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  ARBURG PRÄSENTATION AUF DER K'95

Der Stand mit der Nummer 11A35 ist auch auf
der „K’95" wieder Treffpunkt für alle, die wissen
wollen, wie die Spritzgießtechnik der Zukunft
aussieht. Auf über 1.100 qm Standfläche zeigt
Arburg dort interessante neue Entwicklungen
und Problemlösungen für die kunststoffverarbe-
tende Industrie. Neuheiten sowie die Präsentati-
on unterschiedlicher Anwendungsverfahren ste-
hen dabei im Vordergrund.

Sonderverfahren in
Perfektion

Verschiedene Verarbei-
tungsverfahren sowie un-
terschiedliche Peripherie-
geräte runden die Arburg-
Demonstrationen auf der
K’ 95 ab. Dazu gehören
die Gasinnendruck-Tech-
nik und die Verarbeitung
von Flüssigsilikon mit
werkzeuggebundenem
Kaltkanalsystem. Bei den
Entnahmegeräten geht
die Bandbreite vom ein-
fachen Picker bis hin zum
Selogica-gesteuerten NC-
Handling.

Weltpremiere
für den AllrounderS

Premiere feiert der
neue Allrounder S. Mit
diesen Maschinen bringt
Arburg ein Konzept auf
den Markt, das es durch
seine selektive Modulari-
tät erlaubt, aus verschie-
denen, praxisgerecht ab-
gestuften Komponenten
ganz individuelle Produk-
tionslösungen zusam-
menzustellen.

Drei Allrounder S  mit
Aufspannmaßen von 220
bzw. 270 mm sowie Schließ-
kräften von 150 und 250
kN sind auf dem Messe-
stand zu sehen. Eine Viel-
zahl von Ausbaumodulen
stehen in den Bereichen
Steuerung, Antrieb, Hy-
draulik und Spritzeinhei-
ten zur Verfügung, um
die Maschinen an die je-
weiligen Fertigungsauf-
gaben anzupassen.

Bei der Entwicklung
wurde außerdem auf
platzsparende Außen-
masse, geringe Geräusch-
entwicklung und hohen
Bedienkomfort geachtet.

Hochspezialisierte
Allrounder-Technik

Neben der neuen All-
rounder S zeigt Arburg ei-
ne Vielzahl von anspruchs-
vollen Produktionslösun-
gen „live“ auf der K’95.
Zum Beispiel die kom-
pakte Kniehebelmaschi-
ne Allrounder 221M mit
einer an die Maschinen-
auslegung angepaßten
Multronica-Steuerung.

Viel Freiraum:
Allrounder 520

Viel Freiraum für Werk-
zeuge bieten die Allroun-
der 520. Das Aufspannmaß
von 520 x 520 mm ist für
die M-, C- und V-Maschi-
nen erhältlich. Damit las-
sen sich auch große oder
komplexe Werkzeuge pro-
blemlos einsetzen.

CD-Spritzgieß-System
live erleben

Das CD-Submolding-Sy-
stem zur Produktion von
Compact Discs auf einem
Allrounder 270 C baut

Willkommen bei Today

auf der Standard-Maschi-
nentechnik von Arburg
auf, wodurch eine preis-
günstige Gesamtanlage
entsteht. Die Anlage
kann während der Messe
bei einer nahegelegenen
Firma unter Produktions-
bedingungen besichtigt
werden.

AQC-Modul für
Selogica-Steuerung

Die Selogica-Maschi-
nensteuerung mit inte-
grierter Prozeßkennzah-
lenermittlung für das Ar-
burg Quality Control-Sy-
stem (AQC) wird als Pro-
totyp vorgestellt. Mit
AQC lassen sich Abhän-
gigkeiten zwischen Qua-
litätsmerkmalen und ih-
ren Einflußgrößen genau
aufzeigen und automa-
tisch korrigieren.

Allrounder T mit
Selogica-Steuerung

Auf dem Messestand zu
sehen ist auch eine Dreh-
tischmaschine des Typs
Allrounder 1200 T, mit
der die Ummantelung
von Einlegeteilen aus Me-
tall demonstriert wird.
Ganz neu ist die Ausrü-
stung mit der Selogica-
32bit-Multiprozessor-
steuerung, die auch bei
der 420 V zum Zweifar-
ben-Spritzgießen erstmals
eingesetzt wird.

Sie finden uns
in Halle 11,
Stand 11A35,
vom 5.10.95
bis 12.10.95

Hier ist sie: „Arburg today“, die erste
Ausgabe unserer neuen Zeitschrift für
Kun-den, Interessenten und Freunde des
Hauses Arburg. Unsere Kundenzeitschrift
soll Sie aktuell über neue Entwicklungen,
Anwendungs- und Spritzgießtechnik, über
unser Unternehmen und über spezielle Lö-
sungen und Anlagenkonzeptionen in den
Betrieben unserer Kunden informieren.

Die Nummer 1 ist, dem Anlaß gemäß
eine Sonderausgabe zur „K’95" in Düssel-
dorf. Alle Neuheiten unseres Gesamtpro-
gramms sind darin beschrieben. Damit Sie
sich schnell einen Überblick zum Stand der
Technik verschaffen können.

Zukünftig wird "Today" dreimal jährlich
zu Ihnen kommen und knüpft an unsere
erste Kundenzeitschrift „Arburg heute“
an. Schon damals war uns Ihre Meinung
wichtig. Und das soll so bleiben. Nicht nur,
daß wir immer ein offenes Ohr für Ihre
Fragen und Anregungen haben. Wir möch-
ten Sie auch zur aktiven Mitarbeit auffor-
dern: Sagen Sie uns, wenn Sie eine vorbild-
liche Lösung in Ihrem Betrieb gefunden ha-
ben, bei der Ihnen die Allrounder-Techno-
logie geholfen hat. Wir werden darüber
berichten.

Helfen Sie uns bei der Gestaltung unse-
res neuen Mediums. Damit wir interessant
für Sie bleiben. Denn nur, wenn wir wis-
sen, was unsere Kunden lesen wollen, wer-
den wir auch gelesen. Und können so unse-
re Zielsetzung verwirklichen: Ein weltwei-
tes Forum zu sein, das Sie mit wissenswer-
ten Daten, Fakten und Neuigkeiten opti-
mal informiert. Was wir Ihnen für die erste
Ausgabe wünschen, ist klar: Viel Spaß beim
Lesen!

Herzlichst
Karl und Eugen Hehl

Geschäftsführende
Gesellschafter

‘95

todaytoday
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Neue Doppelkolben-
technik

Leistungsfähigkeit, kom-
pakte Bauweise und eine
hohe Stabilität zeichnen
die Schließeinheit aus.
Die eingesetzte Doppel-

Zylindermodul 18 Ø

Zylindermodul 22 Ø

Zylindermodul 25 Ø

Zylindermodul 25 Ø

Zylindermodul 30 Ø

Zylindermodul 35 Ø

Spritzeinheit 150

220 x 220 mm Vario 220 x 220 mm

270 x 270 mm270 x 270 mm Vario Schließkraft 250 kN

Schließkraft 150 kN Selogica

Lageregelung

Einspritzregelung

monochrom

farbig

Peripherie-Schnittstellen

Automation

Servo-Achsen

geregelt

Standard

verschleißfest

hochverschleißfest

Standard

verschleißfest

hochverschleißfest

Basiswahlmöglichkeiten

Optionen

Spritzprozess-Regelung

Spritzeinheit 60

  WELTPREMIERE DER NEUEN ALLROUNDER S

Selektiv modular, die neue Art der
individuellen Maschinenkonfiguration

Praxisgerecht und selektiv modular ist das Maschinenkonzept, das
Arburg mit seinen neuen Allrounder S erstmals auf der K’95 in Düsseldorf
zeigt. Mehrere Ausbaustufen in den Bereichen Motorleistung, Hydraulik,
Steuerung und Spritzeinheit mit breiten Kombinationsmöglichkeiten er-
lauben exaktes Anpassen der Maschine an die betrieblichen Aufgaben bei
der Spritzteilproduktion.

kolben-Technik ist platz-
sparend und spielt ihre
Vorteile bei der Kraftver-
teilung, der Fahrge-
schwindigkeit, der Regel-
barkeit sowie einer opti-
malen Führung aus.

