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Zukunft langfristig gesichert

Bei ARBURG laufen Generationswechsel und Zukunftssi-
cherung auf vollen Touren. Wie das Unternehmen das
macht, lesen Sie auf den Seiten 4 und 5.

Die neuen Zweikomponenten-Maschinen der V-Klasse
bieten in GréBe, Prdzision und Steuerungskomfort rich-
tungsweisende Mdéglichkeiten. Mehr auf den Seiten 8 und 9.
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Rationell durch 2K-Produktion

Wie ARBURG die eigene Produktion durch den Einsatz
von neuen Mehrkomponententechniken rationalisiert hat,
erldutert der Bericht auf Seite 10 und 11.



Plasmanitrierung

Plasmanitrierung bringt in der ARBURG Produktion ein
groBes Plus an Qualitdt und bei der Schonung der Umwelt.
Ausfuhrlicher Bericht auf Seite 12 und 13.

Um die Ecke denken

Eine unkonventionelle Art von Picker hat ARBURG fur die
S-Maschinen entwickelt. Wie platzsparend und effektiv er
funktioniert erfahren Sie auf Seite 15.

EDITORIAL

Willkommen zur zweiten Ausgabe
von ARBURG ,today”. Nach unserem
speziellen Heft zur ,K’95", das haupt-
sachlich  unserem  Ausstellungspro-
gramm gewidmet war, mochten wir
Sie heute Uber Neues und Interessantes
aus unserem Haus informieren.

Dabei steht fur uns eine Neuigkeit
ganz oben, die wir lhnen aus ganz per-
sonlichen Grinden nicht vorenthalten
wollen. Das, was man gemeinhin als
.~Generationswechsel an der Flihrungs-
spitze” eines Unternehmens bezeichnet,
hat mit dem 1. Januar 1996 auch bei
ARBURG begonnen.

Weit weniger dramatisch, als es sich
vielleicht anhort. Wir haben den Vorsitz
in der Geschaftsleitung Ubernommen
und den technischen, den kaufman-
nisch, organisatorischen Bereich sowie
den Vertrieb in die Hande von hochkara-
tigen Geschaftsfuhrern gelegt, die das
Unternehmen bis in’s Detail kennen und
die unser volles Vertrauen genieBen.

Durch das Engagement von Juliane
Hehl als Bereichsleiterin im Marketing
und Michael Hehl als Assistent der Ge-
schaftsleitung sind die Weichen fur die
Zukunft als leistungsfahiges Familienun-
ternehmen gestellt.

Bitte bringen Sie der ,neuen
ARBURG Fuhrungsmannschaft” ebenso
viel Vertrauen und Kooperationsbe-
reitschaft entgegen, wie Sie es bei uns
getan haben. Wir jedenfalls sind sicher:
Auch in Zukunft wird lhnen ARBURG
Technologie genau das bieten, was mit
den Begriffen ,Langlebigkeit, Wirt-
schaftlichkeit, Qualitdt und praxisori-
entierter Innovation” am besten um-
schrieben ist.

Herzlichst

b ks e et

Karl Hehl Eugen Hehl



Eugen Hehl
Gesellschafter,
Vorsitzender der
Geschéftsleitung

Juliane Hehl
Gesellschafterin,
Bereichsleiterin
Marketing
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Zukunft lang-
fristig gesichert

Michael Hehl
Gesellschafter,
Assistent der
Geschéftsleitung

Karl Hehl
Gesellschafter,
Vorsitzender der
Geschéftsleitung




Seit dem 1. Januar dieses Jahres ist es offiziell: Die
Firmeninhaber der ARBURG GmbH + Co, Karl und Eu-
gen Hehl, ziehen sich nach einer in jeder Hinsicht aus-
sergewdhnlichen Unternehmerkarriere aus dem akti-
ven Tagesgeschift zuriick. Was aber nicht, wie man
jetzt vielleicht annehmen kénnte, gleichbedeutend
mit dem Beginn eines ruhigen Privatlebens ist. Denn
das wiederum entspridche so ganz und gar nicht der
Mentalitédt der beiden Unternehmer: Sie tibernehmen
den Vorsitz der neustrukturierten Geschiftsfiihrung
und bestimmen damit die Geschicke des Familienbe-
triebs auch weiterhin maBgeblich mit.

Michael Herbert
Grandt Kraiblihler
Geschéftsfuhrer Geschéftsfuhrer
Finanzen Technik

Organisation

Die Geschaftsfuhrung ist
seit dem Jahreswechsel in
drei Bereiche unterteilt, de-
nen ebenfalls drei Geschafts-
fUhrer vorstehen. Der Ge-
schaftsbereich Technik mit
den Abteilungen Entwick-
lung, Abwicklung, Materi-
alwirtschaft und Produkti-
on untersteht Dipl.-Ing.
Herbert Kraibthler, der vor
Uber 20 Jahren in das Un-

Heinrich

Fritz
Geschéftsfahrer
Vertrieb

ternehmen eingetreten ist.

Far Finanzen und Organi-
sation zeichnet Betriebswirt
Michael Grandt als Ge-
schaftsfuhrer verantwort-
lich. In seine Zustandigkeit
fallt auch der gesamte Be-
reich Informationssysteme.

Die Geschaftsfuhrung
Vetrieb mit den Abteilun-
gen Vertrieb Inland, Ver-
trieb Ausland, Technische
Kundendienste, Auftrags-
abwicklung, Projekte sowie
die Betreuung der weltwei-
ten Verkaufs- und Service-
Gesellschaften hat Dipl.-
Ing. Heinrich Fritz Uber-
nommen.

Alle drei Geschaftsfuhrer
kennen das Unternehmen
schon durch ihre teils lang-
jahrige  Firmenzugehdrig-
keit. In ihren jetzigen Posi-
tionen treffen sie die fur ih-
ren Bereich verbindlichen
Entscheidungen und be-
richten den beiden Gesell-
schaftern und Vorsitzenden
der Geschéaftsleitung, Karl
und Eugen Hehl.

Aber auch fur die Nachfol-
ge innerhalb der Unterneh-
merfamilie wurden mit Ja-
nuar ‘96 die Weichen ge-
stellt. Prokuristin und Gesell-
schafterin Juliane Hehl hat
die Bereichsleitung im Mar-
keting tbernommen, Micha-
el Hehl, ebenfalls Gesell-
schafter und Prokurist, ist
Assistent des Geschaftslei-
tungsvorsitzenden  Eugen
Hehl. Zusammen mit Renate
Hehl sind somit funf Gesell-
schafter am Unternehmen
ARBURG beteiligt.

Die neue Konstellation
an der Unternehmensspitze
stellt einen wichtigen Schritt
in die Zukunft dar, der zum
einen die Kontinuitat der
Firmenentwicklung, zum an-
deren aber auch die Innova-
tionspotentiale sichert.



