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Die Aufgabenteilung in der ARBURG Geschéftsleitung funktioniert seit Jahren

bestens zwischen den Gesellschaftern Juliane Hehl, Eugen Hehl, Karl Hehl
und Michael Hehl sowie den beiden Geschaftsfiihrern Michael Grandt (Ver-
trieb und Controlling) und Herbert Kraibihler (Technik).

Um diese hervorragende Zusammenarbeit auch offentlichkeitswirksam zu
dokumentieren, begriiBen wir Sie - statt der gewohnten Geschaftsleitungs-
vorsitzenden Eugen und Karl Hehl - in dieser neuen Ausgabe unserer today. In
Zukunft werden Ihnen wechselnde Konstellationen unserer Geschaftsleitung
an dieser Stelle einen Blick hinter die ARBURG Kulissen erméglichen.

Neben einer hochqualitativen Technologie gehdren zu unseren Bemiihungen
um die Qualitat unserer Marke auch besondere Anstrengungen in den Berei-

chen Vertrieb und Marketing.

Einige dieser Anstrengungen stellen wir Ihnen in dieser today genauer vor:

Turkey Ob das Fakuma-Programm, die Neuordnung der deutschen Vertriebsstruktur
oder die Er6ffnung unserer brasilianischen Niederlassung - ARBURG steht da-
bei immer mit seinem guten Namen ein!

Viel Vergnligen bei der Lektiire wiinschen
- ;
Juliane Hehl Michael Grandt
IMPRESSUM ARBURG today, Ausgabe 15 / Herbst 2000 Kundenmagazin der ARBURG Gruppe Nachdruck— auch auszugsweise — genehmigungspflichtig

Redaktion: Dr. Christoph Schumacher (veantw.) Redaktionsadresse:
Redaktionsbeirat: ARBURG GmbH + Co
Juliane Hehl, Martin Hoyer, Postfach 1109

Roland Paukstat, Bernd Schmid, 72286 LoBburg

Jirgen Schray, Renate Wirth
Mitarbeit an dieser Ausgabe: Tel.: +49 (0) 7446/33-3149
Uwe Becker (Text), Markus Mertmann (Foto), Fax: +49 (0) 7446/33-3413
Marcus Vogt (Text), Susanne Wurst (Text), e-mail: today_kundenmagazin
Peter Zipfel (Layout) @arburg.com

2

Mit dem MULTILIFT H hat ARBURG sein
Programmspektrum um ein Handhabungs-
gerat erweitert, das nahezu allen Anwen-
dungsfallen aus der Praxis gerecht wird.
Gleichzeitig versprechen Maschine und
Handling aus einer Hand eine optimale
Abstimmung der Einzelkomponenten sowie
ein einfaches Bedienen durch die komplet-
te Integration in die SELOGICA Maschinen-
steuerung.



Als erste Anlaufstelle fiir alle Fragen und
Wiinsche bietet sich die ARBURG Infotheke an.

ie Weihnachten oder
Ostern hat auch die
Fakuma in Fried-

richshafen mittlerweile ihren
festen Platz im Kalender.
Denn schon seit ihrem Debiit
im Jahr 1981 ist ARBURG als
Aussteller auf dieser Inter-
nationalen Fachmesse fiir
Kunststoffverarbeitung mit
von der Partie.

Bereits zum 14. Mal findet in
diesem Jahr auf dem Messegelan-
de in Friedrichshafen die Fakuma,
eine der groBten europaischen
Kunststoffmessen, statt. Steigende
Besucher- und Ausstellerzahlen be-
legen den Erfolg und die groBe Be-
deutung dieser Fachmesse. So lasst

i |in Friedrichshafen

-

ARBURG Messen

. Was wird ARBURG
wohl in diesem Jahr auf
der Fakuma prasentieren?”

Die Vielseitigkeit der ALLROUNDER wird an
konkreten Anwendungsbeispielen demonstriert.

sich auch im Vorfeld der Fakuma
2000 schon eine Rekordbeteiligung
von rund 1.260 Unternehmen aus
30 Landern verbuchen. Gleichzeitig
erwarten die Veranstalter im Jahr
2000 wieder (iber 30.000 Fachbe-
sucher auf ihrer Messe.



ARBURG Messen

GroBter europaischer
Messeauftritt

Die Fakuma 2000 stellt fiir
ARBURG in diesem Jahr den gréBten
Messeauftritt in Europa dar. Hier-
fiir wurde ein représentativer Quer-
schnitt aus dem ARBURG Maschi-
nenprogramm  zusammengestellt,
der dem Fachpublikum einen Ein-
druck von den vielseitigen Anwen-
dungsméglichkeiten der ARBURG
SpritzgieBtechnologie vermittelt.
Auf den rund 800 Quadratmetern
Ausstellungsflache werden acht Ma-
schinen prasentiert. Die Schwer-
punkte des diesjahrigen Messeauf-
tritts liegen dabei eindeutig auf den
Bereichen Handhabung und spezi-
elle Verfahren.

Schwerpunkt Handhabung

Anverschiedenen ALLROUNDERn
wird gezeigt, wie flexibel und zu-
verldssig sich der neue MULTLIFT H
in der Praxis einsetzen lasst. Die
ALLROUNDER 320 K und 420 C
sind mit dem Kompaktpaket des
MULTILIFTs ausgeriistet. Dieses um-
fangreichste der drei angebotenen
Ausstattungspakete integriert so-
wohl Handling als auch Forderband
kompakt unter dem erweiterten Ma-
schinenschutz. Durch die daraus re-
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Auf 800 Quadratmetern, verteilt auf zwei
Stockwerken, prasentiert sich ARBURG auf
der Fakuma 2000.

sultierenden glinstigen Aufstellma-
Be lasst sich die in der Praxis oft
auftretende Platzproblematik opti-
mal l6sen.

Spezialitaten

Der zweite Messeschwerpunkt
liegt im Bereich der Spezialverfah-
ren. Hier demonstriert ARBURG bei-
spielsweise die Verarbeitung von LSR
(Liquid Silicone Rubber) oder die Her-
stellung von Spritzteilen aus meh-
reren Komponenten. Dazu wird ein
ALLROUNDER 520 C mit drei Spritz-
aggregaten vorgestellt. Auch hier
wurde die Platzproblematik gelost
und die dritte Spritzeinheit im Win-
kel von 45 Grad iiber der horizonta-
len aufgebaut.

Als  zweite Mehrkomponen-
ten-Maschine wird der groBe
ALLROUNDER 630 S prasentiert,
der im letzten Jahr in der Ein-
fachausfiihrung auf der Fakuma er-
folgreich seine Premiere feierte. Mit
dieser Version zeigt ARBURG ein be-
sonders interessantes Anwendungs-
gebiet der Zwei-Komponenten-Ver-
arbeitung: Die Kombinationen von
Jharten” und ,weichen” Materia-

ALLROUNDER konnen sich sehen lassen, und
zwar von allen Seiten.

lien, die auch in der Praxis immer
mehr Anwendung finden. Beispiel:
Das Griffteil einer Gartenspritzpisto-
le aus ABS und TPE, das auf der Fa-
kuma gespritzt wird. Vorteil ist da-
bei, dass sich durch die Verwendung
von TPE fir die Grifffliche deren
Haptik und Rutschfestigkeit deutlich
verbessern lasst.

Weiteres Spezialgebiet: Die Ver-
arbeitung von LSR. Fliissigsilikone
eignen sich auf Grund ihrer speziel-
len Eigenschaften besonders fiir den
Einsatz unter extremen Bedingungen
und werden dadurch in der Praxis
vermehrt eingesetzt. Auf der Messe
wird ein speziell fiir die Verarbei-
tung von Fliissigsilikonen ausgeleg-
ter ALLROUNDER 470 S vorgestellt.
Gefertigt werden auf dieser Maschi-
ne Einzeladerabdichtungen mit ei-
nem 96fach-Werkzeug.

Gemeinsame
Steuerungsphilosophie

Dass die speziellen ALLROUNDER
von ARBURG zur Verarbeitung von
LSR oder mehreren Komponenten
genauso komfortabel und sicher zu
bedienen sind wie die ,normalen”,
davon kann sich das Fachpublikum
auf der Fakuma selbst tberzeugen.
Auch bei den Spezialanwendungen
lauft die Programmierung und Steu-
erung von Maschine und Peripherie
iber die zentrale SELOGICA Ma-
schinensteuerung mit grafischer Ab-
laufprogrammierung und logischer
Bedienerfiihrung.



ochste Flexibilitat in
H Ausstattung und An-

passungsfahigkeit
zeichnet alle MULTILIFT Va-
rianten aus, praxisgerech-
te Ausstattungspakete mit
wirtschaftlichenPreisenso-
wie eine umfassende Be-
treuung erleichtern die Ent-
scheidung fiir eine Kom-
plettlosung, die Maschine
und Handhabungstechnikin
einer Fertigungszelle inte-
griert.

