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EDITORIAL

dieses Jahr ist wieder einmal
ein ganz Besonderes fiir unser
Unternehmen: Neben dem zehn-

jahrigen Bestehen unserer Nie-

derlassungen in GroBbritannien,
Italien und den Niederlanden feiern wir auch das zehnjahrige
Jubildum unserer SELOGICA Steuerung.

Bereits seit zehn Jahren bieten wir lhnen mit dieser modernen
Steuerungsphilosophie einen wirklichen Technologievorsprung:
Mit dem grafischen Ablaufeditor, der logisch-selektiven Bediener-
fihrung, der kompletten Integration von zyklusnaher Peripherie
und der Plausibilitatspriifung besitzen Sie alle Instrumente fiir
eine Produktion auf aktuellstem Stand.

Welche zunehmende Rolle die SELOGICA Steuerung bei der In-
tegration anspruchsvoller Peripherie im Rahmen von modernen
Projekten spielt, konnen Sie auch in dieser Ausgabe der today
nachvollziehen.

Es versteht sich von selbst, dass wir auf diese Leistung in aller

Bescheidenheit stolz sind: Denn wieder einmal setzte ARBURG

Liebe Leserinnen und Leser, I

zu einem frithen Zeitpunkt Standards fiir den globalen Markt
und unsere Industrie, der aufgrund der durchschlagenden und
praxisnahen Vorteile gerne angenommen wurde. Und eine solche
Vorreiterrolle kennen Sie aus der ARBURG Geschichte bestens!
Eine Schrittmacherfunktion Ubernehmen wir gerne: Ganz
im Sinne unseres diesjahrigen Mottos ,MODULARITAT
ALLROUND“werden wir auch weiterhin den technologischen
Fortschritt zum Wohle unserer Kunden voran treiben. Dass wir
den modularen Anspruch aber nicht nur auf unsere Maschinen-
technologie beziehen, haben wir immer betont. Denn nur wenn
alle Faktoren vom Verkauf bis zum Service, von der Technologie
bis zur Anwendungsberatung stimmen, kdnnen Sie mit uns
erfolgreich und daher zufrieden sein. Und das ist schlieBlich
unser oberstes Ziel!

Wir wiinschen lhnen viel Vergniigen bei der Lektiire der neuen

Ausgabe der today.

Ihr

codiville.

Herbert Kraibiihler
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ass die ARBURG Technologie-
DTage immer wieder die Kunst-

stoff-Fachwelt nach LoBburg
ziehen, kommt nicht von ungeféhr: Auf
dieser Hausmesse kénnen die Kunden
nicht nur die gesamte Produktpalette
mit allen Neuheiten auf einen Blick
begutachten, sondern auch ihre An-
sprechpartner treffen, sich iiber die
neuesten Trends der SpritzgieBbranche
informieren und einen Blick hinter die
Kulissen der Produktion werfen.

Auf den Technologie-Tagen 2003, die unter
dem neuen Motto MODULARITAT ALLROUND
standen, konnten sich die Gaste anhand von



TECHNOLOGIE-TAGE 2003

Btechnik

iber 40 Maschinen, Ro-
bot-Systemen und ver-
schiedensten  Anwen-
dungen einen Eindruck
liber die sprichwéortliche
ARBURG  Modularitat
verschaffen.
Gelegenheit
nutzen in diesem Jahr
rund 2.850 Besucher,
von denen immerhin
1.010 aus dem Ausland
anreisten. Doch auch die zum Teil sehr langen
Wege wie beispielsweise aus den USA, Austra-
lien, Neuseeland oder Taiwan lohnten sich, gab
es auch in diesem Jahr auf den Technologie-Ta-
gen wieder wichtige Neuheiten zu sehen.

Erstmals als Zweikomponenten-Maschine
vorgestellt wurde der ALLROUNDER 820 S,
auf dem ein Koffer mit ARBURG Logo gespritzt
wurde. Zur Spritzteilentnahme war das Ex-
ponat mit dem Robot-System MULTILIFT HV
ausgestattet. Das Einkavitaten-Werkzeug ist
so konzipiert, dass pro Zyklus jeweils eine
Kofferschale, ein Scharnierbolzen und ein
Verschlussschieber entsteht und nach jedem
zweiten Zyklus so ein Koffer montiert werden
kann.

Diese

pur

Ebenfalls zum ersten Mal wurde der
ALLROUNDER 420 A als vollelektrische Ma-
schine vorgestellt. Neu war in diesem Jahr
auch die zusatzliche groBe Ausstellungsflache,
die in einer der LKW-FahrstraBen geschaffen
wurde. Dort wurde die gesamte Spannbreite
der ALLROUNDER BaugroBen mit 13 Maschi-
nen vom kleinsten ALLROUNDER 220 S mit 150
kN bis zum groBten ALLROUNDER 820 S mit
4.000 kN SchlieBkraft prasentiert.

Und auch in der Produktion erwartete die
Gaste wieder etwas Neues: die neue Sau-
lenfertigungsanlage und die beiden neuen
GroBteilbearbeitungszentren mit einem Inves-
titionsvolumen von rund 15 Millionen Euro, die
sich beide noch im Aufbau befanden.

Die Leistungsfahigkeit der ALLROUNDER
wurde mit einer entsprechend breiten An-
wendungspalette demonstriert, die Mehr-
komponenten-SpritzgieBen, Verarbeitung von
Fliissigsilikon (LSR), Duroplast und Elastomer,
Wasser- und Gasinjektionstechnologie, Pulver-
spritzguss, Produktion von PET-Preforms und
CDs sowie Prazisionsspritzguss umfasste.

Ein Schwerpunkt der Veranstaltung lag auf
dem Thema Antriebsmodularitdt. So wurden
neben dem elektrischen ALLROUNDER 420 A
auch verschiedene BaugréBen des Sondermo-
dells advance prasentiert, zu dessen Ausstat-
tung ein elektromechanischer Dosierantrieb,
das ARBURG Energiesparsystem AES und eine
lagegeregelte Schnecke gehort.

R

Wer sich intensiver mit dem Thema An-
triebstechnologie beschaftigen wollte, be-
suchte den Vortrag von Martin Hoyer, Leiter
der Anwendungsentwicklung, der die Vor- und
Nachteile der verschiedenen Antriebsvarianten
intensiv beleuchtete und mit Messergebnissen
belegte.

Einen Uberblick tber die MULTILIFT Robot-
Systeme und deren Einsatz speziell an groBen
Maschinen bot Oliver Giesen, Leiter der Projek-
tabteilung, in seinem Vortrag.

Hervorragende Resonanz fanden auch die
Vortrige der beiden externen Experten: Uber
die Grundlagen der Wasserinjektionstechnik
(WIT) referierte Tim Jiintgen vom Institut fiir
Kunststoffverarbeitung (IKV), Aachen, und
iiber Qualitatspriifung im SpritzgieBbereich
Burkhard N6th, Siiddeutsches Kunststoffzent-
rum (SKZ), Wiirzburg.

Insgesamt besuchten iiber tausend Teilneh-
mer die Expertenvortrage, in deren Anschluss
haufig noch weiter diskutiert wurde. Damit
wurde deutlich, dass bei den Technologie-Ta-
gen neben der Praxis eben auch die Theorie
immer eine wichtige Rolle spielt.

