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) Plastechnik AG in Bésingen

«Geht nicht» gibt es nicht

Krasser kénnte der Gegensatz nicht sein: Im August ziigelte die Plastechnik AG die Produktion tiber die Strasse in
ihren grossziigig konzipierten Neubau. Was am alten Standort auf einem Bruchteil der heute zur Verfagung ste-
henden Fldche Platz haben musste, steht nun in lichten Hallen. Nicht protzig, sondern arbeitsplatzfreundlich und

zweckmdssig eingerichtet.

Der Neubau von Plastechnik in Bésingen: grosszigig, arbeitsplatzfreundlich, imposant.

) Marianne Flury

Wo im Sommer 2011 in Bdsingen noch
eine griine Wiese war, steht heute der im-
posante Neubau der Plastechnik AG — an-
fangs August 2012 fertig erstellt und heute
bezugsbereit.

Der Entscheid fur einen Neubau dréngte
sich durch den kontinuierlich guten Ge-
schéftsverlauf und durch die damit einher-
gehend wachsenden Kapazitatsengpésse
auf. Um auch in Zukunft als Hersteller qua-
litativ hochstehender Spritzgiesswerkzeuge
und technischer Kunststoffteile auf dem
Markt mithalten zu kénnen, investierte Max
Wohlhauser, Inhaber und Geschéaftsfiihrer,
in die Gebdulichkeiten und die Infrastruktur
eine stattliche Summe. «Der Neubau ist fr
uns ein Quantensprung. Heute steht uns
flachenméssig etwa sechs Mal mehr Platz
zur Verfuigung», hebt Wohlhauser hervor.
Der Maschinenpark des Werkzeug- und
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Formenbaus sowie der Spritzerei wurde
vollstandig geztigelt. Bis Ende Jahr werden
aber noch zwei Spritzgiessmaschinen —
eine fur die Produktion von Mikroteilen und
eine 220-Tonnen-Maschine zur Gewahr-
leistung der nétigen Produktionskapazitat
im grosseren Teilebereich — die Produktion
erganzen.

Die dann insgesamt 19 Spritzgiessmaschi-
nen sind im Schliesskraftbereich von 25 bis
220 Tonnen.

«Im Bereich Kleinstteile spritzen wir Einzel-
teile zu einer neuen Generation Durchfluss-
messgeréate », erklart Rolf Hasler. Kleinsttei-
le bedeutet fur den Verantwortlichen fir
Qualitdt & Marketing bei Plastechnik Teile
von 0,01 bis 1,0 g Gewicht.

Fur die neue Produktegeneration eines
Grosskunden, Weltmarktftihrer im Bereich
Durchflussmessgerdate fur Haushaltkaffee-
maschinen, wird ein nicht magnetisiertes

Teil ins Spritzgiesswerkzeug eingelegt, um-
spritzt und anschliessend beim Kunden
magnetisiert — und dies mit einer Teilegros-
se von 4x4 mm. «Um diese kleinen Teile
herzustellen benétigen wir eine weitere
Spritzgiessmaschine. Es wird eine elektri-
sche Arburg-Maschine seinv, erklart Hasler.
Die Plastechnik AG hat ein breit abgestutz-
tes Kundenportfolio. Die umsatzmaéssigen
Hauptmarkte sind aktuell Automobilindus-
trie, Mdbelindustrie, Gebdudeautomation,
Messindustrie und Freizeitindustrie.

Know-how-Tréger
Werkzeugbau

Neben der Kernkompetenz, der Fertigung
von kleinen Teilen, z&hlt Plastechnik auch

die Herstellung von Vielfachwerkzeugen zu
ihren Starken. « Heute sind wir in der Lage,

Max Wohlhauser, der Praktiker: «Der Neubau
ist far uns ein Quantensprung.
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Produktionshalle mit klimatisierter Frischluftzufuhr (links).

Werkzeuge fur massgenaue Teile in hohen
Stiickzahlen zu fertigen», unterstreicht
Wohlhauser die Kompetenz. «So haben wir
z.B. mehrere 16fach Werkzeuge mit Tole-
ranzen von 0,02-0,05 mm fir die Mébel-
industrie hergestellt.» Das damit erworbene
Know-how soll auch von der Grésse her
weiterentwickelt werden, vornehmlich ge-
gen unten.

Die Plastechnik AG beschéftigt zurzeit 25
Personen. Im Werkzeugbau arbeiten 7 Per-
sonen, davon 2 Konstrukteure und 2 Poly-
mechaniker in Ausbildung. Im top einge-
richteten Werkzeugbau konnen alle Arten
von Spritzgiesswerkzeugen gefertigt wer-
den.

Vor zwei Jahren wurde eine Graphitfrése
angeschafft. «Unsere Elektroden werden
heute praktisch alle aus Graphit hergestellt.
Die modernen Frés- und Erodiercenter ar-
beiten automatisch, mit Werkzeug- sowie
Elektrodenwechsler, erklart Hasler.