Der Hydraulikblock be-

Die „neuen KIeinen“
von Arburg verfügen
über Aufspannmaße von
220 und 270 mm sowie
150 bzw. 250 kN Schließ-
kraft. Und auch die übri-
gen  generellen Ausstat-
tungsmerkmale der neu-
en Maschine können sich
sehen lassen.

Um ein Optimum an Be-
dienkomfort zu gewähr-
leisten, wurde den Berei-
chen Maschinenabmes-
sungen und -geräusch so-
wie Ergonomie bei der
Entwicklung besondere
Beachtung geschenkt.

Kompakte Bauweise

Die Steuerungs-Schalt-
schränke sowie die Kühl-
wasserverteiler und elek-
trischen Schnittstellen
sind bündig im Maschi-
nenständer integriert.
Förderband oder Selek-
tiereinheit lassen sich
ohne zusätzlichen Platz-
bedarf in die Maschine
integrieren, externe Peri-

pheriegeräte maschinen-
nah im Grundriss positio-
nieren. Alle notwendi-
gen Verbindungen wer-
den über Versorgungska-
näle an der Vorder- und
Rückseite der Allrounder
geleitet.

Ergonomisch ausge-
feilte Konstruktion

 Das dreh- und neigba-
re Gehäuse, in dem der
Flachbildschirm der  Steu-
erung und die Tastatur
untergebracht sind, er-
laubt einen in jeder Si-
tuation optimalen Über-
blick und Bedienerzu-
griff. Die zur Rückseite hin
schwenkbare Spritzein-
heit macht den Wechsel
von Zylindermodul oder
Schnecke sehr einfach.

Anforderungsgerech-
te Leistungsabstufung

In mehreren Leistungs-
varianten steht die Selo-
gica-Steuerung zur Ver-

fügung. Mit verschiede-
nen Ausstattungspake-
ten läßt sich das 32-bit-
Multiprozessorsystem
auf die jeweilige  Maschi-
nenausstattung abstim-
men. Der Monitor der
Selogica ist monochrom
oder farbig erhältlich.

Die Basismaschine der
Allrounder S ist mit ei-
nem  wassergekühlten
Schaltschrank für die
Steuerungshardware, ei-
nem Servoventil zum
Fahren und Druckhalten,
einer Hauptpumpe sowie
einem manuellen Kühl-
wasserverteiler ausge-
stattet. Das Spritzaggre-
gat verfügt über eine
Einspritzregelung.

Weitere Ausbaustufen
sind z.B. eine erweiterte
Hydraulik zum Ausfüh-
ren gleichzeitiger Fahr-
bewegungen, höhere
Motorleistungen sowie
unterschiedliche Regel-
möglichkeiten für Kühl-
wasserverteilung und
Spritzaggregate.

findet sich verbraucher-
nah an der Abstützplatte
der beweglichen Seite
des Schließsystems, das
Hydrauliköl wird direkt
durch die Kolben in die
Zylinder gepumpt. Die
Schließeinheit wird durch
vier Säulen geführt.

Viel Freiraum im
Schließbereich

Die großzügig dimen-
sionierte Schutzhaube
und das Doppelkolbensy-
stem sorgen für viel Frei-
raum im Bereich der
Schließeinheit. Werkzeug-
gebundene Peripherie
oder Ausschraubeinhei-
ten finden leicht Platz.

Spritzaggregate in
Modulbauweise

Die bei Arburg bereits
bewährte Modulbauwei-
se der Spritzaggregate
wurde bei den S-Maschi-
nen beibehalten.  Zentra-
le Einspritzung und das
„Vario-System“ gibt es al-
ternativ auch für die neu-
en kleinen Allrounder.

Die Module Spritzein-
heit, Zylinder und Schnek-
ke sind über Stecker und
Kupplungen zentral kop-
pelbar. Die Schnecken-
kupplung ist spielfrei.

Die Hydraulik der Spritz-
aggregate arbeitet ent-
weder mit Einspritzre-
gelung, lagegeregelter
Schnecke oder Spritzpro-
zeßregelung. Zwei Spritz-
einheiten lassen sich mit
mehreren hydraulischen
Ausbaustufen und je-
weils drei unterschiedlich
grossen Zylindermodulen
kombinieren.
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  ARBURG DREHTISCH-MASCHINE ALLROUNDER T

Lösungen am runden Tisch
Die Handhabung von Einlegeteilen kann zur be-

trächtlichen Verlängerung der Zykluszeiten füh-
ren. Daher liegt es nahe, das Einlegen und Entneh-
men parallel zum Spritzvorgang durchzuführen.

weitern und in Ferti-
gungseinrichtungen ein-
binden lassen. So werden
bspw. die Basisteile zum
Umspritzen automatisch
zugeführt und eingelegt,
die fertigen Spritzlinge
durch ein Handling ent-
nommen und auf einem
Gurtband zur weiteren
Bearbeitung abgelegt.

In einer Bestückungs-
Station wird das Einlege-
teil in die auf dem Dreh-
tisch befestigte Werk-
zeughälfte eingelegt und
fixiert. Der Tisch dreht in
den hinteren Bereich der
Maschine unter
die bewegliche
Werkzeughälfte.

Eine weitere fe-
ste Werkzeug-
hälfte dreht dabei
in die vordere
Station. Während
hier der nächste
Entnahme- bzw. Ein-
legevorgang statt-
findet, wird in der
hinteren Station das

 Mit den Allrounder T-
Drehtischmaschinen kann
so gearbeitet werden.
Sie ermöglichen die Opti-
mierung des Arbeitsab-
laufs unter Beibehaltung
von kurzen Taktzeiten.

Allrounder T-Drehtisch-
maschinen sind wahlwei-
se mit Multronica- oder
Selogica-Steuerung aus-
gestattet, in verschiede-
nen Größen und Ausbau-
stufen erhältlich. Die
Messemaschine ist ein
Allrounder 1200 T 800-
210 mit einem Drehtisch
von 1200 mm Durchmes-
ser und einer Schließ-
kraft von 800 kN.

Die Selogica-Steuerung
übernimmt die Kontrolle
des Gesamtzyklus ein-
schließlich aller Zufüh-
rungs- und Handling-
Funktionen. Demonstriert
wird auf dem Messestand
darüber hinaus, wie ein-
fach sich die Allrounder T
mit verschiedenen Auto-
mationskomponenten er-

zuerst eingelegte Teil
umspritzt.

Wird für dick-
wandige Teile ei-
ne längere Kühl-
phase benötigt,

so kann eine Kühlstation
in den Verfahrensablauf
integriert werden. Es fin-
den dann insgesamt drei
Arbeitstakte statt.