Alle ALLROUNDER BaugréBen in Reih und Glied
(links), Fachdiskussion mit Experten (Mitte oben,
rechts), Neuheiten wie der ALLROUNDER 820 S als
Zweikomponenten-Maschine (Mitte unten links)
oder zahlreiche Anwendungen wie die Fertigung von
PET-Preforms (Mitte unten rechts) lockten zahlreiche

Besucher aus der ganzen Welt nach LoBburg.
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In der Praxis bestens

ach der erfolgreichen Markt-
N einfiihrung der Maschinenbau-

reihe ALLDRIVE, bei der sich die
elektrischen Hauptachsen wahlweise
mit elektrischen oder hydraulischen
Nebenachsen kombinieren lassen,
berichten die Verantwortlichen der Be-
ricap GmbH & Co., der Unternehmens-
gruppe fischer und der Wild & Kiipfer
AG iiber ihre praktischen Erfahrungen
mit dem ersten Vertreter dieser Bau-
reihe, dem ALLROUNDER 420 A mit 800
kN SchlieBkraft.

Norbert Dick, Produktionsleiter und
Prokurist, Bericap GmbH & Co.:
LUnsere Strategie in Bezug auf elektrische
Maschinen war, deren Vorteile fiir unsere
Produkte anhand von Testma-
1 schinen herauszufinden. Nach
== = ersten positiven Versuchen
| ,;;J mit anderen elektrischen Ma-
. schinen wurde im Juli 2002 ein
vollelektrischer ALLROUNDER
420 A in unserem Werk in Budenheim in-
stalliert, der in enger Zusammenarbeit mit
ARBURG getestet
wurde. Derzeitiges Einsatzgebiet fiir elektri-
sche Maschinen sind bei uns die technischen

und  weiterentwickelt

Produkte des Bereiches Spezialverschliisse, in
dem die elektrische SpritzgieBmaschine fiir
circa 80 Prozent der Anwendungen interessant
sein kann. Unsere Versuche haben gezeigt,
dass sich durch die hervorragende Reprodu-
zierbarkeit Uber alle Versuche eine bessere
Produktqualitdt erzielen lasst. Wenn es das
Werkzeugkonzept ermdglicht, konnten mit
dieser Maschine schnellere Zykluszeiten erzielt
werden. Betriebswirtschaftlich kann sich durch
diese beiden Vorteile der gegentiber einer voll-
hydraulischen Maschine hohere Anschaffungs-
preis rechnen. Die geringere Larmemission ist
ein positiver Nebenaspekt, der sich erst bei
mehreren elektrischen Maschinen bemerkbar
machen wird. Ebenso ist der geringere En-
ergieverbrauch in Abhéngigkeit vom Produkt
und Prozess zu sehen. Dariiber hinaus konnten
wir die Wartungsintervalle unserer Werkzeuge
verlangern, wodurch sich die Verfiigbarkeit
der Maschinen deutlich erhoht. Aufgrund all
dieser positiven Ergebnisse werden wir im
Bereich der technischen Verschliisse in den
nachsten Jahren in elektrische Maschinen
investieren. Auch bin ich fest davon iber-
zeugt, dass ,die Elektrischen’ in Zukunft an
Marktanteilen gewinnen werden. Dafiir ist es
jedoch notwendig, die Anwender zu iiberzeu-
gen, und das geht nur anhand der Vorteile, die
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die elektrischen Maschinen fiir die jeweiligen
Produkte bringen.”

Roland Graf, Leiter Product-Center
Kunststoff, Unternehmensgruppe fischer:

.In Zusammenarbeit mit der Universitat
Duisburg wurde der elektrisch angetriebene
ALLROUNDER 420 A getestet und mit einem
hydraulisch angetriebenen ALLROUNDER 420 C
verglichen. Mit baugleichen Werkzeugen
wurden alle Versuche auf beiden Maschinen
parallel gefahren. Produziert wurden fischer
Diibel S 8 und fischer Universaldiibel FU 6 x 35.
Dabei haben sich die Energieeinsparungen als
groBter Vorteil der elektrisch
betriebenen Maschinen her-
: i ausgestellt. Die Einsparungen
bei der Stromaufnahme lagen
bei rund 50 Prozent, beim
Kihlwasser zwischen 35 und
40 Prozent. Ebenfalls reduziert haben sich die
Streuungen beim Teilegewicht. Die beabsich-
tigte Zyklusreduzierung konnte nicht realisiert
werden, da wegen der Formschieber schnelle-
re Werkzeugbewegungen nicht méglich waren
und die Eingriffzeiten des Angussgreifers die
SpritzgieBmaschine nicht beeinflussen konnte.
Da fischer viele Werkzeuge mit hydraulischem
Kernzug fiir Schieberbewegungen einsetzt, ist
die Méglichkeit, bei der Baureihe ALLDRIVE
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bewahrt

elektrische und hydraulische Antriebe zu kom-
binieren, ideal. Ein weiterer Vorteil der 420 A
ist die von hydraulischen Maschinen bekannte
und bewahrte SELOGICA Steuerung. Die elek-
trischen Maschinen haben Zukunft. Jedoch
stehen den Vorteilen der im Vergleich zu einer
hydraulischen Maschine recht hohe Anschaf-
fungspreis und die zur Zeit noch fehlenden Er-
fahrungen bei den VerschleiB-, Wartungs- und
Reparaturkosten gegeniiber. ,,

Tobias Wild und Peter Kiipfer, Ge-
schaftsfiihrer der Wild & Kiipfer AG:

.Nachdem wir uns Uber elektrische
SpritzgieBmaschinen informiert und auf dem
Markt umgesehen hatten, stellte ARBURG
den ALLROUNDER 420 A vor, von dem wir von
Anfang an begeistert waren. Damit war die
Entscheidung schnell getroffen, diese saubere,
zukunftsorientierte und tech-
nisch fortschrittliche Maschine
in unserer Produktion einzuset-
zen. Die beiden ersten 420 A
holten wir dann im Dezember
2002 personlich in LoBburg ab.
Neben den elektrischen Hauptachsen erfolgt
bei unseren Maschinen auch das ,Auswerfen’
elektrisch, das Fahren der Diise und die beiden
Kernziige sind dagegen hydraulisch geregelt

ausgefiihrt. Eingesetzt werden die ALLDRIVEs
zur Produktion von Prazisionsteilen. Dabei
sind die hohere Produktqualitét und Prozess-
sicherheit sowie geringerer Energieverbrauch
und Larmemission die ausschlaggebenden
Argumente. Auf Grund dieser Vorteile geht
der Trend fiir uns eindeutig in
Richtung dieser Technologie.
Als Ziel haben wir uns gesetzt,
den Anteil der elektrischen
Maschinen im Laufe der néchs-
ten drei bis fiinf Jahre auf 30
beziehungsweise 50 Prozent zu erh6hen. Den
Grundstein dafir haben wir mit den beiden
ersten elektrischen 420 A gelegt, die nachsten
zwei wurden bereits drei Monate spater auf
den Technologie-Tagen 2003 bestellt.”

|

Mit dem ALLROUNDER 420 A rundum zufrieden
(v.l.): Norbert Dick (Bericap), Roland Graf (Unterneh-
mensgruppe fischer), Tobias Wild und Peter Kiipfer
(Wild & Kiipfer).

INFOBOX

Bericap GmbH & Co.