Auf der Fakuma sind an
mehreren ALLROUNDERn unter-
schiedliche Ausfiihrungen des
MULTILIFTs im Einsatz zu sehen.
Am ALLROUNDER 320 K sowie
am ALLROUNDER 630 S arbeitet
jeweils ein MULTILIFT H in Kom-
paktversion, am 420 C wird das
»Modul mit B-Achse” gezeigt.

Mit der Kombination von Ma-
schinen- und Handhabungstech-
nik aus einer Hand kénnen auch
komplexe Produktionsanforde-
rungen umfassend realisiert wer-
den.

Beim MULTILIFT H erfolgt
der Entnahmevorgang waage-
recht von der Riickseite her. In-
dividuell anpassbar werden die
Handlings durch verschiedene
Achsausflihrungen und -langen.

Ausstattungspakete:
CE-Kennzeichnung méglich

Mit den MULTILIFT Varianten lassen
sich die weitaus meisten Anwendungs-
falle im SpritzgieBbetrieb problemlos
abdecken. Es handelt sich um die Aus-
stattungspakete ,Modul ohne B-Ach-
se”, ,Modul mit B-Achse” sowie ,Kom-
pakt”.

SerienmaBig sind alle Varianten mit
einer pneumatisch angetriebenen Z-
Achse ausgestattet. Dazu kommt eine

pneumatische C-Achse, die das Drehen
des Greiferarms maximal 90 Grad um
die Langsachse ermdglicht. Die G-Ach-
se (Greiferhub) ist als Hubeinheit am
Greiferflansch angebaut, dreht zusam-
men mit der C-Achse und ist je nach
deren Stellung als Entform- oder Ab-
lagehub einsetzbar. Greiferzange, For-
derband und angepasste Schutzeinrich-
tungen komplettieren die Serienausstat-
tung. Die CE-Kennzeichnung ist beim
.Modul Kompakt” serienmaBig im Lie-
ferumfang enthalten. Bei den beiden
anderen kann sie entweder optional ge-
gen Aufpreis von ARBURG oder vom
Kunden selbst durchgefiihrt werden.

Das Modul mit B-Achse kann den
gesamten Greiferarm 90 Grad um die
Vertikale schwenken, was besonders
vorteilhaft ist, wenn bei der Ablage auf
die Maschinenbreite geachtet werden
muss.

Die Variante ,Kompakt” verfligt
neben der zusatzlichen B-Achse auch
uber einen erweiterten Maschinen-
schutz, unter dem sowohl das Hand-
ling MULTILIFT H als auch Forder-
band platziert sind. Die Gesamtma-
schine wird komplett betriebsbhereit
ausgeliefert, eine zusatzliche Schut-
zeinhausung ist nicht notwendig.

Gira mit Vorreiterposition

Die Firma Gira, Hersteller von
Elektroinstallations-Systemen  aus
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Radevormwald, gehérte zu den ers-
ten Unternehmen weltweit, die die
ALLROUNDER-MULTILIFT-Kombina-
tion im betrieblichen Umfeld nutzen
konnten. Insgesamt zwolf neue Pro-
duktionszellen mit ALLROUNDERn
der Typen 320, 370 und 420 S sind,
nicht zuletzt auch auf Grund des op-
timalen Preis-Leistungs-Verhaltnis-
ses, dort im Einsatz.

Die Vorteile: Weniger Zeit- und
Kostenaufwand durch gemeinsa-
me Programmierung der gesamten
Konfiguration {iber die SELOGICA
Maschinensteuerung, nutzbare Zy-
kluszeitreduktionen, definierbare
freie Ablagemdglichkeiten sowie
flexible Schnittstellen fiir nachge-
schaltete Peripherie. Damit stellt
die Kombination ALLROUNDER-
MULTILIFT laut Gira die universel-
le Einsetzbarkeit sicher, die fiir die

en

bereits geplanten Investitionen in
Richtung auf eine vollautomatisier-
te Produktion zwingend notwendig
ist.

Vorteilhaft:
Horizontale Entnahme

Die horizontale Teileentnahme
von der Maschinenriickseite hat
eindeutige Vorteile. Die Aufstell-
hohe der ALLROUNDER bleibt bei
gleichzeitig optimaler Maschinen-
breite gering, das Einspritzen in die
Trenn-ebene oder die Herstellung
von Teilen aus mehreren Kompo-
nenten ist uneingeschrankt mdg-
lich. Spezialverfahren wie die Duro-
plast- oder PET-Verarbeitung funk-
tionieren genauso problemlos wie
der Einsatz zusatzlicher, vertikal
arbeitender Peripherie. Die Werk-
zeuge konnen von oben in die
SchlieBeinheit eingesetzt werden.
Die Handlinganordnung kombiniert
kurze Eingriffswege, zusatzliche
Stabilitat, Schnelligkeit und Prazi-
sion bei der Entnahme und einen
groBen, flexiblen Ablagebereich.

Zum praxisorientierten Arbei-
ten mit dem MULTILIFT H stehen

verschiedene Optionen wie etwa
ein mechanischer Zwischenstopp an
der pneumatischen Z-Achse, eine
pneumatische X-Achse oder eine
servoelektrische Z-Achse zur Verfii-
gung. Alle verfiigharen Achsen sind
beliebig miteinander kombinierbar.
Zusatzlich gibt es weitere Vakuum-
kreise zum Saugen der Teile, Pneu-
matikventile sowie Ein- und Aus-
gange fiir Greiferfunktionen.
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ei Agrodur ist es wie
Bbei ARBURG: Der Name

setzt sich aus den An-
fangsbuchstaben des Firmen-
griinders Alfred Grosalski und
des Materials zusammen, das
von Beginn an verarbeitet
wurde: Duroplast.

Auch ihre Lage inmitten intakter
Natur verbindet die beiden Unter-
nehmen. Dort spritzgieBtechnische
Hochtechnologie zu vermuten fiele
niemandem auf den ersten Blick
ein. Und doch produziert Agrodur
als unternehmerischer Nachfolger
der Firma Bisterfeld + Stolting seit
1928 technische Formteile aus Du-
ro- und Thermoplast in hervorra-
gender Fertigungsqualitat.

Nach der Umstrukturierung der
Produktion - in Berleburg werden
jetzt nur noch Spritzteile, in Taucha
bei Weissenfels in den neuen
Bundesléndern ausschlieBlich Du-
roplast-Pressteile hergestellt - sind
insgesamt 115 Mitarbeiter mit der
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Hightech in idyllischer Lage: Mitten in einem Tal, unweit des Kurorts Bad Berleburg, liegt das Firmengelande von Agrodur. Auf die Qualtitatspriifung
wird hier hchster Wert gelegt. Die relevanten Daten werden vor Ort erfasst, online an die zentrale Qualitétssicherung tbermittelt und archiviert.

Umfangreiche Kontrollen schon wéhrend der Produktion garantieren beste Qualitat der Spritzteile.

Spritzteilproduktion beschaftigt. Im
BetriebsstandortBad Berleburg sind
Entwicklung, Konstruktion, Anwen-
dungstechnik, Teilefinish, Ultra-
schallschweiBensowieBaugruppen-
montage zusammengefasst. Ver-
waltet werden beide Standorte von
der Zentrale in Radevormwald.

Die Kunden von Agrodur kom-
men aus der Elektrotechnik, der
Elektroinstallation oder dem Sani-
tarbereich. Aber auch als Subliefe-
rant von Systemausstattern der Au-

tomobilindustrie hat sich das Unter-
nehmen einen Namen gemacht.

Maschinenpark: ARBURG!

Agrodur und ARBURG verbindet
eine langjahrige Partnerschaft. Das
hat dazu gefihrt, dass von ins-
gesamt 62 SpritzgieBmaschinen 54
ALLROUNDER sind, davon sind 23
mitder SELOGICA Maschinensteuer-
ung ausgestattet. Neben den Vor-
teilen der Steuerung sprechen aus
Sicht von Agrodur vor allem die

ision

flexible Lieferbereitschaft, der sehr
gut funktionierende Service und die
Leitrechnerintegration der Produk-
tionseinheiten fiir die ARBURG Ma-
schinen.

Warum Agrodur immer wieder
auf die ALLROUNDER SpritzgieB-
technik zuriickgreift, erklart Olaf
Dornen, der Produktionsleiter von
Agrodur in Bad Berleburg, so ein-
fach wie einleuchtend: , Im SchlieB-
kraftspektrum der bei uns vorhan-
denen ALLROUNDER ist ARBURG
nicht nur von der Technik, sondern
auch vom Preis-Leistungs-Verhalt-
nis her absolut iberzeugend”.