KUNDENSCHULUNG

Know how bis in’s Detail

In der taglichen Praxis eines SpritzgieBbetriebes gilt es, Maschinentechnik még-
lichst umfassend zu nutzen, um wirtschaftlich optimal Spritzteile zu produzieren.
Rationelles Arbeiten erfordert allerdings vom Einrichter und vom Bediener detail-
lierte Kenntnisse. Zur technischen Ausstattung der Maschinen, zum Verarbei-
tungsprozeB und natiirlich auch zu den Materialien, die eingesetzt werden. Uber
ein solches, spezielles Know how verfiigt natlirlich der Hersteller von Spritzgief3-
maschinen. ARBURG gibt diese Kenntnisse bereits seit mehr als 25 Jahren an seine

Kunden weiter.

Franz Beitl, der Leiter der
ARBURG-Kundenschulung,
war von Anfang an mafBgeb-
lich am Aufbau der Abtei-
lung beteiligt. Er war es
auch, der 1969 die ersten re-

gelmaBig  veranstalteten
Schulungskurse abhielt, da-
mals noch fur die Mitarbei-
ter des schweizerischen Ver-
triebsteams von ARBURG.

Bereits zu diesem frihen
Zeitpunkt hatte ARBURG
erkannt, daB3 es unerlaBlich
ist, nicht nur die jeweils
modernste verfligbare Tech-
nik in die Allrounder zu in-
tegrieren, sondern den
Kunden auch zu zeigen,
wie diese innovativen Tech-
nologien am besten im Be-
trieb zu nutzen sind.

Praxisorientierte
Schulung
Zur damaligen Zeit war
nicht nur die Personalsituati-
on im Kunststoffbereich
durch einen sehr hohen An-
teil an Quereinsteigern ge-
kennzeichnet, sondern auch
durch eine unzureichende

Infrastruktur:  fachspezifi-
sche Unterlagen und Lite-
ratur, auf die kunststoffver-
arbeitende Betriebe hatten
zugreifen kénnen, gab es
wenig. Umso wichtiger war
da der Aufbau eines funk-
tionierenden Schulungssy-
stems, das den Kunden die
Maschinentechnik von
ARBURG praxisorientiert
nahebrachte.
Praxisbezogen sind die
Schulungskurse auch heute
noch. Denn die beste Theo-
rie nUtzt nichts, wenn sie im
Betrieb nicht umsetzbar ist.
Aus diesem Grund kénnen
die  Kursteilnehmer bei
ARBURG direkt an der Ma-
schine Uben, was lhnen an
Grundlagenwissen vermit-
telt wurde. Und da eine an-
genehme Atmosphére die
besten Lernerfolge bringt,
wird bei der Zusammenstel-
lung der Kurse besonders
darauf geachtet, daB die
Teilnehmerzahl nicht zu
groB wird. Jedem , Schuler”
soll schlieBlich die Moéglich-
keit gegeben werden, das

Erlernte auch praktisch zu
Jtesten”.

DaRB dieses Konzept all die
Jahre hindurch gegriffen
hat, beweist das 25jahrige
Schulungsjubildaum von
ARBURG im Jahr 1994 ein-
drucksvoll. An die 40.000
Kursteilnehmer hatten bis
dahin die ,Informations-
veranstaltungen” an den
Standorten in LoBburg, Ra-
devormwald, Berlin und Pa-
ris besucht.

Umfangreiches Kurs-
angebot

Im Laufe der Zeit wurden
die Schulungsveranstaltun-
gen inhaltlich erweitert. Be-
schaftigten sich die Kurse zu
Beginn ausschlieBlich mit
den Maschinen und ihren
Funktionen, so kamen nach
und nach Informationssemi-
nare zu Hydraulik, Steue-
rungs- und Servicetechnik,
Qualitatsuberwachung so-
wie Kunststofftechnologie
hinzu. Ganz aktuell wurde
das Angebot um Sonder-
kurse zur Verarbeitung von

Kautschuk, LSR, Duromeren
und Keramik sowie zum
ARBURG-Handling am All-
rounder V und zur Quali-
tatssicherung AQS erganzt.

Zukunftig sollen auch In-
formationen zum Formen-
bau in die Kurs-Systematik
einbezogen werden. Da-
riber hinaus wird die Dau-
er der Grundkurse von jetzt
einem auf zwei Tage ver-
langert, um den gestiege-
nen technischen Anforde-
rungen Rechnung tragen
zu kénnen.

Gut geschulte Kursleiter

Ein so umfangreiches
Kursangebot erfordert na-
tarlich auch auf Seiten der
Kursleiter eine entsprechen-
de Anzahl von fundiert aus-
gebildeten Mitarbeitern. Ins-
gesamt 8 ,Lehrkrafte” sind
bei ARBURG in der Kunden-
schulung tatig. Die mussen
naturlich selbst immer wie-
der lernen, was spater die
Kursteilnehmer an Wissen
mit in ihren Betrieb nehmen
sollen. Sichergestellt ist da-
mit aber auf jeden Fall, daB3
in den Kursen keine Frage
offen bleibt.

«In-house”-Kurse

Wenn den Kunden die
Méglichkeit fehlt, Kurse an
den Schulungsorten zu besu-
chen, kommt die ARBURG-
Schulung auch gern zum
Kunden. Externe Lehrveran-
staltungen sind ohne weite-
res durchfuhrbar. Es gilt le-
diglich, einen gemeinsamen
Seminartermin festzulegen.

Um schlieBlich auch auf in-
ternationaler Ebene besser
arbeiten zu kénnen, werden
fur 1997 verschiedene Schu-
lungskurse in englischer
Sprache vorbereitet.

Bei Interesse an einer der
zahlreichen Anwenderschu-
lungen von ARBURG sollten
Sie den ,Kursterminer” an-
fordern, der halbjahrlich er-
scheint. Dort ist das gesam-
te Kursangebot Ubersicht-
lich aufgelistet und erklart.



I ARBURG MESSEKALENDER

Messen sind mit die beste Gelegenheit sich ein um-
fassendes Bild der Branche zu machen. Hier die wich-
tigsten, auf denen ARBURG weltweit vertreten ist.