Kirchstr. 5, D-55257 Budenheim
www.bericap.com
Unternehmensgruppe fischer
Weinhalde 14-18, D- 72178 Waldachtal
www.fischerwerke.de

Wild & Kiipfer AG

Allmeindstrasse, CH-8716 Schmerikon
www.wildkuepfer.ch
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is nach Cleveland/Ohio ins Jahr

1901 - bereits iiber 100 Jahre

- reichen die Wurzeln der TRW
Automotive zuriick. Zunachst beschaf-
tigte man sich mit der Herstellung von
Deckelschrauben und Befestigungssys-
temen. Das wurde schnell anders, denn
die Automobilindustrie entwickelte
sich. Ventile fiir Auto- und spater auch
Flugzeugmotoren wurden produziert.
Bereits 1915 war TRW der fithrende US-
Hersteller von Motorventilen.

Genau wie sein Kunde, ist ARBURG welt-
weit in der TRW SpritzgieBproduktion présent.
In den USA bestehen enge Geschaftsverbin-
dungen zur TRW Engineered Fasteners and
Components Niederlassung in Westminster/
Massachusetts. Dieser Betrieb gehort zum
Geschéaftszweig Engineered Fasteners
and Components Division mit Hauptsitz in
Enkenbach/Deutschland, der global rund 450
SpritzgieBmaschinen betreibt. Der Lowenanteil
dieser Maschinen sind ARBURG ALLROUNDER.
War auch in diesem Geschaftshereich friiher
die Automobilindustrie der dominierende Pro-
duktionszweig, hat sich dies im Lauf der Jahre
geandert. Heute stellt TRW Westminster auch
Teile fir die Medizintechnik, Konsumgiiterin-
dustrie und Elektrotechnik her.

Vor allem technische Kunststoffe wie TPE
und PA werden in Westminster verarbeitet,
wobei den Kunden vor allem Komplettlo-
sungen angeboten werden. In der Produkt-
entwicklung arbeiten allein 40 Ingenieure,
der angeschlossene Werkzeugbau fertigt die
Formen sowohl fiir die Prototypen- als auch
die Serienproduktion.

Der Maschinenpark von TRW verfiigt tiber
eine hohe Spannweite an Technologien wie
Trennebenen-Einspritzung, GIT-Verfahren,
Maschinen mit Speicher fiir diinnwandige Teile




KUNDENREPORT

)bil — und mehr!

und Mehrkomponenten-SpritzgieBen. Versu-
che mit der MuCell-Technologie wurden eben-
falls durchgefiihrt. In Westminster produzieren
aktuell allein zehn ARBURG ALLROUNDER in
Trennebene, dazu kommen insgesamt neun
Mehrkomponenten-Maschinen.

1999  bestellte TRW den ersten
ALLROUNDER mit SELOGICA Maschinen-
steuerung. Die Verantwortlichen zeigten sich
von ihrer hohen Flexibilitat, vor allem bei der
Kernzugsteuerung, beeindruckt. Seither sind
zusatzlich 20 Maschinen mit dieser Steuerung
ausgeliefert worden. Zwei Drehtischmaschi-
nen wurden fiir die Produktion in Mexiko
angeschafft. In Westminster produzieren die
ALLROUNDER 24 Stunden an sieben Tagen
pro Woche.

ALLROUNDER werden bei TRW immer dort
eingesetzt, wo universeller Einsatz und Zuver-
lassigkeit wichtig sind. Zum Beispiel bei einem
Teil, das in Fahrzeugttiren zum Druckausgleich
beim SchlieBen eingebaut wird. Das soge-
nannte ,PRV" (pressure relief valve) besteht
aus einem PP-Gehduse, an das eine Dichtung
aus TPE angespritzt wird. Die
Entnahme des Spritzlings er-
folgt automatisch. Dieser wird
dann einer Montagevorrichtung

zugefiihrt und in eine weitere Funktionskomp-
onente eingebaut.

Flexibilitat ist das immer wieder gebrauch-
te Wort bei TRW, wenn vom ALLROUNDER die
Rede ist. Das gilt auch fiir die Ausstattung der
Maschinen, die auf Grund ihrer Modularitat
genau an die Wiinsche des Kunden anzupassen
sind. Etwa dann, wenn Maschinen mit groBen
Holmabstanden und geringen SchlieBkraften
benétigt werden. Maschinenvergleiche haben
Uberdies gezeigt, dass eine bis zu 30 Prozent
hohere Teileausschiittung gegeniiber vorhe-
rigen Produkten erreichbar ist. Dies konnte
durch die Verkiirzung der Zykluszeiten sowie
eine Verringerung der Ausfall- und Storzeiten
realisiert werden.

TRW Fasteners Westminster ist mit ARBURG
sehr zufrieden — weil das Gesamtpaket stimmt.
Nicht nur die ALLROUNDER funktionieren,
sondern auch die Unterstlitzung in der Tech-
nologie, im Ersatzteilbereich, im Service und in
der Schulung. Laut TRW ist ARBURG ein wirk-
licher Partner, auf den in allen Lagen Verlass
ist. Das gilt auch fiir die neueste Maschine, die
sich zu Testzwecken in Westminster befindet:
Es handelt sich dabei um eine ALLDRIVE, die
durch extreme Wiederholgenauigkeit auffallt,
wodurch der Gutteil-AusstoB auf nahezu 100
Prozent gesteigert werden konnte. Eine weite-
re Visitenkarte fir ARBURG, die auch auf eine
fruchtbare Zusammenarbeit in der Zukunft
hoffen lasst.

Bei TRW in Westminster (rechts) werden ,PRVs” (links),

die fiir den Druckausgleich in Fahrzeugtiiren eingebaut
werden, oder auch fiir den Fahrzeuginnenraum

Haltegriffe im GIT-Verfahren (Mitte) und integrierte

Aufhénger (unten) gespritzt.

INFOBOX TRW

TRW Produktion Westminster: 7.800
Quadratmeter Produktionsflache, 229
Beschaftigte, weitere Produktionsstatte in
Queretaro/Mexiko sowie Verkaufs- und Pro-
jektbiro in Farmington Hills/Michigan
Zertifizierung: QS 9000 ISO 9000/9001
zertifiziert, 14001 in der Realisierung
Maschinenpark: 25 ALLROUNDER in
Westminster, vier ALLROUNDER in
Queretaro/Mexiko

Firmensitz: 180 State Road East,
Westminster, MA 01473-5163, USA
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SCANPLAST

GroBes Highlight auf dem gut besuchten ARBURG
Messestand auf der Scanplast (unten) war der
ALLROUNDER 820 S fiir B&O (oben). Mit dem Origi-
nal-Werkzeug wurde das Chassis fir das Audio-Sys-
tems , Beosound 3000" gespritzt, das Eddie Oswald,
Leiter der ddnischen Niederlassungen ARBURG A/S,

stolz prasentierte (rechts).

m wahrsten Sinn eine groBe Attrak-

tion auf dem ARBURG Messestand

wahrend der Scanplast war der
ALLROUNDER 820 S fiir Bang & Olufsen
(B&O0), der mit dem Original-Werkzeug
das Chassis fiir das Audio-System
“Beosound 3000” produzierte.

Die komplette Fertigungsanlage fiir B&O,
bestehend aus einem ALLROUNDER 820 S

sowie vertikal eingreifendem Robot-System
MULTILIFT V und zahlreicher Peripherie, stellte
auf der Scanplast einen absoluten Publikums-
magneten dar. Das lag zum einen an den exakt
aufeinander  abgestimmten  Einzelkompo-
nenten, die zeitgleich arbeiten und komplett
in die zentrale SELOGICA Bedienoberflache
integriert wurden. Zum andern waren auch die
reinen Abmessungen des Exponats mit rund
7,50 Meter Lange, 5,70 Meter Breite und 5,15
Meter Hohe sehr imposant.