Vom ALLROUNDER aus den 70er
Jahren bis hin zur modernsten
S-Maschinentechnik  reicht  die
Palette iiber H-, HD-, M- und C-
ALLROUNDER. Die Tonnage um-
fasst SchlieBkrafte von 25 bis 400
Tonnen. Die letzte Ergénzung er-
fuhr der Maschinenpark  durch
die Anschaffung von insgesamt 16
ALLROUNDERn der GroBen 270 S

Leitrechnerge:



aus dem Bad

und 320 S, die mit mehreren ande-
ren S-Maschinen zu leitrechnerge-
steuerten Produktionseinheiten zu-
sammengefasst wurden.

Fertigungszellen produzieren
im Schichtbetrieb

Insgesamt sind 24 ALLROUNDER S
in solchen Fertigungsverbanden zu
jeweils sechs Maschinen zusam-
mengefasst, die im Drei-Schicht-
Betrieb an fiinf Tagen pro Woche
Spritzteile herstellen. Mit ausge-
suchten Maschinen werden auch
samstags und sonntags, wenn es
die Auftragslage erforderlich macht,
Geisterschichten gefahren.

Uber den Leitrechner sind die
Fertigungseinheiten online  mit
ARBURG in LoBburg verbunden, um
eine effektive Maschinendiagnose
und schnelle Hilfe im Fall von Pro-
duktionsproblemen sicherzustellen.

Schon von Anfang an sorgen Ein-
richter und Bediener fiir eine hohe

Funktionalitat und Qualitat in der
Spritzteilproduktion. Neben der leit-
rechnergestiitzten Fertigungskont-
rolle gibt es auch eine Uberwa-
chung fiir die HeiBkanalregelung
der Werkzeuge. Fehler, die wah-
rend der Produktionszeiten auftre-
ten, werden iber das PPS-System
zentral erfasst und protokolliert.

Qualitatssicherung mit
hohem Stellenwert

Die Qualitatsprifung gemaB
Priifplan erfolgt direkt vor Ort iiber
SPC. Diese Daten gehen online zur
zentralen Qualitdtssicherung, wo sie
zu Dokumentationszwecken archi-
viert werden. Sind die Teile pro-
duziert, erfolgt die Mengenermitt-
lung und danach die Verpackung.
Die dort registrierten qualitatsre-
levanten Daten - etwa durch das
Wiegen der Teile - werden eben-
falls online an das PPS-System wei-
tergemeldet und zur Kontrolle vor-
gehalten. Der Zentralrechner archi-
viert die vom ARBURG Leitrechner
zyklisch gemeldeten Verarbeitungs-
parameter, wodurch die Riickver-
folgbarkeit dieser Daten im Abgleich
mit den auf den Lieferscheinen
vermerkten Losnummern llickenlos
gegeben ist. Auf diese Weise las-
sen sich bestimmte Chargen und
ihre Qualitat langer als zehn Jahre
zuriickverfolgen.

Dass Agrodur hochste Qualitat
produziert, hat das Unternehmen
auch schriftlich. Der bestehenden
Zertifizierung nach DIN EN 1SO 9002
folgte in diesem Jahr die Zertifizie-
rung nach QS 9000 und VDA 6.1.
Olaf Dérnen dazu: ,Ein Unterneh-
men wie unseres kann ohne diese
Zertifizierungen heute kaum noch
arbeiten. Besonders die Automo-
bilbranche vergibt keine Auftrage
mehr ohne entsprechend durchgan-
giges Qualitatsmanagement. Wir
dokumentieren durch die Zertifizie-
rung, dass unsere Qualitatssiche-
rungsmaBnahmen in allen Berei-
chen umgesetzt sind und greifen.”
Durchgéngig heiBt, dass beispiels-
weise auch der ausgelagerte Werk-
zeugbau auf ISO-Basis arbeitet, For-
men zu turnusmaBigen Wartungs-

arbeiten immer zusammen mit dem
letzten Schuss angeliefert werden,
die Konstruktion auf modernste 3D-
Technik mit PRO ENGINEER-Softwa-
re zurlickgreift oder der Datenaus-
tausch mit den Kunden auch dber
E-Mail und ISDN erfolgen kann.

Agrodur: Produzent und
Zulieferer

Gespritzt und gepresst wird bei
Agrodur nicht nur im Kundenauf-
trag, sondern auch in eigener Sa-
che, wie beispielsweise Brausen fiir
Kiichenarmaturen. Zum groBten Teil
lebt das Unternehmen aber von
der Dienstleistung fiir Kunden, die
von der Planung und Entwicklung
iiber den Werkzeugbau, die Bemus-
terung und Produktion bis hin zur
Konfektionierung und Verpackung
reicht. Full service aus einer Hand
also.

Die Produktpalette im Bereich
Thermoplaste reicht von Galvanos
fiirReflektoren verschiedenster Gro-
Ben, die nachgeordnet, etwa durch
Verchromen, Bedrucken oder Pra-
gen, auch veredelt werden, iber
Produkte fiir die Medizin- und Elek-
trotechnik bis hin zu Komponenten
flir den Sanitarbereich. Auf den
S-ALLROUNDERn werden soge-
nannte  Quick-Connector-Bauteile
fiir Pkw-Benzinleitungen, Verteiler-
stlicke sowie Befestigungselemen-
te gespritzt. Besonders interessant

Zentralisiert: Materialzufuhr, Produktion und
Uberwachung.

ist die Funktionsweise der Quick-
Connectoren: Als Zeichen, dass die
Benzinleitungen richtig miteinander
verbunden sind, rastet nach dem
Einrasten des Connectors der farbi-
ge Sicherungsring aus.

Materialseitig wird von Agrodur
so gut wie alles an Standard- und

steuerte Produktionszellen mit ALLROUNDER S

Sonderkunststoffen verarbeitet. Das
Spektrum reicht von unverstarkten
und verstarkten bis hin zu leitfa-
higen und Hochtemperatur-Kunst-
stoffen. Um noch autarker produ-
zieren zu kénnen, wird in Berleburg
eine automatische Materialversor-
gung realisiert. Die Investitionen
des Unternehmens zeugen nicht nur
von einem hohen Vertrauen in den
Standort, sie sind auch Beweis fiir
die langfristigen Plane des Unter-
nehmens, seine SpritzgieBfertigung
auf dem modernsten Stand zu hal-
ten.

Klare Perspektiven fiir
die Zukunft

Und auch fiir die Zukunft gibt
es bei Agrodur ganz klare Pers-
pektiven. Das Unternehmen werde
sich immer offen gegeniiber neuen
Technologien und Verfahren zeigen,
weil nur so, da ist sich Olaf Dérnen
sicher, die Kundenanforderungen
vollstandig zu befriedigen seien. Ein
gutes Beispiel hierfiir sei das Zwei-
komponenten-SpritzgieBen, ein Be-
reich, in dem man eng mit ARBURG
und verschiedenen Kunststoffinsti-
tuten zusammenarbeiten werde. So
sieht sich Agrodur bestens fiir die
Zukunft gerlstet. Dass der einge-
schlagene Weg richtig ist, bewei-
sen nicht nur trockene Zahlen: Die
Firma befindet sich buchstablich im
Wandel. An allen Ecken im Betrieb
wird umgruppiert, umstrukturiert
und umgebaut. Und wie nebenbei
ist die Produktion ausgelastet, die
ALLROUNDER arbeiten auf Hoch-
touren. Mit einem Wort: Es lauft!



ARBURG Interview

Alles fur

das Kundenwohl

ARBURG hat seine deut-
sche Vertriebsorganisation in
den vergangenen Monaten
entscheidend umstrukturiert.
Eberhard Lutz, Bereichsleiter
Vertrieb Deutschland, er-
lauterte in einem Gesprach
mit ARBURG today Absicht
und Umfang der Verander-
ungen.

Herr Lutz, was wurde an
der deutschen Vertriebsor-
gansiation verandert?

E. L.: Wir haben eine grund-
satzliche Restrukturierung unseres
AuBendienstes vorgenommen: Zeit-
gleich wurden die Verkaufsgebiete
verkleinert und unsere Verkaufs-
mannschaft aufgestockt. Zu unse-
rem Team gehdren nun 22 Verkaufs-
berater und vier Gebietsverkaufslei-
ter. Diese MaBnahme botssich fiir das
Jahr 2000 an, da in der deutschen
Verkaufsorganisation durch die be-
reits vollzogene oder in Zukunft
anstehende Pensionierung mehre-
reraltgedienter Verkaufsberater und
Gebietsverkaufsleiter sowieso ein
personeller Umbruch unumganglich
wurde.

Was war das Ziel dieser
Veranderungen?