Auch ein Vier-Statio-
nen-Betrieb ist möglich,
wobei der Tisch um je-
weils 45° gedreht wird.
Hier ist wie beim Produ-
zieren mit drei Stationen
eine räumliche Trennung
von Einlege- und Entnah-
mevorgang möglich.

Durch die vollständige Integration der
Arburg-Angußentnahme in die Ablaufpro-
grammierung der Selogica-Steuerung wur-
de ein entscheidender Schritt in Richtung
auf eine einfache, sichere und universelle
Verbindung zwischen Handling und All-
rounder unternommen.

Der gesamte Zyklusablauf inklusive aller not-
wendigen Entnahmeeingriffe läßt sich jetzt
zentral an der Selogica programmieren. Damit
findet auch nur noch eine Bediensystematik
Verwendung.

Auf diese Weise lassen sich Einrichtzeiten
verkürzen, der Bedienkomfort erhöhen und
Entnahmevorgänge vielseitiger als bisher ge-
stalten. Durch die zentrale Kontrolle und Spei-
cherung der Daten aller Bewegungsabläufe an
derselben Steuerung verringert sich außerdem
die Gefahr von Fehlprogrammierungen und
dadurch bedingten Beschädigungen von
Handling, Werkzeug oder Maschine.

 HANDLING-STEUERUNG

Angußentnahme in Selogica-
Steuerung integriert

  ALLROUNDER 420 V  MIT ZWEIFARBENTECHNIK

Beim Zweifarben- bzw.
Zweistoffespritzen wer-
den überwiegend dreh-
bare Zweistationen-Werk-
zeuge verwendet. Der
Einsatz dieser Formen ist
aufgrund des Wegfalls
von Einlege- und Trans-
portarbeiten zeit- und
kostensparend.

Auf Werkzeugen mit
zwei Stationen wird
durch das gleichzeitige
Einspritzen von zwei Ag-
gregaten auf der ersten
Station der Vorspritzling
und auf der zweiten Sta-
tion das fertige Spritzteil
hergestellt. In der Regel
arbeitet eines der beiden
Spritzaggregate vertikal
in die Trennebene, das
zweite horizontal durch
die feste Aufspannplat-
te. Es kann mit zwei
gleichgroßen oder unter-
schiedlich leistungsfähi-
gen Spritzeinheiten pro-

duziert werden.

Auf dem Arburg-Mes-
sestand wird die Mehr-
komponenten-Technik
an einem Allrounder 420
V demonstriert. Zum er-
sten Mal wird die
Selogica zur Steuerung
des Gesamtablaufs ein-
gesetzt. Bei diesem Ver-
arbeitungsverfahren
kommen die Vor-
teile der Selogica
voll zur Geltung.
Die grafische
Darstellung des
Spritzzyklus in
Form eines Dia-
gramms sorgt für
eine optimale
Übersicht, die in-
dividuellen Konfi-
gurationsmöglichkei-
ten, die umfangreichen
Plausibilitätskontrollen
sowie die breiten Hilfs-

und Qualitätssicherungs-
funktionen für mehr Be-
dienkomfort.

Es können sowohl glei-
che Materialien unter-
schiedlicher Farbe, aber
auch verschiedene Kunst-
stoffe, bspw. Hart-Weich-

Das Zweifarben- oder Zweistoffe-Spritzen wird
besonders dann eingesetzt, wenn komplexe
Formteile hohe Anforderungen stellen, gleich-
zeitig aber große Stückzahlen schnell hergestellt
werden müssen.

Selogica-geregelte Zweifarbentechnik

ALLROUNDER T

Spezielle
Technik für
spezielle Teile

Durch das Umspritzen
von Einlegeteilen können
Komponenten produziert
werden, die beim norma-
len Spritzgießen häufig
nicht herstellbar sind. Auch
verschiedenste Materialien
lassen sich auf diese Weise
verbinden. Häufig anzu-
treffende Kombinationen
sind Kunststoffe mit einem
anderen Kunststoffmateri-
al, mit Metall, Textil, Glas
oder Holz. Grund für die
Herstellung solcher Ver-
bundteile ist die Verknüp-
fung unterschiedlicher Ei-
genschaften bezogen auf
Festigkeit, Leitfähigkeit,
Isolation oder Gewicht.

Verbindungen, verarbei-
tet werden.

Die Auswahl der ge-
meinsam zu verwenden-
den Materialien ist beim
Mehrkomponenten-Spritz-
gießen besonders wich-
tig. Es geht vor allem um
die chemische und ther-
mische Verträglichkeit,
die Verarbeitungsbedin-
gungen sowie die me-
chanischen Eigenschaften
der Kunststoffe.
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Höchste Reproduzier-
barkeit, geringer Platzbe-
darf, hohe Ausbringung
(yield) durch schnelle Zy-
kluszeiten und einfach-
ster Bedienung sind die
Grundlagen, die Arburg
im sensiblen Geschäftsbe-
reich „CD-Fertigung“ ver-
folgt.

Das Unternehmen ent-
wickelt und liefert CD-

Submolding-Systeme,
die auf den Arburg-

Standardmaschi-
nen und -ausrü-
stungen auf-
bauen. Die In-
tegration aller
notwendigen
Peripheriege-
räte und die
Eingliederung
in Downstream-

Anlagen zur Fer-
tigstellung der

CD’s ist mit diesen
Maschinen problemlos
möglich.

270C in realer
Produktionsumgebung

Einen Allrounder 270 C
können die Messebesu-
cher während der „K’95"
bei einem nahegelegenen
Unternehmen integriert
in eine CD-Produktionsli-
nie besichtigen. Die Ma-
schine arbeitet mit 400 kN
Zuhaltung und ist mit ge-
regeltem Formschluß aus-
gestattet, der die Basis
für höchste Produktions-
genauigkeit  bildet. Auch

die Zuhaltekraft ist gere-
gelt und die Fahrbewe-
gungen der Schließein-
heit rampengesteuert, für
kurze Bewegungszeiten
bei gleichzeitig optima-
ler Reproduzierbarkeit.

Die Plastifizierung wur-
de speziell für Polycarbo-
nat, das CD-Grundmate-
rial, optimiert. Das zur
Lageregelung hydrau-
lisch eingespannte An-
triebssystem der Schnek-
ke sorgt für hohe Dyna-
mik und Dosiergenauig-

keit. Zur Ausfüh-
rung der Schnek-
kenbewegungen
wird sowohl die ak-
tive als auch die
passive Seite des Zy-
linderkolbens mit Druck
beaufschlagt. Der für die
gleichbleibende Qualität
der CD’s besonders wich-
tige Füllvorgang - 100%-
Kontrollen der produzier-
ten CD’s sind üblich - läßt
sich mit dieser Technik
sehr genau umsetzen.

Platzoptimierte
Zusammenstellung

Zum Erreichen kom-
pakter Außenmaße wur-
den die externen Tempe-
riergeräte in den Maschi-
nenständer integriert. Sie
können optional über die
Dialogica 16-Steuerung
bedient werden, was die
Einstellung und Überwa-
chung aller Temperatu-
ren direkt am Bildschirm
der Maschine ermöglicht.