Dieses Projekt stellt einen weiteren Ho-
hepunkt der bereits seit 1967 andauernden
Kooperation zwischen B&0 und ARBURG dar.
Nachdem die Idee im Juni 2002 auf den Scan-
dinavian Open, der gemeinsamen Hausmesse
der danischen ARBURG Niederlassung und der
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Handelspartner in Finnland, Norwegen und
Schweden, geboren war, ging es sofort an die
Umsetzung.

So konnte bereits friihzeitig das B&O-
Werkzeug fiir das rund 460 Gramm schwere
komplexe Chassis auf dem ALLROUNDER 820
S getestet werden, der mit seinen Leistungsda-
ten die entsprechenden Voraussetzungen zur
Herstellung solcher Teile bietet.

Als Robot-System arbeitet der vertikal ein-
greifende MULTILIFT V im Queranbau, der ne-
ben den drei standardmaBig servo-elektrisch
angetriebenen Achsen zusatzlich (iber eine
servo-elektrische Horizontalachse verfiigt.

Von Kundenseite kamen das Werkzeug, der
Greifer und weitere Peripherie wie die Vorrich-
tung zur Angussabtrennung, Wendeeinrich-
tung sowie Kihlstation, deren Steuerungen
in die SELOGICA Bedienoberflache integriert
wurden. Durch deren Flexibilitat konnten mit
der SELOGICA Steuerung die umfangreichen
Funktionen des Greifers, der Angussabtren-
nung, Wendeeinrichtung und Kihlstation
komplett abgedeckt werden.

Konzipiert und umgesetzt wurde diese
komplette Fertigungszelle von der ARBURG
Projektabteilung in enger Zusammenarbeit
mit B&O.




JUBILAUM

Zehn Jahre Niederlassung
in GroBbritannien

igentlich sind es ja schon fast

40 Jahre, die ARBURG auf den

britischen Inseln prasent ist.
Am 21. Mai 2003 gab es aber trotzdem
einen Grund zum Feiern. Die eigene
Niederlassung in Warwick bei Royal
Leamington Spa konnte ihr zehnjahri-
ges Jubilaum begehen. Und das wurde
natiirlich entsprechend gefeiert.

1993 fiel bei ARBURG die Entscheidung fiir
eine eigene Niederlassung in GroBbritannien,
die dem Umstand Rechnung trug, dass der
Maschinen- und Peripherieabsatz sich in den
vorausgegangenen Jahren sehr gut entwickelt
hatte und den Kunden die gleichen umfassen-
den Serviceleistungen geboten werden soll-
ten, wie sie auch in Deutschland
vorzufinden waren.

Die damals 14képfige Crew,
die die ARBURG Produkte betreu-
te, wurde von der urspriinglichen
Vertretung in England, Hahn &

Kolb, iibernommen. Zunachst
zogen die neuen ARBURG Mitar-
beiter innerhalb von Rugby um.
Das dauerte allerdings nur sechs
Wochen, danach war bereits der
nachste Umzug angesagt. Im Juli 1993 iiber-
siedelte der gesamte Betrieb nach Warwick,
das auch aktueller Niederlassungsstandort
bleiben sollte. Dieser ist verkehrsgiinstig an
wichtigen Autobahn-Knotenpunkten gelegen
und auch nur 20 Minuten vom Flughafen der
Messestadt Birmingham entfernt.

In diesen gemieteten R&umlichkeiten
beging die neue Niederlassung auch die
Feierlichkeiten anlasslich des 75jéhrigen Be-
stehens des Familienunternehmens Hehl im
Jahr 1998.

Um die Kunden in GroBbritannien und
Iland noch effizienter mit Produkten und
Dienstleistungen versorgen zu kénnen, ent-
schied die ARBURG Geschaftsleitung bald
darauf, nicht nur eine eigene Niederlassung
fiihren, sondern diese auch in eigenen Gebau-
den unterbringen zu wollen. Nach umfangrei-
cher Recherche stieBen Niederlassungsleiter
Frank Davis und sein Team — wie sollte es an-
ders sein — letztlich auf ein Gelande keine 300
Meter von den gemieteten Biiros entfernt.

Warwick ist nicht nur fiir Kunden ein idea-
ler Standort, weil zentral und gut erreichbar,
sondern auch fiir alle Mitarbeiter, fir die es
ebenso wichtig ist, schnell und piinktlich zu ih-
ren Arbeitsplatzen zu kommen. 2,5 Millionen
englische Pfund wurden investiert, um einen
reprasentativen und vor allem
zweckméaBigen Gebaudekomplex
zu errichten, der dann nach zwei
Jahren Bauzeit am 2. Marz 1999
in Anwesenheit von Eugen und
Michael Hehl erdffnet wurde.
Das rote Band durchtrennt hat
allerdings — eine groBe Ehre nicht
nur fir die anwesenden Briten
— HRH Princess Royal, Prinzessin
Anne. Frank Davis, ansonsten
eher britisch bescheiden in seinen Aussagen,
bezeichnet diesen Tag aber sicher nicht ohne
Grund als duBerst erinnerungswiirdig fir die
Anwesenden wie fiir ARBURG Ltd.

Heute zahlt die britische ARBURG Nieder-
lassung insgesamt 25 Beschaftigte — und es
wird bereits weiter gebaut und vergréBert,
um Platz fir die neue, groBe Maschinenge-
neration der ALLROUNDER S zu schaffen.
Manchmal fragt sich auch Frank Davis sicher
nicht zu unrecht, wohin die vergangenen zehn
Jahre gekommen sind. Die Kunden jedenfalls,
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Foto: I. Pickering

Freuten sich gemeinsam iiber das zehnjéhrige
Jubildum: Frank Davis, Niederlassungleiter
ARBURG Ltd., und Eugen Hehl, Vorsitzender der
ARBURG Geschéftsleitung (v..).

so Davis weiter, hatten Warwick als Standort
bestens angenommen und wiirden sich sowohl
iiber die anforderungsorientierten Raumlich-
keiten als auch liber die optimalen Serviceleis-
tungen und die professionelle Betreuung durch
die Niederlassung freuen. Dies sei, gerade weil
ARBURG eine lange Tradition in GroBbritan-
nien habe, wichtig auch fiir die Zukunft. Von
der Davis nur — jetzt wieder ganz bescheiden
— sagt, er nehme an, sie werde noch besser als
das, was ARBURG unterm Union Jack bereits
erlebt habe.



Bei BO-LA arbeitet eine IML-Produktionszelle

mit einem ALLROUNDER 520 C und MULTILIFT

V Robot-System im Langsaufbau (oben links).
Beladen und bereitgestellt werden die Folien tber
einen Drehtisch (Mitte), aufgenommen durch den
Greifer des Robot-Systems (links).

Bereits in Planung ist eine Anlage, mit zwei Gber
ein ARBURG Robot-System verketteten
ALLROUNDERN (oben rechts).

:"'41.:; 1 IM L Produkti

enn es um Spezialitaten im

Spritzguss geht, dauert es

nicht lange und man stoBt
auf ALLROUNDER von ARBURG. So
auch im Fall der BO-LA Siebdruck- und
Kunststofftechnik GmbH aus Rade-
vormwald. Die Spezialitat, um die es
geht: In-Mould-Labeling (IML).