ATC ARBURG TECHNOLOGY CENTER

Den Kunden Leistung
nahebringen

Messe Oort Termin
Marz Der ARBURG-Service bezeichnet sich nicht
ASEANPLAS'96 Jakarta, Indonesien  12.-15.03.96 ohne Stolz als ,,Kunden-Dienst”. Fiir alle Mit-
Plastimagen ‘96 Mexico City 12.-15.03.96 arbelte:.r in diesem Ur\terpehmensberelch “ha-
— - ben ndmlich Schnelligkeit und Kundenndhe
Plastica "96 Griechenland 15.-19.03.96 oberste Prioritit. Neben dem Stammwerk
Techni-Show Utrecht 18.-22.03.96 LoBburg sind vor allem die ARBURG Technolo-
Chinaplas Peking, China 19.-23.03.96 gy Center (ATC) kompetente Anlaufstellen in
KMO Bad Salzuflen 20.-23.03.96 Sachen Allrounder-Know how.
Linkage Hong Kong 28.-31.03.96 Das ATC in Radevormwald wurde als ,ARBURG
April Info-Center” bereits 1982 er6ffnet. Mit Herrn Hans
Cerami T Frankreich 1112.04.96 Schmtucker als Leiter verfugt der Standort tber ei-
cramique Imoges, Frankreic e nen erfahrenen ARBURG-Mitarbeiter, der seinen
Replitech Utrecht, NL 16.-18.04.96 Job von Grund auf beherrscht. Neben ihm sind in
ARBURG Hausmesse LoBburg 18.-20.04.96 Radevormwald noch 16
ARGENPLAS'96 Buenos Aires 18.-24.04.96 OIS WAL R iE:E

tig, die sich auf 2500 gm

EMAQH'96 Buenos Aires 27.04-04.05.96 Flache um die Belange
Mai der Kunden im Norden
Europlastica Belgien 07.-11.05.96 ki]rpmgrn. ]
ARBURG Hausmesse  ATC Rednitzhembach 09.-10.05.96 LD METEED e
ca. 80 Schulungskurse
Plastexpo '96 Lyon, Frankreich 21.-24.05.96 durchgefihrt und den
ARBURG Hausmesse ARBURG ltalien 23.-25.05.96 norddeutschen Kunden
Juni somit lange Anfahrtswe-
Replitech Int ti | SanJ USA 04.-06.06.96 ge erspart.
eplitech Internationa an Jose, .-U6b.00. Mlt der offiziellen Ein-
Plastics Fair Chicago Rosemont, USA 11.-13.06.96 weihung des ,ARBURG
ARBURG Hausmesse ATC Radevormwald ~ 12.-14.06.96 Technology Centers” Red-
PM?2 Powder Metal Show Washington D.C. 16.-21.06.96 nitzhembach in der Nahe
von Nirnberg im Marz
Posen MTP Polen 16.-21.06.96 1995 wurde die Kunden-
Medical Design New York, USA Juni 1996 betreuung des Unterneh-

mens wieder um einen

Juli
Koplas 1996 seoul, Korea 29.06.-03.07.96 entscheidenden Schritt di- ;
rekter. Jetzt kénnen auch ARBURG'Rednitzhembach

Feria Intern. de Bogota  Bogota, Kolumbien 04.-14.07.96 die ARBURG-Kunden im ]
Plastic Fair 1996 Ho Chi Minh, Vietnam 23.-26.07.96 Stdosten und Stden der Bundesrepublik anwen-
August dungstechnische Beratung sowie Schulung , direkt
Thaiplas 1996 Bangkok, Thailand 22.-25.08.96 vor Ort” in Anspruch nehmen.

aiplas angrok, Tharian it Vorfuhr- und Schulungsrdume bieten gentigend
September Platz zum Testen der Maschinen und fur praxisnahe
Intern. Messe Briin Tschechien 16.-20.09.96 Kurse. Daflr stehen in den Gebauden im unver-
Oktober wechselbaren ,,ARBURG-Design” die neuesten All-

- - rounder zur Verflgung.
Ausplas '96 Australien 08-11.10.96 An beiden Standorten kdnnen Kunden auch Ver-
IPF Japan 11.-15.10.96 suche und Probespritzungen mit eigenen Werkzeu-
Fakuma Friedrichshafen 15.-19.10.96 gen fahren. Die Serviceleistungen werden durch ein
Equiplast Barcelona, Spanien 20.-25.10.96 umfar?grelches Ers.atZtEIllager ur.1d TRUEHE RikelH-
. - - und Diagnosetechnik vervollstandigt.

Replitech Asia Singapur 22.-24.10.96 In Rednitzhembach sind drei Mitarbeiter fest sta-

November tioniert. Neben dem Leiter Thomas Vieweger helfen
Fisa ‘96 Santiago, Chile 31.10-10.11.96 zwei Anwendungstechniker mit sachkundiger Infor-
Interplas '96 Birmingham, GB 10.-14.11.96 mation und Beratung weiter.
! B +ARBURG Technology Center”, dieses kunden-
Plastics Fair "96 Charlotte, USA 12.-14.11.96 nahe Service-Angebot ist auch Bestandteil der in-
Dezember ternationalen ARBURG Strategie. In allen wichti-
Interplastica Moskau 03.-06.12.96 gen Landern der Welt, in denen Tochtergesell-
— schaften bestehen, hat ARBURG ebenfalls regiona-
TUYAP Turkei 04.-08.12.96

le ATC's eingerichtet. Zum Nutzen des Kunden.
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P ARBURG MEHRKOMPONENTEN-SPRITZGIESSEN

Vorteile der High-Tech-Allrounder V auch
im Mehrkomponentenbereich nutzen

Wenn Teile aus mehreren Farben oder mehreren Stoffen hergestellt werden, sind
die Anforderungen an die Maschinentechnik nicht nur aufgrund der komplexen
Werkzeuge gleich um einiges hoher als beim ,,normalen” SpritzgieBen. ARBURG
hat der Entwicklung in diesem Bereich durch Mehrkomponenten-Versionen der V-
Reihe mit den 420 V und 520 V Rechnung getragen. Damit gibt es zwei neue, mo-
dular aufgebaute und flexible Maschinen, die auch die Herstellung hochst an-
spruchsvoller Spritzteile einfach und komfortabel ermdglichen.

Grundlage fir die einfa-
che Produktion ist die pro-
blemlose Steuerung aller
Maschinen- und Werkzeug-
funktionen. Dies stellt die
Selogica-Steuerung der All-
rounder V sicher. Der ge-
samte ProzeBablauf st
durch den logischen Aufbau
der Steuerungstechnik si-
cher beherrschbar. Speziell
auf den Mehrkomponenten-
Betrieb der Allrounder ab-
gestimmt zeigen sich die
Vorteile der Ablaufpro-
grammierung in Bezug auf
die erweiterten Funktionen
in  Verbindung mit der
Hardwareerweiterung. Mit
der Selogica und ihrem am
Einricht- bzw. Produktions-
vorgang orientierten, voll-
grafischen  Editor lassen

sich auch hochkomplizierte
Verfahrensablaufe - bspw.
mit mehreren Kernzlgen -
einfach und vor allem zeit-
sparend direkt am Bild-
schirm zusammenstellen.
Die freie Programmier-

barkeit sowie die erweiter-
ten Kontroll-, Dokumenta-
tions- und Hilfsfunktionen
der Selogica tun ein Ubri-
ges, um die Herstellung von
Mehrkomponenten-Spritz-
teilen zu vereinfachen.