E. L.: ARBURG mdchte generell
in Zukunft die Kundenbetreuung
noch intensiver gestalten. Unsere
Kunden erwarten von uns als Ma-
schinenlieferant einimmer groBeres
Know-how auch in Sachen der ei-
gentlichen Produktion. Beratung
und Dienstleistung sind aber - wenn
sie gut sein sollen - duBerst zeit-
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intensiv. Durch die Neuorganisation
wollen wir diesem gestiegenen Be-
ratungsbedarf Rechnung
tragen. Dass darliber hinaus
auch die Ausweitung des Pro-
grammspektrums ~ zum  Bei-
spiel um unser neues Hand-
lingsystem MULTILIFT oder die
groBeren  SchlieBkréfte  eine
Intensivierung der partner-
schaftlichen Kontakte Zwi-
schen unseren Kunden und
uns mit sich bringen, ist er-
freulich.

Wollen Sie der steigenden
Beratungsintensitat noch auf
andere Weise Rechnung
tragen?

E. L.: Hierzu ein deutliches
Ja. Wir werden die Mdglichkeiten
verstarken, als zusatzliches Ange-
bot unser anwendungstechnisches
Know-how durch gemeinsame Be-
suche von Verkaufsberatern und An-
wendungstechnikern vor Ort beim
Kunden zur Verfiigung zu stellen.

Gab es fiir Sie bei der
Reorganisation Klippen, die
zu umschiffen waren?

Eberhard Lutz (r.) im Gespréch mit
Dr. Christoph Schumacher.

E. L.: Zuerst einmal ist jede
Veranderung gewachsener Bezie-
hungen zwischen Kunden und Ver-
kaufsheratern generell eher schwie-
rig. Eineinmanchen Fallen jahrzehn-
telange Partnerschaft kann man
nicht einfach so von einem auf
den anderen Tag delegieren. So et-
was nimmt man also nicht leicht-
fertig vor. Wir haben daher mit
AugenmalB und erst nach intensi-
ven Uberlegungen all das getan,
was ganz sicher zum Wohle unserer
Kunden beitragt.

In welchem Zeitraum
haben Sie die Veranderungen
vorgenommen?

E. L.: Das Jahr 2000 sehen
wir als Ubergangszeitraum an. Das
heiBt natirlich nicht, dass wir in
diesen Monaten herumexperimen-
tieren. Aber die Umsetzung zieht
sich vom Friihjahr bis zum Jahresen-
de. In dieser Zeit besuchen die neu-
en Verkaufsberater unsere Kunden
moglichst mit ihrem Vorgénger. Da-
mit wollen wir die persénlichen Bin-
dungen weiterfihren.
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eit August ist ARBURG
Sjetzt auch in Brasilien mit

einer eigenen Niederlas-
sung, der ARBURG Ltda., ver-
treten. Von Sao Paulo aus
betreuen Niederlassungsleiter
Alberto Kolm und seine fiinf
Mitarbeiter das groBte Land
im Siiden des Kontinents.

Damit tragt ARBURG dem Um-
stand Rechnung, dass sich gerade
die Entwicklung dieses Hoffnungs-
marktes in jiingster Zeit wieder be-

Grof3er Erfolg fir
USA

ARBURG

=1

iederlassungsleiter
NFriedrich Kanz konnte

sichnachderNPEin Chi-
cago mit seiner rund 60kop-
figenVerkaufsmannschaftiib-
er hervorragenden Zuspruch
und groBe Anerkennung fiir
den duBerst gelungenen Mes-
seauftritt der nordamerika-
nischen Niederlassung der
ARBURG GmbH + Co freuen.

schleunigt hat. Dies gilt nicht nur
fiir die Schwellenlander Brasilien, Ar-
gentinien und Chile, sondern eben-
so fiir die kleineren Staaten in der
Region, die auch von einem sich zu-
sehends stabilisierenden politischen
Umfeld profitieren.

Die jlingsten Bestrebungen des
Subkontinents, mittelfristig eine
Staatengemeinschaft nach dem Vor-
bild des ,groBen Bruders” USA zu
bilden und die wachsende, vor allem
wirtschaftliche Affinitat dieser Lan-

ARBURG
stellte unter Zu-
hilfenahme seines auf-
sehenerregendenStandkon-
zeptes dem amerikanischen Markt
die neue Dimension des Maschi-
nenprogramms vor: Von dem der-
zeit groBten ALLROUNDER 630 S
mit 300 US-Tonnen SchlieBkraft
bis hin zum momentan kleinsten
ALLROUNDER 220 S mit 17 US-
Tonnen SchlieBkraft spannt sich
nun der weitgefacherte Bogen der
ARBURG SchlieBkrafte.

Die neue Dimension ARBURGs

Dabei wurden die Exponate dem
Jahresmotto ,Die Neue Dimension”

der, hauptsachlich zuihren ,EU-Mit-
tern” Spanien und Portugal, werfen
ein bezeichnendes Licht auf die Trag-
weite und Wichtigkeit dieser Ent-
scheidung.

Schon seit langerer Zeit war eine
Vertretung ARBURGS in Brasilien vor
Ort, mit der gemeinsam die neue
Tochtergesellschaft nach bereits be-
wahrtem Muster entwickelt werden
konnte. Weiterer positiver Neben-
effekt dieser Vorgehensweise: Das
Personal und damit das Know-how

von ARBURG voll und
ganz gerecht.
Denn von der

kleinsten bis zur

groBten  Ma-
schine stellte das
Unternehmen in
Chicago alles vor,

was flexibel und
wirtschaftlich  arbei-
tet. ,Wir haben dem

amerikanischen Markt sehr er-
folgreich gezeigt, dass man ARBURG
nicht langer ausschlieBlich mit klei-
nen SchlieBkraften in Verbindung
bringen darf, sondern dass wir uns
zielgerichtet in Richtung der von
ARBURG geplanten Obergrenze von
440 US-Tonnen bewegen”, so be-
wertet Friedrich Kanz den Erfolg der
Messe in Chicago.

Zahllose hochqualitative Ge-
sprache habe man gefihrt und
dieinteressanten Anwendungen von
Mehrkomponentenproduktion Giber

UIZ Jetzt auch in Siidamerika

in Sachen SpritzgieBtechnik konnte
gleich mit ibernommen werden.

Der erste Schritt ist mit dem Er-
werb eine Grundstiickes bereits ge-
tan. Mit dem Bau eines ARBURG
Technology Centers (ATC) soll dem-
nachst begonnen werden.

die HeiBkanalanwendungen fiir die
Herstellung von medizinischen Pi-
petten bis hin zu der Prasentation ei-
ner durch das MuCell-Verfahren un-
terstiitzten Produktion einer elektri-
schen Spule hatten groBes Interesse
gefunden.

Handling MULTILIFT H

Auch das neue modulare ARBURG
Handling System MULTILIFT H, das
auf mehreren ALLROUNDERn ge-
zeigt wurde, ist offensichtlich von
groBem Interesse fiir die nordame-
rikanische Kundschaft.
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it dem offiziellen Bau-
ende im September
ist der praktische Teil

von ARBURG Il erledigt.
Anders ausgedriickt: Das
Gebéaude steht. Doch das Ge-
samtprojekt ist noch langst
nicht vollendet.

ARBURG Architekt und Oberbau-
leiter Manfred Wolfer umschreibt die
Situation so: ,Die Realisierungspha-
se ist jetzt voriiber. Damit ist fiir
uns aber nur der erste Teil des
Projekts abgeschlossen. Es folgen
jetzt noch die umfangreiche Auf-
gabe der Abrechnung von insge-
samt 35 Baugewerken und fiinf
Gebaudetechnikgewerken sowie die
Abnahme und Priifung der Gewer-
kedokumentationen. Wir miissen ja
schlieBlich auch wissen, wie es
im Inneren von
ARBURG Il aussieht.”

Was Wolfer vor allem mit dem
letzten Punkt anspricht, stellt fir ihn
und seine Abteilung eine sehr an-
spruchsvolle und aufwendige Auf-
gabe dar, die sie wohl mehrere Jahre
beschaftigen wird. Die Dokumenta-
tionen sollen die Basis fiir die grafi-
sche Datenerfassung bilden, die als
JFacility Management” die gesamte
Infrastruktur, zunachst von ARBURG
Il, spater dann auch vom gesamten
Unternehmen, softwaremaBig drei-
dimensional abbildet und damit eine
véllig neue Art der Bauplanung und
-umsetzung zulasst.

«Facility Management”

Die Datenaufbereitung stellt sich
vor allem auf Grund des hohen
Installationsgrads sehr vielschichtig
dar. In der Endausbaustufe wird es
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laut Wolfer die ,virtuelle Fabrik” ge-
ben, die man, etwa aus der Sicht ei-
nes Besuchers, im wahrsten Sinn
des Wortes ,begehen” kann. Das
sind aber nicht die Hauptanwendun-
S

gen, fiir die man eine groBe und
umfangreiche Datenbank und Da-
tenaufbereitung betreibt. Welchen
Nutzen ein solches System fiir das
Unternehmen wirklich hat, zeigt
sich am Beispiel der mechanischen
Luftversorgung eines bestimmten
Gebaudeteils. Wichtige KenngroBen
wie GroBe der Luftkanale, das darin
beforderte Luftvolumen und die not-
wendige Leistungsfahigkeit der Kli-
maanlage sind eindeutig definiert.
Wird in diesem Bauabschnitt ein
weiterer Raum integriert, lasst sich
mit den Daten aus dem ,Facility
Management” exakt hochrechnen,
ob die Versorgung aller Raume
gewahrleistet ist oder ob die
KenngréBen den neuen Gegeben-
heiten angepasst werden miissen.