BO-LA Siebdruck- und Kunststofftechnik ist
einesderfiihrendeneuropéischenUnternehmen
im Bereich der technischen Siebdruckanwen-
dungen. Das Produktionsprogramm umfasst
hochwertige, technische Folien und foliende-
korierte Kunststoffspritzteile fiir die fithrenden
Hersteller der Automobil-, Hausgerate- und
Telekommunikationsindustrie. IML erweitert
als Herstellungsverfahren das Portfolio des
Unternehmens, das mehrjdhrige technische
Erfahrung auf diesem Spezialgebiet hat.

Aber was ist eigentlich In-Mould-Labeling?
Beim IML-Verfahren werden im technischen
Siebdruck hergestellte Folien in die Spritzguss-
form eingelegt und mit Kunststoff vor- oder
hinterspritzt. Somit entsteht ein fertig deko-
riertes Spritzteil in einem Arbeitsgang. Die
entstandenen Dekor-Kunststoffteile zeichnen
sich durch eine hohe Qualitat, Funktionalitat
und wirkliche Design-Vielfalt aus. Die mit
Spezialfarben im Siebdruck bedruckten Dekor-
folien werden vor dem eigentlichen Spritzvor-
gang hergestellt. Die Teile- und Logistikkosten
werden durch Verkiirzung der Produktionszeit
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(Reduktion der Arbeitsgange), Wegfall der
Zwischenlagerung und Reduzierung der Trans-
portkosten geringer. Neue 3D-Effekte werden
maglich, wobei auch die Vielfalt an Druckme-
thoden die Gestaltungsmdglichkeiten erhdht.

Schnelle Designwechsel im Fertigungspro-
zess sind realisierbar, der bedruckte Farbfilm
wird unantastbar zwischen die Dekorfolie und
den hinterspritzten Kunststoff beziehungswei-
se hinter dem vorgespritzten Kunststoff plat-
ziert. Dadurch erhéhen sich die mechanische
und chemische Bestandigkeit der Teile um ein
Vielfaches.

Damit wird auch die Verbindung zwischen
Siebdruck- und SpritzgieBtechnik klar. BO-LA
konnte dadurch in ein neues Marksegment
vordringen und kann nun die Kunden rundum
betreuen — von der Folienherstellung bis zum
fertigen Spritzteil aus einer Hand. Durch die
langjahrige Erfahrung und die Mitwirkung
bei der Entwicklung und Einfiihrung der IML-
Technologie konnte BO-LA 1997 ein eigenes
Spritzgusswerk, spezialisiert auf foliendeko-
rierte Kunststoffteile, erfolgreich aufbauen
und etablieren. BO-LA fertigt solche Teile
nach individuellen Anforderungen. Das durch
BO-LA eingesetzte Foliendruckverfahren ist
in Detailbereichen patentiert. Es besteht die
Maglichkeit, diese Folien auch dreidimensio-
nal zu verformen und erst dann mit Kunststoff
zu verbinden.

Aktuell arbeiten mehrere IML-Anlagen bei
BO-LA, wobei eine der vollautomatisierten



onszelle

Produktionszellen

von ARBURG geliefert
wurde und sich vor allem durch ihre schnellen

Produktionszyklen auf Grund der integrierten
Steuerungstechnik, ihre hohe Prozesssicher-
heit und eine optimale Teilequalitat auszeich-
net. Die ARBURG Anlage zur Herstellung von
Frontpanels fir die GroBhausgerateindustrie
kann zwei Varianten — zum Beispiel fir Wasch-
und Trockengerate - produzieren. Variante eins
funktioniert prinzipiell folgendermaBen: Die
Folien werden zweifach in eine Folienverein-
zelungsstation aufgegeben. Sie sind auf einem
Drehtisch aufgebaut, wobei sich immer zwei
Stapel im Arbeitsbereich des Robots befinden.
Das MULTILIFT Robot-System entnimmt die
beiden obersten Folien je Stapel und verfahrt
mit der Entnahmeeinheit des Greifers Uber eine

Reinigungsposition. Dort werden die Folien
staubfrei gemacht. Danach werden sie in der
Richtstation abgelegt und mit der Einlegeein-
heit des Greifers aufgenommen.

Dann verfahrt das Robot-System iber das
Werkzeug. Nach dessen Offnung fahrt der
Robot in das Werkzeug ein und entnimmt
die Fertigteile. Der Robotarm taucht weiter
nach unten ins Werkzeug, wobei die Kavitat
gleichzeitig mit einer integrierten Reinigungs-
einheit gesaubert wird. Der Greifer fahrt dann
mit seiner Einlegeeinheit vor die Kavitat und

ibergibt die Folien in das Werkzeug. An-
schlieBend fahrt der Robot nach oben aus dem
Werkzeug, damit die Form zufahren kann. Der
Robot verfahrt langs Gber die Maschine und
legt die fertigen Teile auf einem Forderband
ab. Die gesamte Funktionalitdat wird dabei
tiber die SELOGICA Steuerung der Maschine
gemanagt. Zur Herstellung der zweiten Va-
riante der Blenden werden nur die Einlege-

today 23/2003

KUNDENREPORT

und Entnahmeplatten des Greifers sowie die
Aufnahmen der Folienvereinzelungsstation
getauscht. Die Spritzereileitung bei BO-LA
ist mit dem Ergebnis der engen Kooperation
mit der ARBURG Projektabteilung, mit der
schnellen Inbetriebnahme sowie der Funktion
der ARBURG Produktionszelle sehr zufrieden.
Eine weitere ARBURG Anlage befindet sich be-
reits in der Planungsphase: Hier werden zwei
ALLROUNDER mit einem ARBURG Robot-Sys-
tem verkettet, wobei auf einer Maschine ein
Vor- und auf der zweiten der Fertigspritzling
vollautomatisch hergestellt werden kann.

INFOBOX BO-LA

Griindung: 1975 in Wuppertal, 1986 Stand-
ortwechsel in Neubau nach Radevormwald
Mitarbeiter: insgesamt 275 Mitarbeiter in
zwei Werken

Produktionsflache:

8.000 Quadratmeter Produktionsflache
Leistungsumfang: Produktberatung, Ent-
wicklung und Ausfiihrung, diverse Kunden-
auszeichnungen und Qualitatspreise,
Produktion nach Vorgaben von

DIN 1SO 9002 und VDA Band 6.1
Standort: DahlienstraBe 33,

D-42477 Radevormwald, www.boela.de




TAGUNG

Ersatzteilversorgung
noch besser machen

m 7. Februar 2003 war es wieder

so weit: Die Ersatzteil-Nieder-

lassungstagung stand auf dem
Programm. 23 Teilnehmer aus zwolf
Landern kamen hierfiir bei ARBURG
in LoBburg zusammen, um Neues zu
Maschinen und Ersatzteilen, Service-
Dienstleistungen sowie Schulungen
zu erfahren, aber auch, um sich selbst
weiterbilden zu lassen und Meinungen
auszutauschen.

Seit 1999 treffen sich die ARBURG Ersatz-
teilverkaufer europaweit einmal jahrlich, um

gemeinsame Verfahrensweisen und Ablaufe
abzustimmen und gegebenenfalls zu optimie-
ren. Abhangig vom Wissensstand und den

enn ARBURG Service-Techni-
ker bei Kunden vorbei kamen,
waren sie schon von Weitem
auf den ersten Blick zu erkennen: Wei-
Be Autos mit dem charakteristischen
ARBURG Schriftzug in den bekannten
Farben. Ein unverkennbares Design.
Aber die Zeiten andern sich. Und damit
auch der Fuhrpark des Unternehmens.