 Die Steuerung des
Handlings wurde in den
Allrounder-Schaltschrank
eingebaut. Die Fahrbewe-
gungen des Formschlus-
ses werden über Zahn-
stange und Kurbelan-
trieb auf den Handling-
arm übertragen. Auf-
grund dieser parallelen
Fahrbewegungen von
Werkzeug und Handling
ist die CD-Entnahme sehr
zeitsparend, und prak-
tisch ohne Verlängeung
der Zykluszeit  möglich.

Die Ein- und Ausgänge
für den Betrieb der CD-
Werkzeuge, z.B. zum An-
steuern der Ausblas- und
Stanzfunktionen (Mittel-
loch der CD), sind frei
programmierbar. Dies er-
möglicht sowohl den Ein-
satz unterschiedlicher For-
men auf einer Maschine
als auch die problemlose
Einbindung in Down-

  SONDERVERFAHREN 2

Eine runde Sache: Das Arburg Spritzgieß-
System für die CD-Produktion.

Die Serienproduktion von Compact Discs im
Spritzgießverfahren macht eine Techno-

logie notwendig, die höch-
ste Anforderungen an Ge-

nauigkeit und Schnel-
ligkeit erfüllen muß,
um konkurrenzfähig
fertigen zu können.

  SONDERFAHRT

Während der K'95
bieten wir Ihnen die
Möglichkeit unsere CD-
Maschine live unter Pro-
duktionsbedingungen
zu erleben.

Wir bringen Sie zur
Besichtigung der Anla-
ge mit unserem CD-
Shuttle zu einem nahe-
gelegenen Unterneh-
men. Bitte fragen Sie
unser Standpersonal
nach den Terminen.

CD-Shuttle

stream-Anla-
gen zur Fer-tigstellung
der Ton- und Datenträ-
ger.

Der zur CD-Fertigung
optimierte Allrounder C
läßt sich entweder als
Einzel- oder als Doppel-
maschine in eine Produk-
tionslinie integrieren, an
deren Ende die fertige
Compact Disc steht. Aber
auch die maschinennahe
Stapelfertigung der digi-
talen Tonträger ist mit
der beschriebenen Ma-
schinentechnik kein Pro-
blem. Auf Wunsch ist die
Anbringung eines Rein-
raums oder die Ausstat-
tung der Allrounder mit
spezieller Peripherie (z. B.
externe Trockner) eben-
falls möglich.
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  ARBURG QUALITÄTSSICHERUNG AQS

Produktqualität umfassend sichern

Nur mit rechnergestützten Verfahren zur Quali-
tätssicherung ist eine gleichbleibend hohe Pro-
duktqualität in der Spritzgießfertigung dauer-
haft und auch kostengünstig zu gewährleisten.
Die Arburg-Qualitätssicherung AQS ist auf die
besonderen Anforderungen der kunststoffverar-
beitenden Industrie abgestimmt.

auszuwerten.
Da AQS mehrplatzfä-

hig ist, erfolgt die Meß-
werterfassung dezentral,
die Datenauswertung da-
gegen zentral an einem
PC-Arbeitsplatz. Das Sy-
stem arbeitet schnell, zu-
verlässig und ist weitge-
hend automatisierbar. Es
integriert die konventio-
nelle Dateneingabe über
Rechner sowie manuelle,
halb- und vollautomati-
sche Erfassungen über
Meßmittel.

Umfangreiche mathe-
matische Auswertungs-
möglichkeiten lassen dif-
ferenzierte Verfahren
der statistischen Prozeß-

erfaßt und über definier-
te Prüfplankriterien auf-
bereitet werden. Die Ge-
samtfertigung wird
durch solche Qualitäts-
analysen transparenter.
Das System ist in der
Lage, sowohl variable als
auch attributive Quali-
tätsmerkmale sowie
Spritzprozeßparameter
über statistische Metho-
den zu ermitteln und

Einen leichten Einstieg
ermöglicht AQS durch
seine einfache Bedie-
nung, die Modularität
des Systems läßt den suk-
zessiven  Aufbau einer
r e c h n e r b a s i e r e n d e n
Qualtätssicherung auch
für kleine und mittlere
Betriebe zu. Von der
Prüfplanung über den
Meßplatz zur Teilever-
messung und attributi-
ven Prüfung bis zur Pro-
zeßdatenerfassung und
SPC-Überwachung rei-
chen die Ausbaustufen.
Darüber hinaus ist AQS
voll netzwerkfähig und
in QS- und PPS-Systeme
integrierbar.

AQS überprüft Produk-
tionsserien anhand vor-
gegebener Qualitätsnor-
men. Fertigungsparame-
ter können ausgewählt,

Hundert Prozent Qualität:
AQC prüft Spritzteile Schuß für Schuß

Das Arburg Quality Control AQC ist ein moder-
nes System zur Qualitätsüberwachung, dessen
Möglichkeiten weit über die herkömmlicher SPC-
Lösungen hinausreichen.

PC durchgeführt werden.
Die Prozeßmodelle wer-
den per Datensatz an die
Maschinen übergeben, die
die Qualität der Formtei-
le in der Produktion selb-
ständig kontrollieren.

Damit steht bereits vor
dem Öffnen des Werk-
zeugs fest, ob der Spritz-
ling innerhalb der festge-
legten Qualitätstoleran-
zen liegt. Wenn nicht,
wird die Selektiereinheit
aktiviert und sortiert
Schlechtteile sofort aus.
Die teilespezifische Qua-
litätsprüfung erlaubt die
Korrektur von Fehlern in-
nerhalb des Fertigungs-
prozesses bereits mit
dem nächsten Zyklus.

AQC-Qualitätsregler

Auf der „K“ erstmals
präsentiert wird außer-
dem der Prototyp eines
Qualitätsreglers für das
AQC-System. Damit kann
AQC nicht nur Prozeß-
modelle zur Qualitäts-
überwachung, sondern
auch die optimalen Pro-
zeßparameter im Vorfeld
der Serienfertigung er-
mitteln. Diese Informa-
tionen werden an die Ma-
schinensteuerung über-
geben und an den Ein-
stelldatensatz angefügt.

Damit kennt der All-

 Die für die Selogica-
Steuerung entwickelten
Software-Optionen „Be-
rechnung von Qualitäts-
merkmalen“ und „Quali-
tätsregler“ machen AQC
zum modernsten und
fortschrittlichsten, derzeit
erhältlichen QS-System.

Für eine 100%-Kontrol-
le sowie lückenlose Doku-
mentation der Produkt-
qualität war es bislang er-
forderlich, einen externen
PC zur Meßwerterfassung
an jeder Maschine bereit-
zustellen.

Berechnung von Quali-
tätsmerkmalen

Diese Berechnung von
Qualitätsmerkmalen bie-
tet Arburg jetzt als Opti-
on für die Selogica-Ma-
schinensteuerung an. Das
Erweiterungsmodul, das
auf dem Messestand an
einem Allrounder 270 V
im Betrieb demonstriert
wird, nutzt die bereits se-
rienmäßig vorhandenen
Möglichkeiten der Selogi-
ca in den Bereichen Grafik
und Qualitätssicherung.

Verfügen alle in die
AQC-Qualitätsüberwa-
chung einbezogenen Ma-
schinen über ein solches
Zusatzmodul, kann die Er-
mittlung von Prozeßmo-
dellen zentral an einem

Der Wegfall von Formteilmessungen im
Produktionsablauf,
Die hundertprozentige Qualitätsüber-
wachung aller Spritzteile,
Die hohe Prognosegenauigkeit des Systems
Die Darstellung der qualitätsrelevanten
Kennzahlen sowie der berechneten Quali-
tätsmerkmale pro Schuß auf dem Steue-
rungsmonitor,
Das unmittelbare Erkennen der Auswir-
kungen von Einstellungsänderungen oder
Störungen auf die Qualitätsmerkmale so-
fort beim nächsten Schuß,
Die Erfassung auch attributiver Qualitäts-
merkmale,
Das schnellere, maschinenunabhängige Auf-
finden des jeweils besten Betriebspunktes
der Allrounder durch Kenntnis der anzustre-
benden Prozeßkennwerte.