Wirtschaftlich muBB aber
nicht nur der Produktions-
prozeB3, sondern auch die
Anschaffung sein. Das All-
rounder V-Konzept ist mo-
dular, d.h. anwendungsspe-
zifisch konfigurierbar. Far
den Kaufer der Maschine
hat dies den Vorteil, daBB er
die Technik an seine betrieb-
lichen BeduUrfnisse anpassen
kann.

GroBBe Werkzeuge,
groBBer Holmabstand
Im Bereich der Mehrkom-

ponenten-Technik wird in
zunehmendem MaB ver-
sucht, alle Produktionsvor-
gange im Werkzeug, ohne
nachgeordnete Fertigungs-
schritte zu realisieren. Auf
diese Weise werden die

Formen immer komplexer
und auch groBvolumiger.
Deshalb hat ARBURG auch
die groBen Allrounder 420 V
und 520 V auf die Mehr-
komponenten-Technik aus-
gelegt.

Damit kédnnen bis zu 520 x
520 mm lichter Saulenab-
stand zum Aufspannen von
Werkzeugen genutzt wer-
den. AuBerdem lassen sich
schlieBseitig die Holme um
bis zu 200 mm gegenuUber
der Standardmaschine op-
tional verldngern. Damit
sind bis zu 950 mm bei der
420 V und 1150 mm maxi-
maler Plattenabstand bei
der 520 V realisierbar.

Verfluigbare
Spritzaggregate
Die beiden Aggregate der
Maschinen arbeiten serien-
maBig horizontal durch die
feste Platte und vertikal in
der Trennebene. Andere
Bauformen, wie z.B. hori-
zontal nebeneinander durch

die feste
Platte,
sind eben-
falls méglich. Die
horizontale Spritzeinheit ist
wahlweise sowohl fur zen-
trale Einspritzung, als auch
far um 170 (420 V) bzw.
220 mm (520 V) frei ver-
schiebbare Spritzeinheit er-
haltlich (Vario-Prinzip). Fur
diese Komponenten gelten
die gleichen Ausristungs-
merkmale wie bei den ver-
gleichbaren Serienmaschi-
nen.

Die Einspritzregelung ist
serienmafBig, optional mit
lagegeregelter  Schnecke.
Die Dusenanlagekraft wird
manuell eingestellt. Optio-
nal ist diese GroBe auch
programmierbar.

Die Abhebewege der
Duse an der horizontalen
Spritzeinheit sind so ausge-
legt, daB ein Zylinderwech-
sel ohne Ziehen des Aggre-
gats moglich ist.

_—
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Montage der vertika-
len Spritzeinheiten
Sehr  wartungs- und
wechselfreundlich ist das
Montagesystem der verti-
kalen Spritzeinheit. Das auf
zwei separaten Fuhrungs-
leisten Uber den Saulen der
SchlieBeinheit plazierte Ag-
gregat 1aBt sich innerhalb
einer definierten Strecke,
bspw. zum Zweck des Zy-
linderausbaus, frei verschie-
ben. Dies kann entweder
manuell oder Uber einen
Hydromotor  automatisch
erfolgen. Bewegt wird die
Spritzeinheit in beiden Fal-
len Gber zwei Spindeln, die
links und rechts neben den
beiden Fuhrungsschienen
laufen. Die hydraulische Ver-
fahrautomatik ist Uber die
Selogica-Maschinensteue-
rung programmierbar.
Zusatzlich erlauben zwei
unterschiedliche Baufor-
men die Zufuhrung aller
Versorgungsleitungen ein-
mal von der festen und
zum anderen von der be-
weglichen Seite der Schlief3-
einheit. Bei der ersten Vari-
ante wird beim Ausbau der
Formen die vertikale Uber
der horizontalen Spritzein-
heit abgestellt. Das ermdg-
licht zusatzlich zum Ein-
spritzen in die Trennebene
auch den Betrieb eines
Handlings am Allrounder.
Bei der zweiten Alternati-
ve befindet sich die Positi-
on der vertikalen Spritzein-
heit zwischen Zylinder- und
beweglicher Aufspannplat-
te. Die Zuflhrung der Ver-
sorgungsleitungen erfolgt

‘\
>

eben-
falls dort.
Der Verfahrbe-
reich ist hier entspre-
chend groéBer, allerdings
ist die Anbringung eines
Handlinggerates zusatzlich
nicht moéglich.

Einfacher Wechsel der
vertikalen Spritzein-
heiten

An den Allrounder V-Ma-
schinen entfallt das Herun-
ternehmen des kompletten
Spritzaggregats, wenn ein
Zylinderwechsel notwendig
wird.

Vielmehr kénnen die Zy-
linder einfach und bequem
in eine Einbauhilfe einge-
setzt und von dort aus ab-
transportiert werden. Die
Einbauhilfe besteht aus
zwei miteinander verbun-
denen Holmen. Beim Aus-
bau wird der Zylinder in die
Einbauhilfe abgesenkt und
arretiert.

Zusatzlich besteht die
Moglichkeit, die zentrale
Lagerschale fur die Dusen-
spitze mit Hilfe einer Kur-
bel manuell um 100 mm
nach oben oder unten zu
verfahren. Dies erlaubt so-
wohl beim Ein- als auch
beim Ausbau eine exakte
Abstitzung und Zentrie-
rung aller Spritzzylinder,
also auch der Module, die
Gber die Abhebebewegung
des Aggregates nicht ganz-
lich freigefahren werden

kénnex /

Beim Einbau
wird das Zylindermodul
wieder in die Einbauhilfe
eingesetzt, manuell nach
oben gefahren, exakt posi-
tioniert und angeschlossen.

Die Hydraulik der gro-
Ben Mehrkomponenten-
Allrounder

Die groBen Allrounder V
sind in den Zweikomponen-
ten-Versionen grundsatz-
lich mit zwei Hauptpum-
pen, einer Haltepumpe und
einer weiteren Pumpe zum
Umwalzen des Hydraulikéls
ausgestattet. Der Antrieb
der Pumpen erfolgt stan-
dardmaBig Uber einen
37kW E-Motor. Die SchlieB-
hubsicherung  tGbernimmt
ein elektrisches Ventil, der
Kernhaltedruck wird in Se-
rie manuell eingestellt. Ein
programmierbares Druck-
proportionalventil ist auch
hier als Option erhaltlich.
Der hydraulische Antrieb
einer Werkzeugdrehplatte
wird Uber eine der Kern-
zugeinrichtungen der Ma-

schine
gefahren.

