jahre gesammelte Erfahrungen zu konser-
vieren. Dies ist zum Beispiel der Ansatz von 
AIM4Help. Das Wissensmanagementsystem 
der WITTMANN Gruppe arbeitet auf KI-
Basis und wird für technische Anfragen, als 
First-Level-Support und im Trouble Shooting 
eingesetzt. „Wir können damit das gesamte 
Wissen unserer Unternehmensgruppe neuen 
und jungen Kollegen zur Verfügung stellen“, 
so Schramm.

Netzwerke sind europäische Stärke
Das ausgeprägte Netzwerken sei ein 
Merkmal vor allem der europäischen 
Kunststoffindustrie und ein wesentlicher 
Wettbewerbsvorteil, sagt Hopmann. „Wir 
kennen uns untereinander, wir wissen, wen 
wir ansprechen müssen, wir wissen, wie wir 
zusammenarbeiten. Diese Stärke müssen wir 
uns unbedingt erhalten.“ 

Im internationalen Vergleich, etwa mit 
sehr großen Konzernen in China, die die 
gesamte Wertschöpfung inhouse abbilden, 
sieht er im europäischen Modell Vorteile. 
Große, abgeschlossene Organisationen lau-
fen Gefahr, an Flexibilität und Innovations-
fähigkeit zu verlieren. Vernetzte Strukturen 

Den Podcast in voller 
Länge hören:

„Neue Ideen entstehen nur im Dialog 
und am besten, wenn man sich kennt.“
 Andreas Schramm

„Kombinationen von 
Technologien tragen 
dazu bei, die neuen 
Anforderungen der 
Kreislaufwirtschaft 
zu erfüllen.“
 Wolfgang Roth

dagegen profitieren von den unterschiedli-
chen Perspektiven.

Mit Blick auf die kommenden Jahre 
rechnen die Experten mit einer weiteren 
Konsolidierung des Marktes. Unternehmen, 
die konsequent auf Innovation und Techno-
logie setzen, werden sich behaupten können. 
Die Bedeutung von Nachhaltigkeit wird 
nicht zuletzt durch regulatorische Vorgaben 
zunehmen. Prof. Hopmann sieht in den 
regulatorischen Vorgaben auch eine Chance. 
Denn der Fokus auf ein Themenfeld stärkt 
die Technologieentwicklung, und am Ende 
werden wir Nachhaltigkeit nur mit Technolo-
gie gestalten können. „Dabei sind es gerade 
die Kombinationen von Technologien, die 
dazu beitragen die neuen Anforderungen der 
Kreislaufwirtschaft zu erfüllen“, so Roth.

Von links nach rechts: Wolfgang Roth, Podcast-
Host Susanne Zinckgraf, Prof. Christian Hopmann, 
Andreas Schramm
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