Eindeutige Vorteile durch AQC

rounder nicht nur die
passenden Einstelldaten,
sondern auch die opti-
malen Prozeßparameter
wie bspw. Werkzeugin-
nendruck oder Werk-
zeugwandtemperatur.
Der Regler paßt die Ma-
schineneinstellung wäh-
rend der Produktion fort-
laufend so an, daß die
Prozeßparameter auch
bei Einwirkung äußerer
Störgrößen gehalten
werden.

Auf diese Weise wird

eine personalfreie 100%-
Qualitätsüberwachung
und -regelung in der Se-
rienproduktion erreicht,
was eine deutliche Redu-
zierung der Kosten für
die Qualitätskontrolle
bedeutet. Der Qualitäts-
regler wird zukünftig als
Software-Option für die
Selogica-Steuerungen
der Allrounder S und V-
Maschinenreihen zur Ver-
fügung stehen.

Um möglichst flexibel arbeiten zu können, hat
Arburg das universelle Allrounder-Prinzip entwik-
kelt, das durch das Schwenken der Schließeinheit
und das Umstecken der Spritzeinheit mehrere Ar-
beitsstellungen an einer Maschine möglich macht.

  NEU: ALLROUNDER C IN U-VERSION

Allrounder C mit
schwenkbarer Schließ-
einheit

  NEUES AQC-MODUL IN SELOGICA

Ausschußproduktion mi-
nimiert. Zusammen mit
den anderen Arburg-QS-
Modulen wie bspw. AQC
oder ALS stellt die Quali-
tätssicherung ein moder-
nes und lückenloses In-
strumentarium zur Prü-
fung und Verbesse-

rung der Serienfertigung
von Spritzgießteilen dar.

prüfung zu, die Darstel-
lung der Meßwerte ist
übersichtlich und aussa-
gefähig. AQS macht da-
mit eine umfassende
Qualitätsprüfung und
deren Dokumentation
für Weiterverarbeiter
möglich. Hersteller und -
verarbeiter haben die Si-
cherheit, die Teilequali-
tät durch die entspre-
chenden Ausdrucke je-
derzeit belegen zu kön-
nen.

Nachgeordnete Teile-
prüfungen und so-
mit zusätzliche
Kosten wer-
den redu-
ziert, die

 So können bspw. auf
einem Allrounder kon-
ventionelle Spritzteile
gefertigt, aber mit
schwenkbarer Schließein-
heit auch Einlegeteile
umspritzt werden, was
auf herkömmlichen Stan-
dardmaschinen nicht
machbar ist.

Auf der „K’95" stellt
Arburg jetzt auch die All-
rounder 270 C als Univer-
salmaschinen, d.h. mit

schwenkbarer Schließein-
heit, vor. Sie ermögli-
chen die Produktion in
vier verschiedenen Ar-
beitsstellungen. Die Um-
rüstung der Allrounder
in die für viele Einlege-
teile notwendigen Ar-
beitsstellungen mit verti-
kal öffnender Schließein-
heit ist einfach und
schnell mit wenigen
Handgriffen erledigt.



ARBURG TODAY 1.95 SEITE 6

  ZUKUNFTSSTUDIE ALLROUNDER E

Es geht darum, Ressourcen zu schonen. Mit we-
niger Energie bei der Produktion von Spritztei-
len auszukommen, Maschinen in neuer Technolo-
gie für universelle Einsatzgebiete zu entwickeln,
die mit höchster Präzision arbeiten. Die jedoch
bei allem Aufwand, der technisch notwendig ist,
flexibel und vor allem wirtschaftlich einsetzbar
bleiben.

kelt. Gleichzeitiges Fah-
ren ist so ohne Einschrän-
kungen möglich. Der er-
reichbare Wirkungsgrad
durch die direkt elek-
trisch angetriebenen
Fahrachsen ist gegenüber
dem hydraulischen An-
trieb deutlich erhöht. Die
vollgeregelten Motoren
sorgen auch für höchste
Reproduziergenauigkeit.

Die zum Antrieb der
Vorschubspindeln not-
wendigen Getriebe sind
in die jeweilige Maschi-
nenkomponenten inte-
griert, um Platz zu sparen
und Verschmutzung und
Korrosion zu verhindern.

Einen eindeutigen Vor-
teil hat die Arburg „E-
Maschine“, was die Kraft-
verteilung angeht. Die
notwendigen Kräfte ste-
hen immer kontinuierlich
zur Verfügung.

Neukonstruierter
Freiraum-Formschluß

 Stichwort Aufspann-
fläche: Am Allrounder E
ist sie wirklich vollstän-
dig nutzbar. Der „Frei-
raum-Formschluß“ eröff-
net diese neue Perspekti-
ve. Er bietet Platz für
Formen und werkzeug-

Es geht also um ein
tragfähiges neues Ma-
schinenkonzept. Ein Kon-
zept für eine elektrische
Maschine.

Bedarfsorientiertes
Konzept

Der Studie, die Arburg
zur K’ 95 in Düsseldorf
präsentiert, liegt ein sol-
ches, bedarfsorientiertes
Konzept zugrunde. All-
rounder E heißt der Pro-
totyp und kommt als
1000 kN-Maschine gleich
mit mehreren, neuarti-
gen Details, die in dieser
Form bislang noch nicht
an Spritzgießmaschinen
umgesetzt wurden.

Vor allem die Realisie-
rung einer gleichbleibend
hochwertigen Produktion
bei deutlich verringertem
Energieaufwand führte
zur Umsetzung des neuen
Antriebs. Als vollelektri-
sche, geregelte Maschine
spart der Allrounder E
ca. 40% Energie.

Direkter Antrieb an
allen Achsen

Alle Fahrbewegungen
werden über Drehstrom-
Servomotoren abgewik-

bezogene Peripherie.
Zwei direkt wirkende
Spindeln arbeiten beim
Öffnen und Zufahren li-
near. Die Schließeinheit
bleibt während des
Druckaufbaus verwin-
dungs- und verkippungs-
frei, da die Zuhaltekraft
momentfrei in das ge-
schlossene Werkzeug
ein-geleitet wird. Die fe-
ste  und die sehr lang ge-
führte bewegliche Werk-
zeugplatte sind verfor-
mungsfrei auf dem ge-
meinsamen Maschinen-
ständer aufgebaut.

Vollmodulare
Spritzeinheit

Die vollständig modu-
lare Technik der Spritz-
einheit des Allrounder E
setzt Arburg in ähnlicher
Form bereits heute ein.
Spritzaggregate, Zylin-
der und Schnecken sind
getrennte Module und
über zentrale Schnell-
kupplungen miteinander
zu verbinden. Auch die
Aggragatgrößen sind
identisch mit denen der
hydraulischen Allround-
er. Zylinderwechsel zwi-
schen beiden Maschinen-
kategorien sind also pro-
blemlos möglich.