Problemlos auch
bei komplexen
Fertigungsvorgangen
Die Kombination von
komfortabler Steuerung
und problemlosem Zylin-
derwechsel macht die Pro-
duktion von Mehrkompo-
nenten-Teilen wieder ein
gutes Stluck einfacher und
sicherer. Damit wird der ge-
samte ProduktionsprozeR
nicht nur transparenter,
sondern auch schneller
und wirtschaftlicher.
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Rationalisierung der
ARBURG Eigenproduktion durch
Zweikomponenten-Spritzgief3en

Dreheinheit des Werkzeugs
stammt von ARBURG und
arbeitet mit Festanschla-
gen. Die Ausschraubeinheit
LF” wird eingesetzt, um das
Innengewinde zu entfor-
men. Das HeiBkanalsystem
stammt von Maénner. Das
Material des Grundkérpers
ist PA, die Dichtungen be-
stehen aus TPE. Die Konfi-
guration wird durch Ther-
molift 100-2 Trocken- und
Foérdergerate komplettiert.

Funktionsablauf

des Werkzeugs
Gleichzeitig zur Werk-
zeug6ffnung fahrt der Kern
zur Steuerung der ersten
Formteilung geschwindig-
keitssynchron mit. Diese hy-
draulische Bewegung wird
Uber Kernzug 2 gesteuert
und 6ffnet die Schieber, die
die Kontur der Vorspritzlin-
ge mit AuBengewinde be-
stimmen. Die Weguberwa-

chung des Kernzugs erfolgt

Gber die Offnungsbewe-
gung. Ist das Werkzeug ge-
o6ffnet, startet das durch
den 3. Kernzug gesteuerte
Ausschrauben. Mit dem
pneumatischen Auswerfer
wird das fertige Spritzteil
ausgestofBen, Gber Kernzug
3 wieder eingeschraubt.

Danach folgt das Drehen
des Werkzeugs um 180°
Uber die von Kernzug 1 be-
tatigte Drehplatte an der
beweglichen Platte. Das
Werkzeug wird wieder ge-
schlossen. Dabei werden so-
wohl der pneumatische Aus-
werfer als auch die erste
Werkzeugteilung (Kernzug
2) mechanisch zurlickge-
druickt. Die Schieber wer-
den geschlossen und die
AuBenkontur des Spritz-
lings hergestellt. Jetzt kann
erneut mit beiden Spritzag-
gregaten eingespritzt wer-
den.

Besonderheiten

Das Auswerfen der Spritz-
teile erfolgt Uber eine Ab-
streifplatte, die, wie be-
schrieben, pneumatisch be-
tatigt ist. Die dafur not-
wendige Druckluft wird
wie die Zuleitungen zur
Werkzeugtemperierung
Uber die starre Mittelwelle
des drehbaren Werkzeugs
zugefthrt und Uber gefra-
ste Kanale weitergeleitet.

Durch die Drehbewegung
um 180° werden Hohlkern
und AuBenkontur gewech-
selt. Die Spritzteile werden
jedoch zentral auf dem Ge-
windekern zum Ausschrau-
ben des Innengewindes ge-
halten.

Beim  Anspritzen der
Dichtungen sichern die Au-
Benschieber lediglich die
Konturen vor Uberspritzun-
gen. Das Ausschrauben der
Innengewinde erfolgt Gber
einen zentralen Getriebe-

antrieb, der die
Schraubbewegungen
simultan auf beide
Gewindekerne
Ubertrégt. Der Ge-
windeantrieb ist
mit einer Nut verse-
hen und lauft in einem
360°-Rundkanal in der
Dreheinheit. Dreht die
Drehplatte auf ihre festge-
legte Position (jeweils um
180°), wird die Nut des Ge-
windeantriebs automatisch
mit dem zentralen Dreh-
kern der Ausschraubeinheit
verbunden. Damit ist die
Kraftibertragung méglich
und die Schraubbewegung
kann ausgefihrt werden.

Wirtschaftliche Produk-
tion durch leistungs-
fahige Steuerung

Wirklich effizient und un-
problematisch handhabbar
wird der gesamte Produkti-
onsprozef3 fur dieses Teil
aber durch die zentrale Pro-
grammierung des Zyklus am
Ablaufeditor der Selogica-
Maschinensteuerung. Ohne
Sonderprogramme kann der
vollstandige Fertigungsvor-
gang Uber einfache Bildsym-
bole frei positioniert und in
seinem Ablauf den indivi-
duellen betrieblichen Be-
durfnissen angepafBt wer-
den. Die Selogica-Steue-
rungstechnik erlaubt also
auch im Bereich Mehrkom-
ponenten-SpritzgieBen
eine wirtschaftliche Teile-
produktion durch ein einfa-
ches und schnelles Hand-
ling komplexer Herstel-
lungsvorgange.
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Beim 2K-Spritzen baut
BASF auf Allrounder

Flir Materialversuche und Kundenabmuste-
rungen mit Teilen aus zwei Farben oder Stof-
fen setzt die BASF AG in Ludwigshafen einen
Allrounder 520 V mit zwei Spritzaggregaten
ein. DaB3 auf der Maschine auch Teile aus ei-
nem Material sowohl mit horizontaler als
auch vertikaler Spritzeinheit produziert wer-
den konnen, ist fiir die Ludwigshafener ein
willkommenes Plus an Flexibilitat.

Fur die groBteils komplexen und voluminésen
Werkzeuge , die in diesem Bereich im Einsatz sind,
war der Allrounder 520 V mit zwei Spritzaggrega-
ten die optimale Maschine.

Die 520 V verfugt Uber eine SchlieBkraft von 2000
kN und wurde mit zwei Spritzeinheiten der Groen
250 (vertikal) und 350 (horizontal) ausgestattet.
Er ist an die werksinternen UnfallverhGtungsvor-
schriften angepasst.

Den eigentlichen Ausschlag zum BASF-Kauf bei
ARBURG gab neben der optimalen Selogica-
Steuerungstechnik jedoch die technische Ausfiih-
rung der Trennebenen-Einrichtung sowie des Ein-
und Ausbaus des vertikalen Zylinders. Interessant
an dieser Technik ist besonders, daB das Trenn-
ebene-Aggregat auf einer Strecke von maximal
350 mm frei verschoben werden kann, um den
Werkzeug-Ein- und Ausbau und den Zylinder-
wechsel zu erleichtern.

Verfahren wird die vertikale Spritzeinheit im Fall
von BASF, mit einem optional lieferbaren tber die
Selogica programmierbaren Hydromotor.

Besonders der Wechsel der Zylindermodule kann
bei einer solchen Maschinen- bzw. AggregatgroBe
schnell zum zeitraubenden Vorgang werden. Auch
hier hat ARBURG eine Ldsung entwickelt, die an
der festen Platte montiert und einfach Uber eine
Kurbel bedient wird.

Ein leistungsfahiger 45 kW Elektromotor sorgt
fur den Antrieb von insgesamt 4 Pumpen. Der All-
rounder 520 V von BASF verfligt Uber zwei Kern-
zugeinrichtungen.