Fiir jedes Problem

eine Losung

Wie der versierte Lohnfertiger mit an-
spruchsvollen Problemstellungen umgeht,
erklart Hasler an einem Beispiel aus der
Mobelindustrie. Die Aufgabe bestand darin,
einen Turdampfer fur den amerikanischen
Markt herzustellen. Das sehr klein dimen-
sionierte Teil (ein Kolben mit Achse) wird
in ein bestehendes Scharnier eingeklickt
und bremst die Tire. Die Losung sieht heu-
te so aus, dass ein Roboter die Achsen in
eine 16fach- Spritzform einlegt, wo sie um-
spritzt und anschliessend kavitatengetrennt
entnommen werden. «Das war eine Rie-

senherausforderung, sowohl fur den Werk-
zeugbau wie auch fur die Fertigung», rdumt
Hésler ein.

Dass sich das Unternehmen fur zahlreiche
Kunden zum Problemléser entwickelt hat,
ist in erster Linie das Verdienst von Max
Wohlhauser. «Er ist ein Praktiker mit dem
Gespdr fur die Losung von Problemen. Er
tuftelt so lange, bis es klappt», attestiert
Hésler seinem Chef. «Es gibt viele Einfluss-
grossen, die aufeinander einwirken: Werk-
zeug, Material, unterschiedliche Spritzpara-
meter, Entformung. Ich glaube, wir hatten
noch nie den Fall, dass wir keine prozess-
sichere und stabile Losung gefunden ha-
ben.»

Jede Spritzgiessmaschine ist mindestens
mit einem Handlinggerat und einem For-
derband besttickt. Dies erlaubt es, die Ma-

Rolf Héisler, hier mit einem Einzelteil fir die
Mébelindustrie.

schinen rund um die Uhr produzieren zu
lassen. Das Personal leistet einen «norma-
len» 8-Stunden-Tagesbetrieb. Die in Geis-
terschicht gefertigten Teile werden morgens
kontrolliert und verpackt. Automobilteile
werden gemass Vorgaben SPC-geprft und
dokumentiert. Fir Bemusterungen und se-
rienbegleitende Teile steht eine optisch
taktile Messmaschine zur Verfiigung.

Um im Hochlohnland Schweiz wettbe-
werbsfahig zu sein, sind nach Wohlhauser

Die Materialversorgung der Spritzgiessmaschinen erfolgt von unten.
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drei Féhigkeiten unabdingbar: Effizienz (durch Automatisieren
und Optimieren der Prozesse), Qualitat (Masshaltigkeit, Zu-
verldssigkeit) und eine hohe Leistungsbereitschaft. «<Dadurch
heben wir uns ab. Nur Teile herstellen kann jeder. Im Werk-
zeugbau ist nicht in erster Linie der Verkaufspreis einer Spritz-
giessform das Wichtigste, sondern die Zuverldssigkeit des
Werkzeuges Uber die Lebensdauer der Produkte», erklart der
Firmenchef.

Damit der Werkzeugbau den hohen Anforderungen gerecht
werden kann, braucht es gut ausgebildete Fachkréfte. Hierzu
leistet das Unternehmen auch selber seinen Beitrag: Vor rund
8 Jahren hat die Plastechnik AG mit der Ausbildung von Po-
lymechanikern begonnen und seit einem Jahr ist auch eine
Kunststofftechnologin mit im Team der Auszubildenden.

Was man heute in der globalisierten Wirtschaft sicher nicht
tun darf ist, sich auf dem Erreichten auszuruhen. So werden
in der Geschéftsleitung laufend Uberlegungen gemacht, sich
systematisch weiterzuentwickeln, aktuell zum Beispiel in
Richtung ISO/TS 16949, der Automobilzuliefernorm.

Neue Technologien, wie automatisiert Einlegen und Umsprit-
zen sowie Mikrospritzgiessen werden das Unternehmen wei-
terbringen.

Und schliesslich gilt es, dem Preiskampf die Stirn zu bieten.
«Je mehr man mit internationalen Kunden zu tun hat, desto
mehr kommen auch internationale Forderungen auf einen
zu. So missen wir immer wieder Uberzeugt sein und tber-
zeugen, dass wir der richtige Partner sind, dass unsere Preise
konkurrenzféhig sind», hebt Hasler hervor. Und Max Wohlhau-
ser doppelt nach: «<Know-how, Technologie und Preis — das
sind die Hauptbereiche, in denen wir bestrebt sind, echte
Partnerschaft zu leben.»

Kontakt

plastechnik ag

Industriestrasse 78

CH-3178 Bosingen

Telefon +41 (0)31 740 30 30

info@plastechnik.ch

www.plastechnik.ch

Swisstech: Halle 2.2, Stand B45 [ |
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TEMPRO plus D

Die Temperiergerdite mit dem , Touch”

Anwenderfreundlich.
Prozesssicher.
Leistungsstark.
Energiesparend.

WITTMANN Kunststofftechnik AG
Uznacherstrasse 18 | CH-8722 Kaltbrunn
Tel.: +41-55293 4093 | Fax: +41-55293 4094
info@wittmann-group.ch