Die Autos der nationalen wie internati-
onalen Fahrzeugflotte sollten im Zuge der
fortlaufenden Optimierungsbemiihungen von

landerspezifischen Besonderheiten wird den
Teilnehmern dariiber hinaus auch eine erwei-
terte individuelle Fortbildung angeboten.

In diesem Jahr drehte sich die Thematik vor
allem um das Controlling und die Optimierung
der Ersatzteillager in den Niederlassungen vor
Ort. In diesem Zusammenhang soll die Verfiig-
barkeit der Teile, der sogenannte ,first pick”,
weiter erhoht werden. Der Sinn dahinter:
Teure Einzelsendungen aus Deutschland an
auslandische Kunden sollen so weit wie még-
lich reduziert werden, um auf beiden Seiten
Kosten zu sparen.

Die MaBnahmen, die dazu ergriffen wer-
den, reichen von der Definition gemeinsamer
Zielvorgaben und MessgroBen Uber die Er-
stellung eines Leitfadens fiir Lagercontrolling

ARBURG in den Bereichen Corporate
Identity und Corporate Design ein
neues, dynamisches AuBeres erhalten,
das dem Image des Unternehmens
gerecht wird. Daher entschieden sich
Geschaftsfihrung und Gesellschafter fiir ein
Jreflex-silbermetallic”als geanderte Grundfar-
be fiir alle Fahrzeuge.

Im Zuge dieser Umstellung hat die Ab-
teilung Unternehmenskommunikation auch
gleich (ber ein neues Design zur Fahrzeug-
Beschriftung nachgedacht.

Bei allen Kombi-Fahrzeugen verlauft auf
den Wagenseiten ein ARBURG gelber und
griner, abgeschragter Dekostreifen, auf dem
Riickfenster ist der weiBe ARBURG Schriftzug
mit griinem Balken angebracht. Neu ist auch
die Webadresse ,www.arburg.com” auf den
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Alles drehte sich um Ersatzteile, bei

der von Roland Paukstat (Mitte), Leiter

Kundendienste, organisierten Tagung.

und -optimierung sowie die Entwicklung
statistischer Hilfsmittel zur kontinuierlichen
und verbrauchsorientierten Anpassung der
Lagerbestande bis zu einer regelméBigen La-
gerbereinigung.

Weiterer Schwerpunkt der Tagung war die
Ricklieferung von Reparaturteilen sowie ande-
rer Sendungen nach LoBburg. Um der Gesamt-
problematik einen entsprechenden Stellenwert
zu verleihen, wurde die Ersatzteil- mit der Nie-
derlassungsleiter-Tagung zusammengelegt, so
dass die Niederlassungsleiter entsprechend
sensibilisiert werden konnten.

Silber statt weil3

beiden hinteren Tiiren sowie eine gelb-griine
Mini-Deko und die Webadresse links und
rechts unter der Typbezeichnung des Fahrzeugs
am Heck. Die Service-Fahrzeuge werden durch
einen weilen Schriftzug im griinen Balken auf
der Seitenpartie eindeutig erkennbar.

Nachdem Design und Deko-Kits durch die
Geschéftsleitung freigegeben waren, konnten
die Fahrzeug endgiiltig beschriftet werden und
kommen ab sofort verstarkt im neuen ARBURG
Outfit auf die Kunden zu.

Zug um Zug sollen alle Wagen — weltweit
etwa 250 Stiick — auf die neue Farbe sowie auf
das neue Fahrzeug-Design umgestellt werden.



Entformen von

hermoplastische Elastomere

(TPE) oder Fliissigsilikone (LSR)

werden iiberall dort eingesetzt,
wo Flexibilitat und Elastizitat gefor-
dert werden. Wird konventionell mit
einem Tunnelanguss gearbeitet, kann
diese Flexibilitit des Materials aller-
dings Probleme bei der Entformung
des Angusses bereiten.

Flr eine automatische Abtrennung des An-
gusses vom Formteil sind Tunnelangiisse die
am weitesten verbreitete Variante. Durch die
schrag zur Trennebene verlaufende, konische
Bohrung entsteht eine Verbindung zwischen
Formteil und Angusssystem, die beim Offnen
des Werkzeugs automatisch vom Spritzteil
getrennt wird. Im Normalfall, also bei form-
stabilen, “harten” Thermoplasten, wird der
Angussverteiler durch eine Hinterschneidung
in der auffahrenden Werkzeughalfte gehalten
und beim Offnen des Werkzeugs aus der An-
gussbuchse gezogen. Der komplette Verteiler
wird dann unabhéngig vom Teil von einem
separaten Auswerfer entformt.

Probleme kdnnen jedoch weiche Ma-
terialien verursachen: Ist die Haftung im
Angusskegel oder -tunnel zu groB, zieht sich
das elastische Material beim Auffahren des
Werkzeugs aus dem konischen Zapfen. Der
komplette Anguss bleibt dann in der Anguss-
buchse auf der Diisenseite stecken und muss
aufwendig manuell entfernt werden. Eine
einfache VergroBerung der Hinterschneidung
hatte zur Folge, dass das weiche Material vom
Auswerfer verdichtet und der Angusszapfen
abgeschert wiirde.

weichen Anglissen

Abhilfe kann hier die Kombination aus
einem Auswerferstift mit eingestochenen
Rillen und einer Auswerferhiilse schaffen.
Das Material ist zwischen den Hinterschnitten
auf dem Stift und der Bohrung eingespannt.

.
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Oben: Bei der Standardlésung zieht sich das
elastische Material aus dem konischen Hinterschnitt.

Unten: Die Kombination Auswerferstift/-hilse

garantiert eine sichere Entformung.
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Selbst elastische Werkstoffe kdnnen so nicht
vom Auswerferstift gezogen werden, da die
AuBenkontur durch die Bohrung fixiert wird.
Erst wenn der Anguss am AuBendurchmesser
frei ist, kann eine Entformung erfolgen.

Beim Auswerfen wird der Auswerferstift
zunachst mitgeschleppt. Sobald die AuBen-
kontur des Angusszapfens freigestellt ist, wird
der Stift durch einen Anschlag gestoppt. Die
eigentliche Entformung erfolgt tiber die Hillse,
die durch die Auswerferplatte weiterbewegt

today 23/2003

wird und den Anguss (ber die Rillen des Aus-
werferstiftes schiebt. Teil und Anguss werden
zuverlassig entformt und garantieren damit
einen kontinuierlichen Fertigungsprozess. Die-
ses Auswerfersystem kann auch bei “harten,,
Thermoplasten angewendet werden, wenn ein
Bogen-Tunnelanguss entformt werden soll.
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Hochste Hygiene- und Sicherheitsstandards sind in
der Montage (oben) und der Produktion von medizin-

technischen Produkten einzuhalten. Hier arbeiten die

ALLROUNDER zur vollsten Zufriedenheit des Kunden (Mitte).

Das Hautklammergerat (unten) gehort zu der eigenen

Produktpalette toha med® (Foto: toha).
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Alles ganz sau

ie Firma toha plast steht als Sy-

nonym fiir Kunststoffprodukte,

die unter Reinraum-Bedin-
gungen gefertigt werden miissen. In
diesem Bereich liegt der Lowenanteil
der Produktion des Gottinger Unter-
nehmens. Von insgesamt 27 Spritz-
gieBmaschinen sind 18 ALLROUNDER.
Ein Beweis dafiir, dass die ARBURG
Maschinentechnik auch in absoluten
Spezialbereichen erfolgreich im Ein-
satz ist.