Zukunftsweisende
Selogica-Steuerung

Bedient wird der Proto-
typ über die bereits heu-
te eingesetzte Selogica-
Maschinensteuerung mit

grafischer Bedienober-
fläche. Sie zeigt den ge-
samten Produktionszy-
klus als Ablaufdia-
gramm.

Auch Handlinggeräte
lassen sich mit gleicher
Bedienphilosophie  in den
Fertigungszyklus einbau-
en. Umfassende Funktio-
nen zur Qualitätssiche-
rung sind ebenfalls inte-
griert.

Platzoptimierte
Konstruktion

Z u k u n f t s w e i s e n d e
Spritzgießtechnik wurde
am Allrounder E auf eng-
stem Raum realisiert. Das
beweisen die kompakten
Außenmaße. Durch glat-
te Außenflächen, gute
Baugruppenzugänglich-
keit, die Zusammenfas-
sung aller Verbindungen
in Versorgungskanälen
sowie eine jederzeit opti-
male Bedienung durch
ein drehbares Steue-
rungspult mit neigbarem
Flachbildschirm ist die
Studie auch in Sachen Er-
gonomie auf dem neue-
sten Stand.

Die Maschinenleistung
und auch die gesamte
Auslegung und Konzep-
tion des Prototyps zei-
gen, daß die Maschine
für ein breites Anwen-
dungsspektrum entwik-
kelt wurde.  Aus einer
kundenorientierte,  pra-
xisnahen Idee, die vor al-
lem eines bleiben wird:
Bezahlbar.

Zukunfts-Perspektive

Das Arburg-Leitrechnersystem ALS sorgt für
mehr Transparenz in der Spritzteilfertigung. Es
wird eingesetzt, um Maschinen-, Betriebs-, Ein-
stell- und Auftragsdaten zentral für mehrere
Allrounder zu erfassen, zu kontrollieren, aufzu-
bereiten und an übergeordnete PPS-Systeme
weiterzugeben.

Qualität im Überblick

ALS ist modular erwei-
terbar und kann auch mit
den QS-Systemen AQS
und AQC von Arburg zu-
sammenarbeiten.

Ein weiteres Ausbau-
modul, das zur „K’95"
vorgestellt wird, bietet
die Möglichkeit, sich auch
am ALS-Terminal einen
schnellen Überblick zur
Konstanz des Spritzgieß-
prozesses und damit zum
Qualitätsstandard der je-
weiligen Fertigung zu
verschaffen. Die neue
Software greift dabei auf
Istwerte zurück, die der
Leitrechner automatisch
für jede integrierte Ma-
schine erfaßt. Stichpro-
benabstand und -umfang
sind einstellbar. Die auf
diese Art selektierten
Qualitätsparameter sind
für jeden Auftrag spei-
cherbar und können
mehrmals zur Einstellung

der Qualitätsdatenerfas-
sung genutzt werden.

Die Anzeige der Para-
meter kann entweder
grafisch oder als Tabelle
erfolgen. Tabellen und
Grafiken lassen sich auch
ausdrucken. Bis zu 10
Qualitätsparameter kön-
nen pro Allrounder
gleichzeitig erfaßt wer-
den. Die 100 aktuellsten
Werte für jede Maschine
speichert das Leitrechner-
system und berechnet
daraus Minima, Maxima,
Mittelwert sowie Stan-
dardabweichung von Mit-
tel- und Sollwert. Für eine
Maschine können gleich-
zeitig alle Qualitätspara-
meter angezeigt werden.
Die grafische Darstellung
der Istwerte wird auto-
matisch aktualisiert, so-
bald neue Parameter vom
Allrounder an das System
weitergegeben werden.

  LEITRECHNER-SYSTEM ALS

Erfolgreicher Abschluß der Zertifizierung
nach ISO 9001 im Arburg-Stammwerk.

Qualität allround

Zwei Jahre intensive Projektarbeit haben sich ge-
lohnt: Das Audit zur Zertifizierung nach ISO 9001
hat Arburg im Juni dieses Jahres erfolgreich abge-
schlossen. Nach einer für diese Betriebsgröße (ca.
1300 Mitarbeiter) kurzen Zeitspanne konnte die
Prüfungskommission der DQS eine positive Gesamt-
beurteilung abgeben.

Aufwendig gestaltete sich der Zertifizierungspro-
zeß nicht zuletzt deshalb, weil die Fertigungstiefe
mit 60% vergleichsweise hoch ist. Geprüft wurde
Arburg dabei auf die Erfüllung der Kriterien nach
ISO 9001. Dieses Normenwerk erfaßt Entwicklung,
Fertigung, Montage und Kundendienst.

Die Implementierung der ISO-Richtlinien im Loß-
burger Stammwerk wurde von einer siebenköpfi-
gen Projektgruppe
durchgeführt. Den
Mitarbeitern wurden
die Ziele, die es im
Verlauf der Zertifi-
zierungsanstrengun-
gen zu erfüllen galt,
über Plakate, Schu-
lungen und auch in
Form einer speziel-
len Unternehmens-
Information transpa-
rent gemacht.

Da die entwickel-
ten Richtlinien nicht
statisch sind, arbei-
ten alle Bereiche und
Abteilungen fortlau-
fend an der Verbes-
serung der internen
Abläufe, wobei jeder
Mitarbeiter Vorschlä-
ge in diese Richtung
einbringen kann.

 DIN ISO 9001 ZERTIFIZIERUNG
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Auf einem Allround-
er 420 M werden wäh-
rend der Messe Spritz-
teile aus Duroplast
hergestellt. Bei der
Verarbeitung dieses
Materials muß ähnlich
wie bei Elastomeren
das im Vergleich zu
Thermoplasten unter-
schiedliche Tempera-
tur- und Viskositäts-
verhalten berücksich-
tigt werden.

Aus diesem Grund wer-
den flüssigtemperierte
Zylindergarnituren ein-
gesetzt, deren Heizzo-
nen voneinander unab-
hängig sind. Spezielle
Verarbeitungsschnecken
fördern  das Material zur
Düsenöffnung.

Optionale Heizkreise,
mit denen die Maschi-
nensteuerung ausgestat-

tet werden kann, ermög-
lichen die Temperierung
auch komplexer Werk-
zeuge direkt über die
Multronica-Steuerung.
Beim Allrounder M kön-
nen maximal 12 solcher
Heizkreise installiert
werden.

Spezielle Reinigungs-
bürsten, die die Werk-
zeughälften von Verun-
reinigungen, die bei der
Duroplastverarbeitung
häufig auftreten, befrei-
en, arbeiten auch an der
Messemaschine. Die Bür-
sten tauchen nach jedem
Schuß ins geöffnete
Werkzeug ein und säu-
bern die Trennflächen
und formgebenden Kon-
turen. Die Ansteuerung
dieser Geräte erfolgt
über eine maschinensei-
tige Handling-Schnitt-
stelle.

  ARBURG LSR-SPRITZGIESSEN

Neuer Kaltkanal-Kopf
Die Verarbeitung von

Flüssigsilikonen (LSR)
wird an einem Allroun-
der 370 C mit 800 kN
Schließkraft demon-
striert. Neben der für
die LSR-Verarbeitung
notwendigen Zylinder-
garnitur ist die Maschi-
ne auch mit weiteren
wichtigen Optionen
wie einer Rückstrom-
sperre, einer Ausblas-
einrichtung und einer
V24-Schnittstelle aus-
gestattet.