Die besonders fiir den Mehrkomponenten-Be-
reich neuartige Selogica-Steuerungsphilosophie
macht den FertigungsprozeB transparent und ohne
Sondersteuerung sicher und Ubersichtlich. Weitere
gute Grande also, um sich bei BASF fur den Allroun-
der 520 V zu entscheiden.

I WERKZEUGGESTALTUNG 2K-TEIL

Tatsachlich stellt ARBURG nicht nur SpritzgieBmaschi-
nen her, sondern produziert auch selbst SpritzgieB3-
teile. Natiirlich sind dies wiederum Komponenten fiir
die Allrounder-Fertigung. Wenn das Unternehmen
mit diesem umfassenden Know how bei der Herstel-
lung von Allrounder-Spritzteilen rationalisiert, dann
sind im Rahmen dieses Projekts bestimmt einige De-
tails umgesetzt, die auch fiir ARBURG- Kunden interes-
sant sein konnen. Wie beispielsweise im Fall eines
neuen Zweikomponenten-Werkzeugs zum Spritzen
von Ventilgehausen fiir die ARBURG-Wasserbatterie.

Bislang wurden diese Ven-
tilgehduse zunachst ge-
spritzt und danach zum Ein-
bau in einem nachgeordne-
ten Arbeitsgang mit Dicht-
ringen versehen. Durch ein
neues Zweikomponenten-
Werkzeug werden die Dicht-
ringe als zweites Material
durch eine zweite Spritzein-
heit direkt in die Form ein-
gebracht. Dies geschieht im
Zusammenspiel mit verschie-
denen Schieber- und Aus-
schraubbewegungen, die
den gesamten SpritzgieB3-
vorgang auferst anspruchs-
voll gestalten.

Fertigungsablauf

Auf einen Grundkorper
aus Polyamid (PA) werden
insgesamt vier Dichtungsrin-
ge mit drei unterschiedli-
chen Durchmessern ange-
spritzt. Der Vorspritzling
wird durch eine Drehbewe-
gung der beweglichen

Formhalfte in die zweite

Position zum Anspritzen
der Dichtungen gebracht.
Auf der zweiten Werk-
zeugstation wird des weite-
ren ein Innengewinde ent-
formt und das fertige Teil

ausgeworfen. Insgesamt
drei Kernzige und ein
pneumatischer Auswerfer

werden neben den Ubrigen
Werkzeugfunktionen  di-
rekt im Ablaufeditor der
Selogica synchronisiert und
ohne Sonder-Software zu
einem funktionierenden
Produktionszyklus zusam-
mengefuhrt.

Die Ausriistung

des Allrounders
Bei ARBURG wird das be-
schriebene Spritzteil auf ei-
nem Allrounder 420 V 1000-
350/60 hergestellt. Das
Werkzeug wurde im Haus
entwickelt und von IKO
Formen gebaut. Auch die




Plasmanitrierung

»

Okonomische und ékologische Anforderungen sind
normalerweise nicht ganz einfach unter einen Hut zu
bringen. Vorbildlich gelungen ist das im Fall der Plas-
manitrieranlage in der ARBURG-Produktion:

Die zu erwartenden Umweltschutzauflagen im Be-
reich der Salzbad-Nitrierung konnten durch die Ein-
flihrung dieses Harteverfahrens schon heute erfillt
werden. Dariiber hinaus verbessert sich durch die
Plasmanitrierung auch der Korrosionsschutz der be-
handelten Teile wesentlich.
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PRODUKTIONSTECHNIK

Bessere Qualitat,
Entlastung flir die Umwelt

Zwei handfeste Vorteile
also, die zwar auf véllig un-
terschiedlichen Anforderun-
gen beruhen, durch die Ein-
fihrung des neuen Verfah-
rens zur Oberflachenbe-
handlung aber gleichzeitig
umgesetzt werden konnten.

Das herkommliche
Verfahren

Das Nitrieren der Rand-
schichten von stark bean-
spruchten Maschinenbautei-
len aus Metall wurde bei
ARBURG bislang wie in vie-
len anderen Betrieben in
einer Salzbadanlage vorge-
nommen. Durch die neu
entstandenen Oberflachen-
verbindungen wurden die
Teile nicht nur verschleiBfe-
ster, sondern auch korrosi-
onsbestandiger.

Problematisch bei diesem
Verfahren waren vor allem
die anfallenden Hartereisal-
ze als hochgiftige Abfallpro-
dukte. Eine Aufbereitung
dieser Stoffe war nur sehr
begrenzt und mit einem ho-
hen Kostenaufwand mog-
lich. AuBerdem war eine
Nachbehandlung der Teile
notwendig, um den Verzug
aufgrund der spontanen
Warmezu- und -abfuhr wie-
der auszugleichen.

Das Plasmanitrieren

Die Plasmanitierung von
Metallteilen bringt dem ge-
genuber nicht nur ein Plus
bei VerschleiBfestigkeit, Kor-
rosionsschutz und Verzug,
sondern leistet durch den
Wegfall der Nitriersalze
auch einen wichtigen Bei-
trag zum Schutz der Um-
welt. Durch die Wirtschaft-
lichkeit des Prinzips kénnen
zu dem jetzt auch Kompo-
nenten in die Behandlung

einbezogen werden, die in
erster Linie korrosionsge-
schitzt sein mlssen, womit
sich das Einsatzspektrum in
den Nitrier6fen erheblich
erweitert. Hintergrund ist
der Trend hin zur voll korro-
sionsgeschitzten und damit
umgebungsunabhangig ein-
setzbaren Maschine.

Ablauf des
Nitrierprozesses

Chemisch gesprochen han-
delt es sich beim Nitriervor-
gang um die Einbringung ei-
nes zusatzlichen Stoffes in
die kristalline Struktur des
behandelten Metalls (Auf-
bau einer Nitritschicht). Die
Oberflache wird dadurch
verschleiBfester und korrosi-
onsbestandiger, ohne die
Elastizitat im Kernbereich
des Materials zu verringern.
Zahigkeit und Schlagfestig-
keit der Komponenten ver-
bessern sich.

Gegenlber der Salzbad-
Nitrierung bzw. dem Induk-
tionsharten 1aBt sich durch
das Plasmanitrieren ein
hochwertigerer Schichtauf-
bau realisieren, der sich
durch eine gréBere Diffusi-
onszone sowie eine poren-
freie, in ihrer Dicke variable
Verbindungsschicht aus-
zeichnet. Die Reinigung der
Bauteile nach dem Nitrier-
vorgang entfallt ebenso
wie die Nachbearbeitung
von Warmeverzug.

Auslegung der Anlage

und behandelte Teile

Plasmanitriert werden
bei ARBURG samtliche Hol-
me der SchlieBeinheit so-
wie die Kolbenstange, die
Zylinder, Schnecken und
Saulen der Spritzeinheit
und schlieBlich Zylinderdek-

kel, Kniehebel und An-
schluBplatten. Der Gesamt-
durchsatz an Material be-
tragt pro Jahr ca. 1400 Ton-
nen.