Bereits zwei Jahre nach der Firmengriin-
dung kam 1975 der erste Kontakt mit ARBURG
zustande. Aus diesen Anfangen hat sich

eine fundierte und langfristig orientierte

Zusammenarbeit  entwickelt,
die unter anderem dazu
fihrte, dass die weitaus
meisten Maschinen im Pro-
duktionsbereich bei toha

ALLROUNDER heiB3en.
Neben der eigentlichen Spritz-
gieBproduktion werden aber auch
groBere Komponenten hergestellt, montiert
und verpackt. Komplett eigene Produkte
werden unter dem Namen toha med® fiir den
medizinischen und biotechnologischen Markt

gefertigt.

Um die Kunden vom Produkt-Design tiber
die Auslegung, die Vorserien- und Serienpro-
duktion bis hin zu Qualitatssicherung und
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Logistik rundum betreuen zu konnen, hat
toha seiner Fertigung einen Werkzeugbau
angegliedert. Dort stehen alle notwendigen
Bearbeitungsmaschinen zur Verfiigung, um
Werkzeuge zu bauen, die spater in der eigenen
Herstellung eingesetzt werden.

Neben dem Hauptstandbein in Medizin-
technik und Biotechnologie arbeitet toha
auch fiir Kunden in der Lebensmittel-, Elektro-
nik- und Automobilindustrie. Die Kunden des
Unternehmens kommen aus aller Welt, Top-
markte sind Europa und die USA. Dort liefert
das Tochterunternehmen Plastic Parts Corp.
die Produkte aus. Ein weiterer groBer Markt
ist Japan, wohin toha etwa 60 Prozent seiner
Hautklammerprodukte absetzt.

Gerade die Medizintechnik ist eine derartig
sensible Sparte, dass jederzeit Nachweise tiber
die Begleitumstdnde der Fertigung verlangt
werden. Uber das Produkt selbst wird in die-
sem Zusammenhang kaum noch gesprochen.
Und auch die Gibrigen Determinanten wie etwa
Assembling von Komponenten zu komplexen
mechanischen Instrumenten oder zertifizierte
Teile just-in-time innerhalb weniger Stunden
zur Weiterverarbeitung machen es notwendig,
dass die Ware, wenn iiberhaupt, nur Fehler im
ppm-Bereich aufweisen darf. Christian Pradel,
Technischer Direktor bei toha, driickt es so

s: "Das Gesamtkonzept muss stimmen. Die
Anspriiche unserer Kunden gehen nicht selten
weit (iber das in Kunststoff Machbare hinaus.
Diese Herausforderung nehmen wir selbstver-



er!

standlich gerne an, weil wir uns auf unsere
ALLROUNDER ganz sicher verlassen kénnen."”

Die ALLROUNDER bei toha decken den
SchlieBkraftbereich zwischen 150 und 1.600
kN ab und laufen im Dreischicht-Betrieb, wenn
nétig auch an Wochenenden.

Die Produktionsleitung schatzt an den
Maschinen vor allem die hohe Verfligbarkeit,
das Preis-Leistungs-Verhaltnis bei der basisori-
entieren Ausstattung, Variabilitat, Programm-
vielfalt, Standfestigkeit und reproduzierbare
Ablaufe. Hinzu kommt ein schneller und kom-
petenter Service.

Eingesetzt werden die ALLROUNDER zur
Herstellung technischer Teile, bei denen hohe
Anspriiche an MaBhaltigkeit und Toleranzen
gestellt werden. Diese liegen nicht selten im

ATINNNTY

hundertstel  Millime-
ter-Bereich.

Eine Spezialitat, die
auf ARBURG Maschinen
lauft, sind neben den Kompo-
nenten fiir Hautklammergerate und nadellose
Injektionssysteme auch Disposeables, die mit
Schnelllaufer-Eigenschaften in  Zykluszeiten
unter 6,5 Sekunden produziert werden. Chris-
tian Pradel hebt besonders hervor, dass die
ALLROUNDER alle Materialien von PP bis PEI
oder PEEK verarbeiten und ohne Upgrading
auch im Reinraum einsetzbar sind. Da toha als
Zulieferer am Anfang der Wertschopfungsket-
te stehe, muss die Kostensituation, so Pradel
weiter, dusserst kritisch begutachtet werden.
Deshalb sei es notwendig, auf zuverldssige
und preiswerte Maschinen zuriickgreifen zu
kénnen, die ohne teure Zusatzausrlistung
direkt in die Produktion integrierbar seien.
Uberdies — und das sei fiir den Einsatz in Rein-
raumen unabdingbar — seien die ALLROUNDER
reinigungsfreundlich und deren Partikelemissi-
on so gering, dass auch hier die Argumente fiir
ARBURG spréchen.

= FIRSRadead

Qualitatssicherung bei toha: Optische Inspektion durch
Mitarbeiter am Leuchttisch (oben) und Messplatz fir die

optische Vermessung der Produkte (unten).

INFOBOX toha plast |

Griindung: 1973 durch Thomas Hackel
Mitarbeiter: 58 Mitarbeiter

Standorte: Géttingen (D), Puerto Rico
Produkte: Kunststoffteile und -komponen-
ten von 0,1 bis 350 Gramm, hauptsachlich
unter Reinraum-Bedingungen (SO Class

C & D) fiir Medizin- und Bio-Branche
Produktion: Eigener Werkzeugbau,

eigene Montage- und VerpackungsstraBen,
2002 Fertigstellung von 2.000 gm
Produktionsfléche in Reinraum-Technik
Qualitat: Automatisierte Qualitatskontrolle,
seit 1994 1SO 900Tund EN 46001, seit 2001
eigenes CE-Zeichen fiir Medizin-Produkte
Firmensitz: Gustav-Bielefeld-Str. 8, D-37079
Gottingen, www.toha-kunststofftechnik.de
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GESCHICHTE

. ARBU
ALTOMATION

So sah sie aus: Die ARBURG Automation als Glanz-
stiick der CMD-Ara mit mehreren ALLROUNDERn,

Uber Leitrechner gesteuert, im vollautomatischen

Betrieb.

RBURG war schon immer be-

kannt dafiir, Vordenker in Sa-

chen SpritzgieBtechnik zu sein.
Ein wirklicher Meilenstein waren die
ALLROUNDER CMD-Maschinen Anfang
der 80er Jahre.

Die CMD-Baureihe wurde erstmals zur
K'83 prasentiert. Die Buchstaben CMD stan-
den fiir ,Computer-Monitor-Dialog”, wobei
der Computer fiir die Steuerung, Regelung
und Uberwachung der Maschine diente, der
Monitor zur Anzeige von Daten und Funkti-
onen. Der Bediener wurde im Dialog durch
die Maschinenfunktionen gefiihrt und konnte
tiber Tastatur sowie Bildschirm Daten ablesen,
eingeben, verandern und abspeichern.

Zunachst reichte die Maschinenpalette von
der 120 CMD in 50er Schritten bis hi-
nauf zur 470 CMD, Ende der achtziger
Jahre wurden die Typen 170, 270, 370
und 470 CMD hergestellt.