Neu entwickelt wurde
der LSR-Kaltkanalkopf.
Zur Automatisierung der
Verarbeitung sowie zur
Materialeinsparung wer-
den vermehrt solche Kalt-
kanalsysteme eingesetzt.
Die Arburg-Entwicklung
ist nicht wie herkömmich
werkzeug-, sondern ma-
schinengebunden und
kann damit an unter-
schiedlichen Formen zum
Einsatz kommen.

Der Kaltkanalkopf
wird mit einer Scha-
lenkupplung
am Zylin-

der befestigt und taucht
durch die feste Platte ins
Werkzeug ein. Die einzel-
nen Düsen sind mit einem
hydraulischen Nadelver-
schlußsystem ausgerü-
stet. Die Anspritzstellen
sind dadurch absolut sau-
ber und von einwandfrei-
er Oberflächengüte. Durch
die modulare Bauweise
können bis zu sechs Ver-
schlußdüsen eingesetzt
werden. Das komplette
Werkzeug läßt sich vom
Kaltkanalkopf abheben,
um die unterschiedlichen
Temperaturzonen (heiß
und kalt) voneinander zu
trennen.

Neben den technischen
Vorteilen wirkt das Ar-
burg-System auch kosten-
dämpfend beim Werk-
zeugbau, da der Kaltka-
nalkopf auf unterschiedli-
che Formen abgestimmt

werden kann.

  ARBURG PULVER-SPRITZGIESSEN

Keramik und Metall spritzen

Das Pulverspritzgie-
ßen verwendet den
Kunststoff nur noch
als Binder für Pulver-
materialien aus Metall
oder Keramik. Er dient
lediglich dazu, das
Formgebungsverfah-
ren auf Spritzgießma-
schinen zu ermögli-
chen und wird nach
der Fertigstellung des
sogenannten „Grün-
lings“ durch Entbinde-
rung wieder entfernt.

Das Spritzgießen von
Pulverwerkstoffen wird
zunehmend eingesetzt,
um komplexe Bauteile
herzustellen. Einsatz-
gebiete sind unter
anderem der Fahr-
zeugbau, die Werk-
zeugindustrie, die
Textilindustrie und
der Be-

reich Hochleistungskera-
mik. Das Verfahren eig-
net sich besonders zur
Fertigung  hoher Stück-
zahlen bei vollautomati-
scher Serienproduktion.

Grundsätzlich ist die
Verarbeitung von Pulver-
materialien mit entspre-
chender Sonderausrü-
stung auf allen Arburg
Allroundern möglich.
Auch komplexere Form-
teile können mit kurzen
Rüstzeiten nahezu abfall-
frei und ohne teure Zer-
spanungsarbeiten produ-

ziert werden. Durch
die Automati-

sierung des
V e r f a h r e n s
lassen sich er-
hebliche Zeit-
und Kosten-

vorteile nut-
zen.

Gas senkt Kosten
  ARBURG GIT-VERFAHREN

Die Gasinnendruck-
Technik wird vorwie-
gend bei der Produkti-
on von Spritzteilen
mit großen Wandstär-
ken, partiellen Verstei-
fungen oder Rippen-
konstruktionen sowie
Teilen, an denen Hohl-
räume Kerne ersetzen
sollen, verwendet.

Demonstriert wird die-
se Technik an einem All-
rounder 370 V. Das Prin-
zip ist einfach: Durch die
Einleitung von Stickstoff
in die plastische Kunst-
stoffseele  wird das Ma-
terial verdrängt. Im
Formteil bildet sich ein
Hohlraum, die Massever-
teilung in der Kavität
wird optimiert.

Das externe GIT-Gerät
erhält ein Startsignal und
leitet das von einem Ver-
dichter komprimierte
Gas in das Formnest. Dies
kann entweder über ei-
nen im Werkzeug inte-
grierten Injektorbaustein

oder über eine spezielle
Verschlußdüse am Zylin-
der erfolgen. Der Nach-
druck wird über das am
GIT-Gerät eingestellte
Druckprofil aufgebracht.

Die Gasinnendruck-
Technik ermöglicht er-
hebliche Materialeinspa-
rungen, da 20 - 30% des
Kunststoffes durch Gas
ersetzt werden. Die Re-
duktion der Wandstärke
des Spritzlings gewähr-
leistet ein schnelleres Ab-
kühlen und damit kürze-
re Zykluszeiten.

Durch die gleichmäßi-
geren Druckverhältnisse
in der Kavität werden
Verzug und Schwindung
minimiert. GIT-Teile
zeichnen sich außerdem
durch ein besseres Ver-
hältnis von Spritzteilge-
wicht zu -festigkeit aus.
Im Vergleich mit ge-
schäumten Formteilen
besitzen sie eine wesent-
lich bessere Oberflächen-
güte.

Duroplaste
sicher verarbeiten

 ARBURG DUROPLAST VERARBEITUNG

GIT-Verfahren mit Injektorbaustein im Werkzeug

GIT-Verfahren mit Verschlußdüse am Zylinder

SONDERVERFAHREN

Auf der „K“ nimmt die Vorstellung von Allround-
ern, die zur Verarbeitung spezieller Materialien
technisch optimiert wurden, breiten Raum ein. Ge-
zeigt werden Maschinen zur Herstellung von Spritz-
teilen aus Flüssigsilikon und Duroplast sowie die
Gasinnendruck-Technik. Einen weiteren Schwer-
punkt bildet der Pulverspritzguß, der durch Expona-
te und Anwenderinformationen auf dem Arburg-
Stand dokumentiert, welches Entwicklungspotenti-
al in diesem Bereich steckt.

Besondere Einsätze

  MEHRKOMPONENTEN-SPRITZGIESSEN

Farbige Varianten
Unter dem Begriff „Mehrkomponenten-Spritz-

gießen“ werden die Bereiche „Zweifarben“- und
„Zweistoffe (Verbund)-Spritzen“, das „Dreikom-
ponenten-Spritzgießen“, aber auch das „Inter-
vall-Spritzen“ zusammengefaßt.

Beim Intervall-Spritzen
fließen die Farben inein-
ander und ergeben einen
Marmor-Effekt, während
es beim Zwei- oder Drei-
stoffe-Spritzgießen beab-
sichtigt ist, unterschiedli-
che Materialien oder Far-
ben miteinander zu kom-
binieren, ohne sie zu ver-
mischen.

Mehrfachteile aus
Kunststoff können nicht
nur spritzgegossen, son-
dern bspw. auch be-
druckt, bedampft, heiß-
geprägt, lackiert oder fo-
liendekoriert werden.
Den meisten dieser Alter-
nativen zum Spritzgießen

ist jedoch die zu geringe
Widerstandsfähigkeit im
Alltagseinsatz gemein-
sam.

Das Mehrkomponen-
ten-Spritzgießen macht
die Serienproduktion
langlebiger Formteile aus
mehreren Werkstoffen
oder Farben dagegen ein-
fach, schnell, hochwertig
und vor allem kostengün-
stig möglich. Zwei oder
auch drei Komponenten
können heute vollauto-
matisch auf einer Spritz-
gießmaschine verarbeitet
werden. Individuelle Kun-
denwünsche sind also
kein Problem.
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Fliegender Wechsel
Der Einsatz des Ra-

pidomat-Werkzeug-
wechselsystems

trägt bei häu-
figem Werk-
zeugwechsel
zu einer erheb-
lichen Verkür-
zung der Um-
rüstzeiten und
Senkung der
Kosten bei.