Die wahrend des Nitrier-
vorgangs in den Ofen frei-
werdende Warme wird Gber
einen Kuhlmantel auf einen
Wasserkreislauf Gbertragen.
Eine Warmepumpe entzieht
dem Wasser die Abwarme
und fahrt sie der betriebli-
chen Heizungsanlage zu.
Des weiteren spart ARBURG
durch eine spezifische Anla-
genoptimierung ca. 40% an
ProzeBenergie ein.

Der Installation der Plas-
ma-Harterei gingen um-
fangreiche interne Test vor-
aus, die sich sowohl mit der
Wirtschaftlichkeit als auch
der Leistungsfahigkeit der
Anlage beschaftigten.

Erfahrungen
nach zwei

Jahren Betrieb
Nachdem die gesamte
Anlage zur Plasmanitrie-
rung seit nunmehr fast
zwei Jahren reibungslos ar-
beitet, 1aBt sich feststellen,
daB3 neben einer erhdhten
Leistungsfahigkeit der Har-

terei auch eine entscheiden-
de Qualitatsverbesserung
erzielt werden konnte.

Die Umwelt wird durch
den geringen Verbrauch an
Gasen sowie den Wegfall
der hochgiftigen Cyanidsal-
ze entlastet. Durch Warme-
rickgewinnung konnte
auch der Energieeinsatz re-
duziert werden.

Trotz der relativ hohen Ein-
standsinvestitionen hat sich
das Nitrieren im eigenen

Haus bei ARBURG gerechnet.




PICKER AM ALLROUNDER S

Entnahme integriert

K

Der neue ARBURG-Inte-
gralpicker tragt seinen Na-
men also zu Recht. Die An-
passung des Entnahmege-
rates an die Allrounder S
Maschinenreihe machte es
zunachst notwendig, das
Handling so nah wie mog-
lich am FormschluB zu pla-

Kompakte AuBenabmessungen und trotzdem viel Freiraum an und in der Ma-

zieren, um optimale Ent-
nahmemoglichkeiten zu
haben. Zum anderen war es
aber auch wichtig, so platz-
sparend wie moglich zu
konstruieren, weil die Zu-

ganglichkeit zum Werk-
zeug nicht behindert wer-
den sollte.

tionsansteuerungen.

Folgerichtig verféhrt das
speziell fur die Allrounder S
konzipierte Handling auf
einer Kurvenplatte um 90°
und kann so in das gedffne-
te Werkzeug eingreifen.
Die Anfangsposition des
Greifers befindet sich also
parallel zur SchlieBeinheit,

schine fiir Peripherie und Werkzeuge kennzeichnet die neuen Allrounder S
Modelle. Aber gerade beim Ausriisten der Maschinen mit zusatzlichen Gera-
ten, bspw. zur Teileentnahme, kann der gewonnene Platz schnell wieder
verloren gehen. Deshalb hat man bei ARBURG ,um die Ecke ge-

dacht”. Und dabei herausgekommen ist ein Entnahmegerit, das

eben diese Bewegung auch ausfiihrt, und dies ohne sichtba-
ren Aufbau und mit in die Steuerung integrierten Funk-

die Endposition quer
zum FormschluB3,
\ eingefahren in das

Werkzeug.

O Sehr kompakte
Bauweise

Durch diese
Bauweise st

das Gerat
nicht
<
%
nur
auBerst

kompakt, es

kann auch wah-

rend des gesamten Bewe-
gungsablaufs (Entnehmen
und Abwerfen) innerhalb
des Standard-Maschinen-
schutzes arbeiten. Die Aus-
legung des Pickers und sei-
ne Montageposition an der
FormschluBruckseite behin-
dern weder den horizonta-

(NN
Abb. 2: Einstellung der Trennebenenlage

(NN
Abb. 3:Zusatzbewegung in Entf

Abb. 1: Greifzange zur Teileentnahme
und horizontale Greiferschwenkbewegung
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len noch den vertikalen-
Wechsel von Werkzeugen.
Das Gerat ist kostengin-
stig, funktionssicher, war-
tungsarm und damit wirt-
schaftlich. Die einfache
Montage erlaubt auch die
Nachristung des Pickers am
Allrounder S.

Fiir vielseitige
Aufgaben einsetzbar
Der Integralpicker ist so-

wohl zum Entnehmen von
Anglssen als auch von
Spritzteilen geeignet. Der
Abwurf der gegriffenen
Teile erfolgt auBerhalb des
Werkzeugs. Somit kann
eine problemlose Trennung
von gegriffenen und noch
im Werkzeug befindlichen
Teile vorgenommen wer-
den.

Selogica steuert
Entnahmevorgang
Der gesamte Ablauf des
Entnahmeautomaten wird
Uber die Selogica-Steue-
rung am Allrounder S pro-
grammiert und Uberwacht.
Ein schneller Entnahmevor-
gang wird durch die
Schwenkbewegung sowie
die integrierte Steuerung
realisiert.

Optimal ausgeriistet

Die Standardfunktion be-
steht aus einer Greifzange
zur Teileentnahme sowie
einer horizontalen Greifer-
schwenkbewegung zum
Eingreifen in den Werk-

zeugraum (Abb. 1). Der
Entformhub erfolgt eben-
falls durch die Schwenkbe-
wegung bzw. kann Gber
die Funktion "Werkzeug
offnen mit Zwischenstop"
realisiert werden.

Optional ist das Handling
mit einer Zusatzbewegung
in Entformungsrichtung
ausristbar (Abb. 3). Zur Mi-
nimierung der notwen-
digen  Werkzeug6ffnung
kann der Greifer auch mit
einer Ein- und Ausfahrbe-
wegung ausgestattet wer-
den (Abb. 4).

Antrieb erfolgt
pneumatisch

Alle Elemente des Pickers
werden pneumatisch ange-
trieben. Die Versorgung
des Gerates erfolgt Uber
eine in die Maschine inte-
grierte  Wartungseinheit.
Das Anfahren der Endlagen
ist gedampft und wird elek-
trisch Uberwacht. Die
Trennebenenlage (Abb.2)
ist Gber eine Skala manuell
einstellbar. Die Ventile und
Schaltfunktionen sind di-
rekt integriert.

Einfache Befestigung an
der Allrounder-Riickseite
Befestigt wird der Inte-
gralpicker auf der Ruckseite
der Maschine im Form-
schlieBbereich unter der
Schutzhaube. Dadurch sind
keine zusatzlichen MaB-
nahmen zur Maschinensi-
cherheit notwendig.