Bauplanungen und -abldufe
optimieren

Die schnellen und prézisen Pla-
nungen und Berechnungen mit Hil-

fe des Computers bringen zum Teil
erhebliche Zeit- und Kostenvorteile
mit sich. Damit lasst sich eine opti-
male Realisierung infrastruktureller
BaumaBnahmen managen, die bei
der GroBe des Objekts und praktisch
standig fortlaufender Bautatigkeit
einenwichtigen Schrittin Sachen Ab-
laufoptimierung darstellt. Die Soft-
ware-Arbeit an der ,Glasernen Fa-
brik” hat allerdings erst begonnen.
Um durch die virtuellen Hallen ge-
hen zu kénnen, ist laut Wolfer noch
viel Arbeit nétig.

Der Boden der Tatsachen

Zuriick auf realem Boden folgt
als externe abschlieBende Arbeit die
technische Begriinung” fiir die Um-
gebung der neuen Werkshalle und
den Bereich Erddeponie. Durch die
Ausbringung des schnellwachsen-
den Saatguts wird in ein paar Mo-
naten auch auf der Erddeponie von
ARBURG I nichts mehr darauf hin-

deuten, dass
hier der ge-
waltige  Aus-
hub fir das
neue Gebaude
liegt.

Die erwei-
terten Nebengebaude machen nicht
nur eine groBere Bandbreite bei
der Sammlung und die detaillier-
tere Trennung der anfallenden Alt-
stoffe mdglich. In den zusatzlichen
Raumlichkeiten sind zukiinftig auch
die gesamten internen Dienstleister
untergebracht: Schlosser, Maler,
Schreiner und auch der Gartner samt
Schneerdumung und 50 Kubikmeter
Salzsilo. Zusatzliche Unterstellplatze
fiir Fahrzeuge und auch die neue
Tankstelle findet man dann ,auf
der Riickseite von ARBURG".

Die neue Pforte mit Lkw-Stand-
spur fiir sechs Brummis und ent-
sprechender Logistik soll schlieBlich
bis Jahresende funktionieren, fiir
eine entsprechende Verbreiterung
der StraBe und einen Fahrstreifen
zum Linksabbiegen sorgt die Ge-
meinde LoBburg bis Herbst 2000.
Die Birobauten sind derzeit in der
Ausbauphase. Damit ist dann zumin-
destdie ,Hardware" der ,Glasernen
Fabrik” vorldufig vollstandig.




ieY2K-Problematik war
D laut Andreas Diimmler,

Bereichsleiter Informa-
tionssysteme und Organisa-
tion, eigentlich nicht mehr
als Routine. Sie wurde neben
den groBeren Aufgaben, die
sich im Zusammenhang mit
dem neuen Jahrtausend ge-
stellt haben, mit abgewickelt.
Die wirklichen Brocken lagen
fiir Andreas Dilmmler in ganz
anderen Bereichen.

Die Kommunikationsstruktur fiir
ARBURG Il musste geplant und in-
stalliert werden, browserbasieren-
de Anwendungen sollen die de-

Grof3e Aufgaben
Im

zentrale Programmstruktur abldsen.
Das zweidimensionale CAD-System
CADAM wird zur Zeit durch CATIA
mit echter 3D-
Konstruktionsmoglichkeit ~ersetzt.
Lotus Notes wurde als neue Kommu-
nikationsplattform eingefihrt und
das Intranet aufgebaut.

Aufgrund der raumlichen Ausma-
Be ARBURGS wurde es notwendig,
die bislang zentralisierte System-
struktur der Informationssysteme

N
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an den verschiedensten Standorten
unterzubringen. Das grundlegende
Schutzkonzept basiert auf der Ri-
sikominimierung: Werden wichtige
DV-Bereiche raumlich weit vonein-
ander getrennt, kann ein eventuell
eintretender Schadensfall nicht zum
Totalausfall fiihren.

Alle dezentralen DV-Schutzraume

sind mit unterbrechungslosen Strom-
versorgungen (USV) und Notstrom-
aggregatenausgestattetsowiedurch
spezielle CO,-Léschanlagen gegen
Feuer gesichert.

Alle wichtigen Unternehmensda-
ten sind ,gespiegelt”, um einen To-
talausfall verhindern zu kdnnen. Die
Daten aus dem Platten- und Server-
raum in ARBURG I sind an zwei un-
terschiedlichen Stellen in ARBURG
Il nochmals vorhanden. Nicht nur
die Platten mit den Unternehmens-
daten sondern auch die verschiede-
nen Server sind in separaten DV-
Schutzrdumen verteilt. Die gleiche
Vorgehensweise gilt fiir Haupt- und

Das Schutzkonzept
basiert auf der Daten- s
sicherung in dezentra-
len DV-Schutzraumen.

(Bild rechts)

In ARBURG I
.gespiegelt”: Alle
wichtigen Daten aus
ARBURG | sind hier
nochmals vorhanden.
(Bild unten)

Backup-Rechner. Ein weiterer wich-
tiger Punkt: Nicht nur die Hard- und
Software, sondern auch die Netz-
werk-Knoten wurden mit dem Bau
von ARBURG II rdumlich und funk-
tionell getrennt, da Rechner-Hard-
ware heute sehr viel schneller er-
setzbar ist als Netzwerke.

Eine zweite Telefonanlage fiir

ARBURG I sichert die Kommunikati-
on nach auBen, auch wenn die ers-
te einmal ausfallen sollte. Die In-
formationssysteme sind jetzt also
vollstandig zwischen ARBURG | und
Il verteilt, was eine neue Heraus-
forderung fir Hard- und Software
sowie die Netzwerkstruktur bedeu-
tet. Die Vernetzung erfolgt auBerst
komplex tiber ein Hochgeschwindig-
keits-Glasfasernetz. Die eingesetzte
Technik ist ein Gigabit Ethernet so-
wie ein ATM-Netzwerk mit glas-
faserbasierendem Backbone. Dies
erlaubt hochste Bandbreiten zwi-
schen verschiedenen Datenwelten
und auBerst schnelle Verarbeitung.

Die Ersatzteilbestellung Gber
t-online soll ebenfalls weiter ausge-
baut und komfortabler nutzbar wer-

den. Die deutschen ARBURG Kun-
den konnen heute schon bei der
Bestellung der notwendigen Kom-
ponenten, deren Verfiigbarkeit und
Preise erfahren. Zukiinftig soll auch
einespeziellindiese Richtung gehen-
de e-Business-Losung Uber das In-
ternet angeboten werden kdnnen.

Die Forcierung browserbasieren-
der Anwendungen bringt nicht nur
Rationalisierungs- und finanzielle
Vorteile fiir das Unternehmen, so-
dern auch fiir die Kunden. Sie
profitieren von einer effizienteren
Auftragsabwicklung und Produk-
tionsplanung. Dadurch wird eine
Transparenz zwischen ARBURG und
seinen Kunden geschaffen, die bis
zum AuBendienst reicht. Neueste
Notebook- und ISDN-Technik sichert
beispielsweise den deutschen Mitar-
beiternvor Ortbereits einen umfang-
reichen Zugriff auf Kundenstamm-
daten, Angebotspalette und Preise,

so dass prinzipiell eine Maschine on-
line zusammengestellt und geordert
werden kann.

Trotz allem Fortschrittsdenken
wird bei der Modernisierung auf
bewdhrte Komponenten nicht ver-
zichtet, sondern diese wenn méglich
in die neuen Applikationen einge-
bunden. ARBURG kann so nicht nur
schneller reagieren, sondern auch
seine Investitionen langerfristig si-
chern. ARBURG hat die Chancen in
Verbindung mit den notwendigen
Umstrukturierungen im DV-Bereich
fir das Jahr 2000 konsequent ge-
nutzt, um in den kommenden Jah-
ren offensiv und schlagkraftig im
Markt agieren zu kdnnen.

"



In Hone im Aostatal befindet sich
einer der beiden SpritzgieBbetriebe
der Eltek Group. Die ALLROUNDER
dominieren in beiden Produktions-
statten das Bild.

Heute ist seine Firmen-
gruppe, die Eltek Group,
international  alsverlassli-
cher Partner einiger groBer
Unternehmen der Auto-
mobilteile- und Haushalts-
geratebranche tatig.