Der Rapido-
mat arbeitet nach

dem Schiebetisch-
Prinzip, wobei ein
Werkzeug produziert

und ein zweites auf der
Wechselstation für die
Produktion vorbereitet
wird.

Der manuelle Anschluß
von Werkzeugtemperie-
rung oder Heißkanalsyste-
men kann auf dem Vor-
bereitungsplatz genauso

erfolgen wie die Verbin-
dung der elektrischen An-
schlüsse. Beim Werkzeug-
wechsel wird die Versor-
gung der Form nicht
mehr unterbrochen.

Aber auch voll automa-
tisiert kann der gesamte
Wechselvorgang ablau-
fen. Dazu ist der Rapido-
mat mit der programm-
gesteuerten Adaptierung
aller Versorgungsleitun-
gen erweiterbar. Das Ad-
aptersystem schließt au-
tomatisch, sobald die
Form in die Vorberei-
tungsposition gebracht
wird. Damit sind alle er-
forderlichen Verbindun-
gen zwischen Maschine
und Werkzeug herge-
stellt und die Form kann
entsprechend den vorge-
gebenen Werten vor-
gewärmt werden.

 ARBURG SCHNELLSPANN-SYSTEME

 ARBURG WERKZEUGWECHSLER

Nicht nur neueste Maschinentechnik stellt
Arburg auf der „K'95“ vor, sondern auch ein
umfangreiches Peripherieangebot, das die
tägliche Arbeit erleichtert.

 Ein Vorteil dieser Zusatzgeräte liegt in ihrer
Modularität. Durch die sukzessive Nachrüstung
der Allrounder mit dieser Technik werden die Ma-
schinen kostengünstig automatisierbar. Die All-
rounder wachsen praktisch mit den betrieblichen
Anforderungen.

Wer sich für Arburg-Peripherie interessiert,
kann sich auf dem Messestand unter anderem
über die Ausschraubeinheiten, die Schnellspann-
systeme, den  Werkzeugwechsler Rapidomat und
den Thermolift informieren.

Mit den Arburg-Aus-
schraubeinheiten kön-
nen Innen- und Außen-
gewinde unmittelbar
nach dem Spritzvor-
gang schnell und hoch-
präzise entformt wer-
den.

Eine zeit- und kosten-
aufwendige Nachbearbei-
tung der Spritzteile ent-
fällt damit komplett.

 Aufgrund ihrer kom-
pakten Außenabmessun-
gen lassen sich die Aus-
schraubeinheiten - auch
beim Arbeiten in der
Trennebene - direkt am
Werkzeug anbauen bzw.
integrieren.

Mit der leistungsfähi-
gen Ausschraubeinheit H
können bis zu 50 Gewin-
degänge entformt wer-
den. Anfangs- und End-
punkt der Ausschraubbe-
wegung werden über
zwei Schaltnocken fest-
gelegt. Das zeitgesteuer-
te Ausschrauben wird
über die Maschinensteue-
rung programmiert.

Die Ausschraubeinheit
F mit Getriebe wurde
speziell zum Anbau an
der festen oder bewegli-
chen Platte der Schließ-
einheit bzw. zum Einbau
in Spritzgießwerkzeuge
entwickelt. Ihr Aufbau
läßt  optimale Anpassung
an die jeweilige Werk-
zeugauslegung zu.

Neben dem zeit- und
wegbegrenzten Aus-
schrauben ist auch das
Einschrauben mit Festan-
schlag möglich. Mit die-
ser Methode ist ein sehr
genaues Arbeiten reali-
sierbar.

Die Ausschraubeinheit F
ohne Getriebe läßt sich
entweder an der festen
Platte der Schließeinheit
oder direkt am Werkzeug
anbringen. Durch den
Wegfall des Getriebes
wird diese Auschraubein-
heit so kompakt, daß sie
sich problemlos auch
beim Arbeiten in die
Trennebene direkt am
Werkzeug anbauen läßt.

 ARBURG AUSSCHRAUBEINHEITEN

Sicherer Dreh

 ARBURG THERMOLIFT 100-2

Optimales Fördermittel
Der Arburg-Thermo-

lift 100-2 läßt sich auf-
grund seines modula-
ren Aufbaus genau auf
die jeweiligen Anforde-
rungen im Spritzgieß-
betrieb abstimmen.

Das Trocken- und För-
dergerät für Kunststoff-
granulat ist durch die
Komponenten Trocken-
luftaufbereitung, Umluft-
filter, 100 Liter-Behälter-
aufsatz, Schnittstelle zur
Maschinensteuerung op-
tional erweiterbar.

Zur optimalen Vortrock-
nung hygroskopischer
Kunststoffgranulate wird
das integrierbare Trok-
kenluftgerät eingesetzt.
Ein Silicagel-Rotor trock-
net die von außen ange-
saugte Luft durch Ab-
sorption. In einer Rege-
nerierzone wird das ge-
sättigte Silicagel im glei-

chen Umlauf getrocknet
und so erneut auf die
Feuchtigkeitsaufnahme
vorbereitet.

Bei der Verarbeitung
von staubhaltigem Mate-
rial kann ein Zuluftfilter
eingesetzt werden.

Mit einem Behälterauf-
satz kann das Fassungs-
vermögen des Thermo-
lifts von 100 auf 200 l
Granulat erhöht werden,
was besonders bei der
Zweimaschinenbeschik-
kung von Vorteil ist.

Die als weitere Option
erhältliche Schnittstelle
zur Maschine erlaubt die
Bedienung des Thermo-
lifts direkt über die Selo-
gica-Steuerung. Ein-
schaltzeiten, Arbeitstem-
peratur und Temperatur-
absenkung sind pro-
grammier- und über-
wachbar.

Mit den Schnellspannsystemen von Arburg las-
sen sich die Rüstzeiten beim Ausbauen, Wechseln
und  Spannen von Werkzeugen erheblich verkür-
zen. Die Vorrichtungen sind einfach zu handhaben
und erlauben einen exakten Werkzeugeinbau.

an  den Aufspannplatten
der Maschine anbringen.

Zum Werkzeugeinbau
wird die bewegliche Plat-
te  auf das Werkzeughö-
henmaß gefahren. Die
Form wird in Führungs-
schienen mit Rollen bis
zum Zwischenstop einge-
schoben. Dort wird der
Auswerfer angekoppelt,
das Werkzeug in Endstel-
lung gebracht und die
acht Spannbacken fest-
gezogen. Beim Ausbau

heben integrierte Federn
die Spannstücke vom
Rand des Werkzeugs ab.
So kann es nach der Ent-
kopplung des Auswer-
fers ungehindert aus der
Maschine entnommen
werden.

Hydraulisch Spannen
Beim Hydraulik-Schnell-

spannsystem wird das
Werkzeug horizontal in
die Schließeinheit einge-
schoben und durch je
vier in die Aufspannplat-
ten integrierte Spannele-
mente gehalten.  Die An-
kopplung des Auswerfers
erfolgt wie beim mecha-
nischen Spannsystem.

Die Hydraulik-Schnell-
spannvorrichtung wird
besonders in Verbindung
mit dem Rapidomat ein-
gesetzt. Damit läßt sich
der Formentausch voll-
ständig automatisieren,
was Umrüstzeiten effek-
tiv verkürzt.

Mechanisch spannen
Vertikal und horizontal

läßt sich das mechani-
sche Schnellspannsystem

ARBURG PERIPHERIE

Praktische Helfer Schnell mechanisch oder hydraulisch spannen