Das Interessante an diesen Ma-
schinen war aber nicht nur das Com-
puter-Monitor-Dialogsystem, das die
Maschinenbedienung ahnlich revo-
lutionierte wie die Einfihrung der
SELOGICA, sondern die von ARBURG
entwickelte und speziell auf die CMD-
Baureihe abgestimmte Peripherie zur
Automatisierung.  Im  Vollausbhau
konnte eine automatische Produkti-
onszelle zusammengestellt werden,
die neben mehreren Maschinen
auch eine zentrale Transportanlage,
den automatischen Werkzeug- und
Behélterwechsel mit Paternosterlager, die
hydraulische Schnellspannung der Formen
sowie die automatische Materialversorgung
umfasste. Ein Highlight hier: Der automatische
Werkzeugwechsler Rapidomat mit Vorberei-
tung und Temperierung der Werkzeuge auf

einer zweiten Wechselstation. Die Steuerung
der Gesamtanlage erfolgte durch einen Leit-
rechner, dessen Grundfunktionen sich auch im
aktuellen ALS System finden.

Die CMD-Maschinen selbst konnten auch
damals schon modular erweitert werden. Die
Hydraulik mit Haupt- und Druckhaltepumpen
regelte die wichtigsten Driicke und Geschwin-
digkeiten, gesteuert wurde {iber lagegeregelte
Proportionalventile. Die Spritzeinheit war als in
sich geschlossene, kompakte Baugruppe aus-
gefiihrt, die sich komplett an- und abkoppeln
lieB. Alle Anschliisse erfolgten Uber zentrale
Steckverbindungen, eine Technik, die auch
heute an den ALLROUNDER Spritzaggregaten
zum Einsatz kommt. Die Steuerung DIALOGICA
wies erstmals ein dber einen Arm schwenk-
baren Farbmonitor mit Tastaturfeldern auf.
Die Zoneneinteilung der Bildschirmdarstellung
gehdrte damals ebenso zu den wegweisenden
Neuerungen wie die Eingabe aller Daten in
absoluten Werten. Abspeichern lieBen sich die
gesamten Einstelldatensatze tber eine Daten-
kassette, vorbereiten konnte man Folgepro-
duktionen bereits in einer zweiten und dritten
Programmierebene. SerienmaBig war ebenfalls
das Forderband, angeordnet in Langsrichtung
im Maschinenstander, zum Teileabtransport
aus dem Ausfallschacht.

Auf der CMD-Maschinenreihe basieren
viele ARBURG Entwicklungen, die sich auch
in heutigen ALLROUNDERn wiederfinden. In-
sofern waren die ALLROUNDER CMD Vorreiter
fiir Technologien, die heute Gberall in Serie
hergestellt werden und arbeiten.
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SELOGICA: Evolution der bewahrten Steuerungsphilosophie

ersteht man ,Evolution” als

eine kontinuierliche Anpassung

an geanderte Umgebungsbe-
dingungen, so trifft dies im iibertra-
genen Sinn auch fiir die SELOGICA
Maschinensteuerung zu. Die Steuerung
entwickelt sich kontinuierlich mit den
neuen Aufgabenstellungen, die aktuell
vor allem durch die Integration von
Robot-Systemen und Peripherie ge-
kennzeichnet sind.

Der Schwerpunkt der Funktionserganzun-
gen in der SELOGICA Maschinensteuerung
ist daher im Bereich der Programmierung
von Robot-Systemen und Peripheriegeraten
angesiedelt. Die Bedienphilosophie der Robot-
Systeme wurde noch stdrker an die von den

Maschinenablaufen her bekannte Systematik
angepasst. Zeitgleiche Bewegungen der Ach-
sen des Robot-Systems oder von den Positio-
nierachsen abhangige Wegstarts kdnnen nun
direkt im Ablauf programmiert werden. Aktio-
nen wie ,Greifer drehen” kénnen definiert und
mit einem eigenen Symbol in der Auswahl des
Ablaufeditors hinterlegt werden. Auch die fiir
die Integration von Peripheriegerdten wichti-
gen programmierbaren Ein-/Ausgange kénnen
entweder vordefiniert ausgewahlt oder aber
kundenspezifisch programmiert werden. Die
Auswahl der jeweiligen Funktion erfolgt dabei
bequem iber die Info-Taste der Steuerung.
Ahnlich wie bei den Maschinenablaufen
stehen nun auch fir den Ablauf des Robot-
Systems insgesamt vier verschiedene Grund-
ablaufe als Basis fiir die kundenspezifische

Programmierung zur Auswahl. Die Definition
der Musterablagen wie zum Beispiel von Teilen
auf einem Forderband oder in Trays wurde
innerhalb des Ablaufs ebenfalls vereinfacht
und Ubersichtlicher gestaltet. Insgesamt resul-
tiert hieraus eine deutliche Zeitersparnis beim
Erstellen neuer Datensatze und ein jederzeit
nachvollziehbarer Ablauf auch von hochkom-
plexen Fertigungsprozessen.

Hochwasserhilfe

ns allen sind noch die schreck-

lichen Bilder der Hochwasserka-

tastrophe vom Sommer 2002 in
Erinnerung, die die neuen ,,Bundeslan-
der” véllig unvermittelt getroffen hat.
ARBURG zeigte sich kulant und half, wo
die Not am groBten war.

Zu den geschadigten Unternehmen mit
ARBURG Equipment gehorten ECW in Eilen-
burg, die Firma W. Mende in Hdckendorf,
Ditter Plastic in MeiBen sowie die beiden in
Fléha ansassigen Betriebe Plitz und Quinger.
Hier standen die Maschinenhallen ganz oder
teilweise unter Wasser. Totalschaden mussten
nach dem Riickgang der Fluten schnellstens
ersetzt, Reparaturen ohne Verzug durchge-
flihrt werden, um Schaden und Folgeprobleme
sofort in den Griff zu bekommen.

Der fiir Sachsen zustandige Verkaufsbera-
ter Burghardt Kléditz besuchte unverziiglich
samtliche betroffenen Betriebe und sah sich
die Schaden an. Danach wurden sofort alle
notwendigen MaBnahmen in die Wege gelei-
tet. Es ging dabei sowohl um die Lieferung von
Ersatzteilen als auch um Service-Dienstleistun-
gen sowie Reparaturen von Maschinensteue-
rungen. Die angefallenen Gesamtkosten belie-
fen sich auf circa 80.000 Euro, wovon ARBURG
etwa die Halfte ibernommen hat.

Stellvertretend fiir den Dank aller Firmen
hat sich die Quinger GmbH bei der ARBURG
Geschéftsleitung gemeldet. Bei Quinger stand
das Wasser in allen ebenerdigen Raumen
75 Zentimeter hoch. Der ziigige und zeitlich
uneingeschrankte Einsatz der ARBURG Mit-
arbeiter, betont Joachim Quinger in seinem
Schreiben, habe zur schnellen Beseitigung der
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ALLROUNDER unter Wasser:

Auswirkungen des Hochwassers

bei der Firma Quinger.

Flutschaden beigetragen. Ein Dank, lber den
man sich nur freuen kann.
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der ganz besonderen Art:  Zehn Jahre
Technologievorsprung durch unsere SELOGICA
Steuerung. Mit dem grafischen Ablaufeditor und

der logisch-selektiven Bedienerfihrung bieten wir

ARBURG GmbH + Co
Postfach 11 09

72286 Lossburg

Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com

lhnen seit Jahren das jeweils Aktuellste in Sachen
Bedienoberflache und Steuerung, was Sie finden
koénnen. So versteht sich von selbst, dass auch
die Robot-Systeme voll in die SELOGICA integriert
sind. Modulare Qualitdt aus dem Hause ARBURG:

Ihr Vorsprung in Sachen Technologie!

ARBURG

www.arburg.com