Die Eltek Group setzt sich
aus den beiden Unternehmen
Eltek S.p.A. Holding in Casale
stidwestlich  von Mailand sowie
der Eltek Plast S.p.A. in Hone im Ao-
statal in der Nahe der italienisch-
franzosischen Grenze zusammen. Die
Aufgabenteilung zwischen beiden
Unternehmen orientiert sich an den
zu erzielenden Synergieeffekten. Bei
Eltek Plast ist der gesamte Werk-
zeugbau sowie das SpritzgieBen und
MontierenvonKunststoffkomponen-
ten fiir den technischen Sektor kon-

die 1S0-
Zertifizierung nach TS 16494 ist

fir die gesamte Gruppe fiir das Jahr
2001 geplant.

Eine Organisation zu lhren
Diensten

Diesem Slogan ist die Eltek
Gruppe verpflichtet. Er beinhaltet
die strikte Orientierung der ge-
samten Entwicklungs- und Umsetz-

Firmengeschichte im Zeichen de

Eltek und Eltek Plast sind international bekannt fiir Kom-
plettfertigung komplexer Komponenten aus Kunststoff

s war im
Jahr 1984,
im italieni-

schen Casale
Monferrato.
Luigi Sassone
versuchtzum
ersten Mal,
elektrische
Spulen zu
umspritzen.
SeineMaschi-
ne damals:
Eine ARBURG
C4b, diekleinepneu-
matische SpritzgieB-
maschine, die ARBURG
weltbekannt gemacht hat.
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zentriert. Bei Eltek in Casale werden
die elektromechanischen Teile desi-
gned, erprobt und hergestellt.

Der Umsatz der Firmengruppe
betrug 1999 circa 61,46 Millionen
Euro, was einem ungefahren Wachs-
tum von 18 Prozent gegeniiber 1998
entspricht. 565 Mitarbeiter beschaf-
tigte die Eltek Group 1999, wobei
ein groBeres Wachstum in den
kommenden Jahren auch in diesem
Sektor geplant ist. Das Niveau des
Qualitatsmanagements spiegelt sich
in der CSQ ISO 9001 sowie der AVSQ
‘94-Zertifizierung ebenso wider wie
in den Auszeichnungen zum ,Best
Supplier” von Bosch in den Jahren
1993/94 und 1997/98. Die Zerti- fi-
zierung nach QS 9000 wird im Falle
von Eltek Plast in diesem Jahr erfol-

ungstatigkeit an den individuellen
Bediirfnissen der Kunden. Das ist
gleichzeitig der groBte Vorteil, den
Eltek nach Meinung von Firmen-
griinder Sassone anderen Betrieben
voraus hat. Denn vor allem groBere
Kunden vergeben Auftrage fast aus-
schlieBlich projektbezogen an den-
jenigen, der auBer der Spritzteilpro-
duktion das Projekt gemeinsam mit
dem Kunden von Anfang an beglei-
tet und auf individuelle Wiinsche
flexibel und schnell eingeht.

Eltek bietet vom Design, der Ent-
wicklung und optimalen Auslegung
ganzer Komponenten (ber die
CAD/CAM-unterstiitzteHerstellung
von Prototypen, die Konstruktion
aller notwendigen Produktionsmit-
tel, dem Design und der Konstrukti-
on der Thermoplast-Werkzeuge, der
voll- beziehungsweise teilautomati-
sierten stiickzahldefinierten Serien-
fertigung bis hin zur dokumentier-
tenQualitatskontrollederAusgangs-
materialien sowie der hergestellten
Teile und Komponenten in eigenen
und externen Labors alles komplett
aus einer Hand.



Expansion
geht weiter

Dass dieses um-
fassende Angebot auf fruchtbaren
Boden fllt, zeigt nicht nur die po-
sitive Entwicklung auf Kundenseite,
sondern auch die mittelfristig ge-
planten  Expansionsbestrebungen
in Casale und Hoéne. Und auch
maschinentechnisch sieht es nach
einer weiteren Kapazitatsaufsto-
ckung aus. In den kommenden Jah-
ren sind allein fir die Erweiterung
des Maschinenparks jahrlich circa
zwei Millionen Mark vorgesehen,
wobei sich die Blicke eindeutig auf

ten 66 ALLROUNDER der unter-
schiedlichsten Typen und GroBen
in Hone und Casale. Beginnend
mit D-Maschinen reicht die Palette
iber CMD und M bis hin zur neues-
ten Generation der ALLROUNDER
C und S mit SELOGICA Bildschirm-
steuer-ung. Die  Schwerpunkte
zum Umspritzen von Teilen liegen
einerseits auf den U-Versionen
verschiedener ALLROUNDER und
andererseits auf T-ALLROUNDERnN.
Der Automatisierungsgrad ist in

s Kunststoffs

Spezialitat von Eltek: Hochbelastbare Spulen zur Integration in die Fahrzeugtechnik.

groBere Maschinen richten. Die
Anschaffung von ALLROUNDERn
des Typs 630 S wurde bereits dis-
kutiert, geplant ist die Aufstockung
der Maschinenzahl auf insgesamt
150 Stiick.

Ein Rundgang durch die
Produktion

So speziell wie die Wiinsche der
Kunden wird auch die ALLROUNDER
SpritzgieBtechnik eingesetzt. Und
das gilt uneingeschrankt fiir beide
Eltek-Standorte. Insgesamt arbei-

beiden Werken entsprechend hoch.
Beispielsweise erfolgt das Zusam-
mensetzen und Kontrollieren einer
der Dosiereinheiten fiir Geschirr-
spiler vollautomatisch in einer
kunden- und aufgabenspezifisch
ausgelegten MontagestraBe. Nur
Vorkontrolle und Bestiickung sowie
Endkontrolle und Verpackung der
fertigen Komponenten erfordern
noch Personaleinsatz. So entstehen
bei Eltek jahrlich Gber 25 Millionen
verschiedene Spulen und mehr als
20 Millionen aus mehreren Teilen
zusammengesetzte Kunststoffkom-

ponenten.
Spezielle Eltek Produkte

Wie gut der Ruf des Unterneh-
mens ist, wird eindrucksvoll durch
die Tatsache bewiesen, dass nam-
hafte Hersteller von Elektrogeraten
simultan bei Eltek entwickeln und
produzieren lassen. So stellt die
Gruppe Dosiereinheiten fiir die Ge-
schirrspiiler fast aller namhaften
Produzenten her.

Werden in Hone ausschlieBlich
Kunststoffkomponentenhergestellt,
bleibt die Produktion von Kombi-
teilen wie etwa von Spulen dem
Stammwerk in Casale vorbehalten.
Dort produziert man auch die um-
spritzten Spulen, die in verschie-
denen Kfz-Kraftstoff-Einspritzsyste-
men zum Einsatz kommen. Spulen-
kern und Kunststoffmantel sind aus
PPS/PPT, Materialien, deren Eigen-
schaften préadestiniert zum Einsatz
im Automobilbereich sind.

ARBURG: Geschatzte
Maschinentechnik

Bei Eltek ist man mit der Spritz-
gieBtechnik von ARBURG iiber die
Jahre der Zusammenarbeit hinweg
sehr zufrieden. Dies zeigt bereits
die Zusammensetzung des Ma-
schinenparks von ALLROUNDER
D bis ALLROUNDER S. Besonders
die Einlegeaufgaben machen das
Arbeiten mit wirtschaftlichen und
robusten Maschinen notwendig. In
diesem Bereich konnte ARBURG so-
wohl mit dem ALLROUNDER Prinzip
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der schwenkbaren SchlieB- und
Spritzeinheiten als auch mit den
ALLROUNDER T Rundtischmaschi-
nen punkten.

Man plane auch in Zukunft, stim-
men Management und Eigentlimer
Sassone (iberein, mit der ARBURG
SpritzgieBtechnik, stehtdoch mittel-
fristig etwa der Ausbau in Richtung
Zweikomponenten-SpritzgieBen an.
Teilespezifikationen und Anforde-
rungen der Auftraggeber in Rich-
tung auf eine weitere Rationalisie-
rung lassen diesen Schritt einerseits
zu, machen ihn andererseits aber
auch zwingend notwendig.

Nachgedacht wird konkret - und
das auch mit ARBURG Know-how
aus der Anwendungstechnik - bei-
spielsweise (iber das Anspritzen ei-
ner Silikondichtung auf PP, um ei-
nen Arbeitsschritt zur Herstellung
der Dichtung und einen weiteren
in der Montage einzusparen. Mo-
mentan gestaltet sich die Realisie-
rung dieser Technik noch schwierig,
weil sich die Materialien nur sehr
schlecht vertragen. An einer Losung
wird allerdings mit Hochdruck ge-
arbeitet. Und diese wird wohl nicht
mehr allzu lange auf sich warten
lassen.
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as ist eigentlich ein
«Meilenstein“? Als
eher unspektakula-

res Wort umschreibt es etwas
Einzigartiges, ja fast Revo-
lutionares, das es zuvor noch
nie gegeben hat und das
seine Gilltigkeit fiir lange
Zeit behilt. In diesem Sinn
ist die Anwendung des Be-
griffs fiir die Entwicklung des
ALLROUNDERs wohl nicht zu
hoch gegriffen: Bis heute ist
das Prinzip der schwenkba-
ren SchlieBeinheit in Kombi-
nation mit der umsteckbaren
Spritzeinheit etwas Einzigar-
tiges, Revolutionares in der
SpritzgieBtechnik geblieben.
Ein Geniestreich, dessen Aus-
wirkungen fiir fundamentale
Verdnderungen in der Kunst-
stoffproduktion gesorgt ha-
ben.

