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Nachdruck— auch auszugsweise —
genehmigungspflichtig

Mit der neuen Dimension ist ARBURG bestens in das Jahr 2000
gestartet: Unsere Technologie-Tage in LoBburg im Mérz waren ein
unglaublicher Erfolg fir unser Haus. Rund 2.100 Besucher kamen
an den drei Tagen und nahmen unsere Programmneuheiten und
unseren Neubau ARBURG Il in Augenschein.

Diese Investition am Standort LoBburg, deren Werden und Wach-
sen Sie ja in den letzten Ausgaben unseres Magazins mit verfol-
gen konnten, bietet unseren Kunden die Sicherheit, auch lang-
fristig mit ARBURG und seiner Qualitat auf den Feldern Technik,
Know-how und Service rechnen zu kénnen. Ganz im Gegensatz
zu den Tendenzen der Branche auf dem Weltmarkt konnten die
Kunden live vor Ort besichtigen, dass ARBURG auch in Zukunft
ARBURG sein wird. Und das mit aller Konsequenz!

Natiirlich erleben Sie auch aktuell in dieser ARBURG today wieder
den Fortschritt unseres Projektes ARBURG Il mit. Dass sich bis zu
dem Erscheinen des Heftes wiederum bereits eine ganze Menge
verdndert hat, versteht sich bei dem Tempo unserer Umsetzung von
selbst.

Wir wollen lhnen aber gleichzeitig auch verstérkt einen Uberblick
Uber unsere internationalen Aktivitaten bieten: Ob der Spatenstich
fiir unsere schweizerischen Niederlassung oder die internationale
Servicetechniker-Ausbildung — um es mit dem bekannten Schlag-
wort zu sagen: ARBURG denkt global und handelt lokal, wie es fiir
unser global agierendes Unternehmen selbstverstandlich ist.

Dass wir auch auf dem Gebiet des PulverspritzgieBens weltweit
fiihrend sind, kénnen Sie an unserem Artikel Gber die Milleniums-
lok von Marklin ersehen. Und wie immer finden Sie auch eine gute

Portion Technologie in unserer bekannten Rubrik Tech Talk.

Wir wiinschen lhnen viel Vergniigen mit dieser Ausgabe

Ol O !

Karl Hehl Eugen Hehl



~Wann kommst
Du endlich?”

Diese Frage werden Fritz Heu-
bach, dem bisherigen Grup-
penleiter ITS, jetzt vor allem
die amerikanischen ARBURG
Kunden stellen. Denn bis 2003
wird er seinen festen Stand-
ort in der Niederlassung USA
haben.

ITS steht als Abkirzung fiir ,In-
ternational Technical Support” und
ist fur die Auslandsniederlassun-
gen und Handelsvertretungen von
ARBURG das, was AWT und Ser-
vice fir die bundesdeutschen Kun-
den sind.

Praktische Notwendigkeiten wa-
ren zu Beginn der 80er Jahre aus-
schlaggebend fiir den Aufbau die-
ser Abteilung. Die Maschinen und
damit der Erklarungsbedarf wurde
mit der Einfiihrung der Mikroprozes-
sortechnik immer komplexer. Dies
machte eine umfassende Wissens-
vermittlung von ARBURG zu den
Kunden direkt vor Ort unumgang-
lich.

Der Ausbau der Gruppe und
deren Moglichkeiten fihrte dazu,

dass einige ITS-Mitarbeiter sogar
langerfristig an  verschiedene
ARBURG Niederlassungen ,ausge-
liehen” wurden. Aktuell ist noch ein
zweiter der insgesamt acht ITS-Mit-
arbeiter permanent im Ausland sta-
tioniert: WernerLaukemannarbeitet
mit Einsatzgebiet Stidostasienin Sin-
gapore. Vordringliches Ziel in beiden
Fallen ist der Auf- und Ausbau der
Aktivitaten vor Ort.