Abb. 4: Ein- und Ausfahrbewegung des Greifers

ALLROUNDER S-PRODUKTION

+~S" wie Selektiv

Nachdem die neue Allrounder S-Baureihe
auf der ,K'95" erstmals dem Fachpublikum
vorgestellt wurde, beginnt mit Februar die-
ses Jahres die Serienproduktion der Maschi-
nen in LoBburg. Es liegen bereits

eine ganze Reihe von Kundenbe-.
stellungen fir
diese Typenrei-

he vor. Da3 die

Allrounder S mit

ihren selektiv

modularen Kon-
figurationsméog-
lichkeiten opti-

" w

mal auf die aktu- Wﬂ_

ellen Marktanfor-

derungen zugeschnitten sind, zeigt eine
Kunden-Umfrage, die wahrend der Messeta-
ge auf dem ARBURG-Stand in Diisseldorf
durchgefiihrt wurde.

Befragt wurden Vertreter von insgesamt 100
SpritzgieBbetrieben, wobei die interviewten Per-
sonen aus allen Ebenen - vom Bediener bis zum
Chef - kamen. Abgefragt wurden neben allge-
meinen Daten zum Bedarf vor allem design- und
bedienungsrelevante Gesichtspunkte.

Die Optik der neuen S-Maschinen wurde von
92% (!) der Befragten als ,sehr gut” oder , gut”
bezeichnet, was fur 65% auch bei der Farbge-
bung zutrifft. Die geringe Aufstellflache der All-
rounder ist fir 95% der Interviewten ein wichti-
ges Kriterium.

Das schwenkbare Steuerungsterminal mit
Flachbildschirm und der groBBe Freiraum im Be-
reich der SchlieBeinheit sind weitere Pluspunkte
der Allrounder S, die von jeweils Uber 90% der
befragten Personen positiv beurteilt wurden.

Bescheinigt wurde der neuen, kleinen Maschi-
nengeneration von ARBURG darUber hinaus
auch eine gute Zugéanglichkeit zu den wichtig-
sten Maschinenkomponenten und eine sehr gute
Bedienbarkeit. Dies 1aBt sich vor allem auf die
konsequent bedienerorientierte Selogica-Steue-
rungsphilosophie zurtckfuhren, die direkt am
Maschinenablauf orientiert ist.

Die Modularitat der gesamten S-Baureihe stoBt
bei 65% der Interviewten auf groBes Interesse. Fur
78% der Befragten ware dies der hauptsachliche
Kaufanreiz fur eine solche Maschine.

Dies sind in der Tat eindrucksvolle Zahlen, die
zeigen, dafB ARBURG mit der Auslegung der All-
rounder S durchaus ,,ins Schwarze getroffen” hat.
Ein leistungsfahiges Konzept im kleinen SchlieB-
kraftbereich fehlte bislang offenbar auf dem
Markt flur SpritzgieBmaschinen. Wer sich davon
Uberzeugen will, daB ARBURG diese Liicke ge-
schlossen hat, sollte sich die neuen Allrounder S
auf der ARBURG-Hausmesse ansehen, die zwi-
schen dem 18. und 20. April 1996 in LoBburg
stattfindet.
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I ARBURG TOCHTER

Italienische Niederlassung im Aufwind

Die ARBURG-Niederlassung in
Peschiera Borromeo

Bjoern Noren, Leiter der ita-
lienischen ARBURG-Nieder-
lassung

ARBURG hat als weltweit tatiges Unternehmen ein
umfassendes Niederlassungsnetz aufgebaut, das ne-
ben den wichtigsten Absatzmaéarkten in Europa auch
die USA und Siidostasien sowie Japan direkt betreut.
So hat im Juli 1993 auch ARBURG S.R.L. in Peschiera
Borromeo bei Mailand ihre Arbeit aufgenommen.

Auf einer Flache von 750
gm befinden sich neben den
BUrordumen auch ein Vor-
fuhrraum, ein Ersatzteillager
sowie ein Schulungsraum.
Hinzu kommen eine Halle
mit Ausstellungsraum, Buro
und Ersatzteillager in Turin
sowie zwei Vorfuhrraume
bei der Firma Guberti in Tre-
Venezie und dem freien Mit-
arbeiter, Herrn Bugli, in Bo-
logna.

Seit 1960 war die Firma
Sverital S.r.l. als Handels-
vertretung in Italien fir
ARBURG tatig. Der Leiter
von Sverital, Herr Bjoern
Noren sowie weitere 13
Mitarbeiter konnten von
ARBURG fur die eigene Nie-
derlassung gewonnen wer-
den.

Heute sind es in Italien 20
festangestellte Mitarbeiter,
die sich um die Belange der
Kunden kimmern. Beson-
ders im Bereich Service ste-
hen die Italiener voll hinter
dem LoBburger Konzept.
Ein gut funktionierendes
Service-Netz mit 7 Techni-
kern ist Teil des After-Sales-

Service. Einer davon, Herr
Aversa, hat seinen Sitz in
Turin, von wo er die Kun-
den rund um Piemonte be-
treut. Die Kundendienst-
Fahrzeuge sind mit einer
Vielzahl an Ersatzteilen aus-
gestattet, um eine schnelle
Problemlésung zu garantie-
ren und damit Maschinen-
stillstandszeiten moglichst
zu verhindern. Alle Service-
Techniker sind Uber Euro-
funk jederzeit erreichbar.
Damit sie innerhalb kurze-
ster Zeit am Einsatzort ein-
treffen konnen.

Der kostenlose Telefon-
service, fir den Herr Bon-
dioli zusténdig ist, ermog-
licht den Kunden eine
schnelle Problemlésung bei
Stérungen oder Maschinen-
ausfallen und erspart oft ei-
nen Monteurbesuch. Auch
fur die Kundenschulungen
in Italien ist Herr Bondioli
der zustandige Mann.

Unter der Fldhrung von
Herrn Noren haben Frau
Svensson, Verwaltungsleite-
rin, Herr Lazarro, techni-
scher Leiter sowie Herr Man-
zoni, kaufméannischer Leiter
noch acht weitere Mitarbei-
ter in ihrem Stab, die sich
hauptsachlich um Verwal-
tungsaufgaben kimmern.

Fur die 10 Verkaufszo-
nen, in die der italienische
Markt aufgeteilt ist, verfugt
ARBURG Uber 12 freie Han-
delsvertreter. Nach den Re-
zessionsjahren  1991/1992
ist es ihnen gelungen, ei-
nen Marktanteil von Uber
20 % zu erreichen, was bei
der Lage der italienischen
Lira fast als Glanzstick an-
zusehen ist.

Auch in der Zukunft soll
dieser Marktanteil gehalten
und erweitert werden. Da-
fur sind die Weichen in die
Zukunft gestellt. Mit dem Er-

Valentino Lazarro, Techni-

scher Leiter

werb eines weiteren Gebau-
des, welches voraussichtlich
1997 bezogen werden kann,
wird die zur Verfigung ste-
hende Flache um nochmals
300 gm erweitert.

Giovanni Manzoni, kaufmén-
nischer Leiter
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