Nachdem 1954 die erste
ARBURG Entwicklung, eine handbe-
triebeneKolben-SpritzgieBmaschine
zum Umspritzen von Kleinteilen, in-
nerhalb kiirzester Zeit fiir Furore und
erhebliches Aufsehen bei Teileher-
stellern und Maschinen-
bauern gesorgt hatte, |

hatten sich viele viel- ,._!s;—-‘--a'_ -

leicht auf diesem Er-
folg ausgeruht.

Vater Arthur Hehl

und seine beiden

Sohne Karl und Eu-

gen waren da aber

ganz anderer Mei-

nung. Der einge-
schlagene Weg war un-
zweifelhaft der richtige.
Deshalb durfte man sich
nicht auf dem Erreichten
ausruhen, sondern muss- )
te versuchen, die Tech-

nik zu optimieren und da-
mit Vorsprung vor den Mit-
bewerbern zu erzielen.

Anfang der Sechziger:

Der ALLROUNDER kommt!

1961 war es soweit: ARBURG
bringt mit dem ALLROUNDER eine
hydraulische SpritzgieBmaschine auf
den Markt, die in unterschiedlichen
Arbeitsstellungen Spritzteile herstel-
len kann. Wie war das mdglich?
Durch die Auflosung des starren
Bauprinzips mit horizontal angeord-
neter SchlieB- und Spritzeinheit war
auch ein sehr viel flexibleres Ar-
beiten bei der Spritzteilherstellung
moglich. Auf einer Maschine konn-
te sowohl durch die feste Werkzeug-
seite als auch in die Trennebene ein-
gespritzt, durch das Schwenken der
SchlieBeinheit Einlegeteile bequem
umspritzt werden. Durch den Ein-
satz eines weiteren Spritzaggregats
war es sogar maglich, Teile aus zwei
Farben oder Stoffen auf einer Ma-
schine und in einem Arbeitsgang
herzustellen. Durch die spezielle An-
ordnung von SchlieB- und Spritzein-
heit wurde es dariiber hinaus auch
realisierbar,  detallierter .
auf die Verarbeitungsan-
forderungen fiir die un-

terschiedli-

chen Materialien, etwa das FlieB-
und Fillverhalten der Kunststoffe,
einzugehen.

Gesagt, getan! Auch die Um-
setzung des ALLROUNDER Prinzips
hort sich relativ einfach an: Man
braucht lediglich die SchlieBeinheit
durch einen Scharniermechanismus
schwenkbar und die

ALLROUNDER S, wieder. Fast ganz
nebenbei hat der ALLROUNDER aber
noch viel mehr bewirkt: Der Name
machte nicht nur der universellen
Technik, die unter anderem die Ba-
sis fiir das heutige Modulsystem der
Maschinen bildet, von Anfang an
alle Ehre. Er wurde auch Programm
und Schliisselelement der Unterneh-

mensphilosophie. Der

Spritzeinheitiibereine
Umsteckmaglichkeit
aufstellbar zu machen.
Das ist alles. Dass es
enormer planerischer
undentwicklungstech-
nischer Anstrengun-
gen, verschiedener Ar-
beits- und Testmodelle
zur Funktionspriifung

Begriff steht als Sy-
nonym fiir das, was
ARBURG tut: Univer-
selle, praxisorientier-
te Maschinentechnik
\ anzubieten, die aus-
gereift ist und wirt-
schaftlich  arbeitet
sowie durch eine
Rundumbetreuung

und enormer Detailar-
beit bedurfte, bis der
erste ALLROUNDER die Endmontage
verlieB, versteht sich bei ARBURG al-
lerdings fast von selbst.

Der Allrounder lebt im
Unternehmen

Praxistauglichkeit ist nach
wie vor oberstes Gebot. Und
das ALLROUNDER Prinzip
findetsich als Option auch

in der neuesten Maschi-
nengeneration, im
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der Kunden optimal
erganzt wird. So ge-
sehen ist der ALLROUNDER wahr-
lich ein Meilenstein in der Unterneh-
mensentwicklung und als lebendiger
Begriff praktisch Gberall anzutref-
fen: Wie anders als , der allrounder”
kénnte denn auch etwa die Mitar-
beiterzeitung des Hauses heiBen ...

Eine der méglichen Arbeitsstellungen des ALLROUNDERS:
Die vertikale von unten schlieBende Spritzeinheit eignet sich besonders
zum Umspritzen von Einlegeteilen.




atiirlich sollte alles,
Nwas in einem Unter-

nehmen passiert, letz-
ten Endes dem Kunden nut-
zen. Aber kein Gebietist so of-
fensichtlichdafiirverantwort-
lich, wie ein Kunde sich be-
treut fiihlt, wie der Kunden-
dienst. Nicht allein der Name
sagt es bereits, auch eine Ko-
operationbeweistsichnichtin
der Phase, in der sie gut lauft,
sondern erst dann, wenn sie
mal nicht so reibungslos funk-
tioniert. Mit der Zusammen-
fiihrung aller technischen Ser-
viceleistungen in der neuen
Abteilung ,Kundendienste”
hat ARBURG einen effektiven
Schritt in Richtung Optimie-
rung des Kundennutzens ge-
tan und die Schlagkraft die-
ses Bereichs erhéht.

Das Ergebnis dieser Umstruktu-
rierung lasst sich auch raumlich
festmachen. Die friiheren Abteilun-
gen ,Technischer Service”, ,Repa-
ratur” und ,Ersatzteilwesen” sitzen
jetzt in einem Biiro. Die kaufmanni-
sche Abwicklung der Bereiche wur-
de ebenfalls zusammengefiihrt.

Darliber hinaus sind die ,Kun-
dendienste” auch weiterhin fiir die
weltweit einheitliche Ausbildung
derServicetechnikerverantwortlich.
Abteilungsleiter Roland Paukstat
formuliert es so: , Die kurzen Wege,
die wir damit intern realisiert ha-
ben, bringen alles in allem eine ho-
here Effizienz fiir alle Kunden, vor

Gemeinsam noch starker:
Die Krafte aus drei Abteilun-
gen biindeln sich jetzt zum

Wohl der Kunden in der Ab-
teilung , Kundendienste”.

allem, was Erreichbarkeit, Abwick-
lungszeit und Servicequalitdt be-
trifft.”

Ziel ist das Erreichen einer glo-
balen Rundumbetreuung aller An-
sprechpartner, zu denen neben den
Kunden selbst auch die eigenen Nie-
derlassungen und Vertretungen ge-
horen. Obwohl fiir die Kunden die
Synergieeffekte im Servicebereich
spirbar werden sollen, bleibt beim
offiziellen Kontakt alles beim Alten.
Weder die zentralen Telefonnum-
mern fir den Technischen Service
(-3909 fiir die Hotline) noch fir
den Ersatzteildienst in Deutschland
(-3295) haben sich durch den Um-
zug geandert. Und auch die An-
sprechpartner bleiben dieselben. In-
ternational sind dementsprechend
auch weiterhin die Niederlassungen
und Handelspartner erste Anlauf-
stelle, die dann wiederum mit den
landerspezifisch zustandigen Sach-
bearbeitern sprechen.

Eine kleine, nicht unbedeutende
Veranderung gibt es aber doch. Und
auch die durfte durchaus im Sinne
einer weiter optimierten Kundenbe-
treuung sein: Die Hotline des Tech-
nischen Service in LoBburg ist ab
sofort noch besser erreichbar: Mon-
tags bis donnerstags stehen zwi-
schen 7 und 18 Uhr und freitags bis
16 Uhr kompetente ARBURG Mit-
arbeiter zur Problemlésung bereit.
Anruf geniigt!

Tech Talk

Handhabungs-
~ technik als
|| integriertes
' Gesamtpaket

Dipl.-Ing. (FH) MARCUS VOGT Technische Information

Die Zielsetzung bei der Aus-
legung einer Produktionsein-
heit zur automatisierten Teile-
fertigung lasst sich klar defi-
nieren: Es gilt, eine méglichst
sinnvolle Kombination von
SpritzgieBmaschine, Handha-
bungstechnik und Peripherie
zu finden. Nicht nur kombi-
niert, sondern vollstandig in
die Maschine integriert, bie-
tet hier das horizontale Teile-
handling MULTILIFT H durch
sein modulares Konzept eini-
ge handfeste Vorteile fiir den
Anwender.

Bislang wurde bei der Auslegung
einer solchen Produktionseinheit zu-
meist mehrgleisig vorgegangen, das
heiBt ein zugekauftes Handhabungs-
gerat wurde an die Maschine ange-
passt und anschlieBend noch mit den
entsprechenden Forder- und Sicher-
heitseinrichtungen versehen. Dem-
entsprechend mussten bei der Aus-
legung der gesamten Konfiguration
bereits im Vorfeld die einzelnen
Komponenten konstruktiv wie auch
steuerungstechnischaufeinanderab-
gestimmt werden. Verschiedene
Ansprechpartner fiir die unterschied-
lichen Komponenten erschweren da-
bei die Abstimmung, angefangen bei
der Konzeption der Anlage bis hin
zur Koordinierung der Liefertermine
fir die termingerechte Inbetriebnah-
me.

Statt unflexibler Einzellésungen
bietet ARBURG mit dem MULTILIFT H
eine kostengiinstige Komplettldsung
an, die Maschinentechnik und Tei-
lehandling zu einer praxisgerechten
Produktionseinheit kombiniert. Die-
se Komplettldsung schlieBt nicht nur
das eigentliche Handling ein, auch
Forderband und Schutzeinrichtun-
gen sind in diesem Paket enthalten.
Schon bei der Konstruktion kann so
auf eine optimale Kombination der
Komponenten Riicksicht genommen
werden. Die Achsen und Hiibe sowie

das Umfeld sind von vornherein in
ihren Abmessungen auf die jeweilige
MaschinengroBe abgestimmt, ein-
schlieBlich der serienmaBigen Schut-
zeinrichtungen. Positiver Nebenef-
fekt dieser gemeinsamen Entwick-
lung ist, dass die Aufstellflache der
gesamten Konfiguration auf ein Min-
destmal reduziert werden kann.

Bereits im Werk gepriift und ab-
genommen wird die Maschine mit
dem montierten Handling ausgelie-
fert, so dass sich aufwandige An-
passungsarbeiten zwischen Maschi-
ne, Handling und den Sicherheits-
einrichtungen vor Ort eriibrigen. Ein
Faktor, der auch hinsichtlich der in
EU-Léndern erforderlichen CE-Kenn-
zeichnung zum Tragen kommt. Die
notwendige Konformitatserklarung
wie auch die komplette technische
Dokumentation kommen durchge-
hend aus einer Hand, so dass die
Abnahme vor Ort problemlos mdg-
lichist. Im Ausstattungspaket , Kom-
pakt” des MULTILIFTs erfolgt die
CE-Kennzeichnung sogar bereits ab
Werk.

Integriert und aufeinander ab-
gestimmt bedeutet aber nicht un-
flexibel: Der Anwender kann sich
durch das modulare Konzept des
MULTILIFTs mit einer Vielzahl von
Ausstattungsmaoglichkeiten kosten-
glinstig die Losung zusammenstel-
len, die exakt seinen Anwendungs-
fall abdeckt.
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ARBURG Ni rl ngen

ARBURG Ltd. Sti: €

~We bring technology to Turkey”

ereits im Jahr 1996
Bgriindete ARBURG eine

eigene Niederlassung
in der Tiirkei, die ARBURG Ltd.
Sti. Mit dieser strategischen
Entscheidung wurde der Tat-
sache Rechnung getragen,
dass die Tiirkei einen sehr
attraktiven Markt fiir Spritz-
gieBmaschinenhersteller
darstellt.

Aus diesem Grund wollte
ARBURG auch hier mit einer eige-
nen Niederlassung direkt bei den
Kunden vor Ort sein. Ein groBer Vor-
teil bei der Griindung war sicher-
lich, dass der Niederlassungsleiter
Selim Tankut bereits von 1993 bis
1996 fiir die ARBURG Vertretung
tatig war.

.We bring technology to Turkey”,
so beschreibt der ARBURG Nieder-
lassungsleiter Selim Tankut den
Kontakt zwischen der tiirkischen
Niederlassung und ihren Kunden.
GroBen Wert legt er dabei auf die

ARBURG Unternehmensphilosophie,
sich nicht nur als reine Maschinen-
hersteller oder gar -verkaufer zu
sehen, sondern vielmehr als Techno-
logie-Partner der SpritzgieBbetriebe.
So hort der Kundenkontakt mit der
Lieferung einer Maschine nicht auf,
sondern geht in vollem Umfang wei-
ter, da Service und Schulungen bei
ARBURG ja weltweit eine entschei-
dende Rolle spielen. Mit zahlreichen
Schulungsangeboten unterstiitzt die
tiirkische Niederlassung ihre Kunden
und zeigt ihnen, wie sie die ARBURG
Maschinentechnologie optimal ein-
setzen konnen, um ihre Produktion

Warten auf den néchsten Einsatz: Ein Fahrzeug der ARBURG Servicetechniker, die per Mobiltelefon
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jeden Tag rund um die Uhr erreichbar sind, vor dem Gebaude der tiirkischen ARBURG Niederlassung.

)X

Das Team der tiirkischen ARBURG Niederlassung besteht neben Niederlassungsleiter Selim Tankut

(sitzend, Mitte) aus weiteren sechs Mitarbeitern.

noch weiter zu optimieren. Welchen
Stellenwert das Thema Service in der
Tiirkei besitzt, zeigt auBerdem die
Tatsache, dass die Servicetechniker
rund um die Uhr per Mobiltelefon
erreichbar sind: 24 Stunden am Tag
an sieben Tagen in der Woche!

Neben dem Niederlassungs-

leiter besteht das ARBURG Team

in der Tirkei aus weiteren-sechs
Mitarbei-tern: einer Mitarbeiterin
fiir die Fi-nanzen, einem Mitarbei-
ter fiir den Verkauf, zwei Service-
technikern, einer Sekretarin und
einem ,Office Boy“, wie er in fast
jedem tiirkischen  Unternehmen
zu finden ist. ,Das ist unser wich-
tigster Mann”, wirft Selim Tankut
schmunzelnd ein, da dieser alle
wichtigen Botengénge erledigt, bei
den Servicetechnikern aushilft und
auch sonst (berall Hand anlegt,
wo gerade ein Engpass herrscht.
Noch in diesem Jahr soll das Team
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um einen weiteren Servicetechniker
und einen Anwendungstechniker
erweitert werden.

Die vergangenen Jahre waren
fir ARBURG in der Tiirkei ein voller
Erfolg, was zeigt, dass die Entschei-
dung, eine eigene Niederlassung
zu-griinden, goldrichtig war. Einen
Einschnitt bezliglich der Investiti-
onsaussichten stellte allerdings das
Erdbeben im August 1999 dar: Ein
schwerer Schicksalsschlag sowohl
fur die Bevolkerung als auch fir
die tlirkische Wirtschaft. Doch in
der Zeit nach dem Erdbeben leiste-
te die tiirkische ARBURG Niederlas-
sung Hilfe flir einige angeschlagene
Unternehmen in Form von finanzi-
ellen Unterstiitzungen. Inzwischen
sind die Investitionsaussichten wie-
der sehr positiv.

Die ARBURG Kunden kommen in
der Tiirkei aus sehr anspruchsvollen

Branchen wie der Verpackungs-
industrie, die den groBten Anteil
ausmacht, aus der Elektronik- ,
der Automobil- oder deren Zulie-
ferindustrie. Vor allem den beiden
letzteren sieht Selim Tankut ein ho-
hes Wachstumspotenzial. Nach der
sinkenden Produktion in der Auto-
mobilbranche wurden auch von den
Zulieferbetrieben in den letzten Jah-
ren kaum Investitionen vorgenom-
men, was sich laut Prognose des
ARBURG Niederlassungsleiters in
Zukunft andern wird.

Den groBten Anteil der verkauf-
ten ALLROUNDER machen in der
Tirkei die Standardmaschinen aus,
wobei auch fiir Spezialbereiche
wie MIM-Technologie oder die Pro-
duktion von Smartcards durchaus
Bedarf besteht.

Im Bereich Messen ist die
tiirkische ARBURG ' Niederlassung
ebenfalls sehr aktiv und so sitzt
Selim Tankut auch im Messekomi-
tee der groBten Fachmesse ,Plastic
and Rubber", die jahrlich instanbul
stattfindet und auf der ARBURG im-
mer-mit einem eigenen Messestand
vertreten ist. Neben den Messen
im eigenen—Land " fordert Selim
Tankut auBerdem.den Kontakt der -
tiirkischen Kunden zum Stamm-
haus LoBburg |'beziehungsweise
zu Deutschland und bringt immer
einige seiner Kunden zu den Tech-
nologie-Tagen nach LoBburg, zur
,Fakuma” nach Friedrichshafen
oder zur ,K" nach Disseldorf mit.