Eduard , Eddi” Stiickle, Gruppen-
leiter ITS, hat die Aufgabe von Fritz
Heubach interimsmaBig fiir die Zeit
seiner Abwesenheit ibernommen.
Die gesamte Gruppe gehort zum
Geschéftsbereich Verkauf Ausland.

GroBe Aufgabenvielfalt

Neben den gemeinsamen Kun-
denbesuchen mit Vertretungen und
Niederlassungen, Schulungen im je-
weiligen Land oder in LoBburg, dem
Telefon- und Fax-Support und der
Projektbetreuung ist die internati-
onale Messebeteiligung ein weite-
res Betatigungsfeld der ITS-Mitar-
beiter. Mehr als genug Stress also.
Mit Reisen und Spal in fernen Lén-

dern hat der Job eben nur sehr we-
nig zu tun.

Die Kapazitats- und Einsatzpla-
nung fir die Messen findet jahrlich
statt, die internationalen Einsétze
werden in Drei-Monats-Planen fest-
gehalten. Die Einsatze erfolgen pri-
mar nach Marktrelevanz, in Abstim-
mung und nach Anforderung von
Handelspartnern und Niederlassun-
gen. Aber auch ,Feuerwehraktio-
nen” kommen immer wieder vor,
was von den Mitarbeitern im ITS
besonderes Engagement verlangt.
LWir versuchen natiirlich”, erklart
Eduard Stiickle, ,,immer so schnell
wie moglich zu Problemlésungen zu
kommen. Arbeiten kdnnen wir aber
nur nach den vorhandenen organi-
satorischen Moglichkeiten.”

Flexibilitat ist Voraussetzung
Allein schon aufgrund des not-
wendigen Know-hows (Technolo-
gie, Sprachen) versucht der ITS zu-
erst die interne Besetzung vorhan-
dener Stellen. Neben servicetech-
nischen, kundendienstlichen und
anwendungstechnischen Aufgaben
gibt es natiirlich auch noch nicht zu
unterschatzende reprasentative.
Und wenn wir gerade bei den
Voraussetzungen sind: Flexibilitat
heiBt die personliche Eigenschaft,
die beim ITS vornehmlich notwen-
dig ist. Jeder Mitarbeiter hat zwar
grundsatzlich ,seine Lander” zu be-

ARBURG Service

treuen, kann aber auch tberall auf
der Welt eingesetzt werden. ,Ohne
Unterstlitzung von zu Hause lauft
bei uns aber so gut wie nichts, denn
wir sind doch durchschnittlich 10 bis
20 Wochen pro Jahr weg”, gesteht
Stiickle.

Weltweiter
Know-how-Transfer

Die gegenseitige Unterstiitzung
und das Arbeiten Hand in Hand
stehen beim ITS obenan. ,Wir
wollen den Know-how-Transfer
weltweit verstarken”, beschreibt
Eduard Stiickle die Intention. Damit
ist aber auch eine Abnahme der
Reisetatigkeit vorerst nicht in Sicht.
Zumindest nicht, so lange die Fra-
ge ,Wann kommst Du?” Synonym
fir eine kompetente internationale
Serviceleistung aus LoBburg ist.



ARBURG Veranstaltung

ARBURG Technologie-Tage:
Eine neue Dimension

DasARBURGJahresmotto ,Die
Neue Dimension” lasst sich
in vielerlei Hinsicht auf die
diesjahrigen Technologie-Tage
iilbertragen: Bei der dreita-
gigen Hausmesse konnte Ende
Marzin LoBburg ein neuer Be-
sucherrekord aufgestellt wer-
den.

Immerhin 2.100 Besucher aus
19 Landern besuchten die groB an-
gelegte Show. Der Freitag schlug
mit rund 900 Besuchern alle bis-
herigen Tagesrekorde der ARBURG
Geschichte. Der Lowenanteil der
Gaste an den drei Tagen kam
dabei naturgemaB aus Deutschland,
immerhin 35 Prozent reisten aber
aus dem Ausland an.

Doch nicht nur der Besuch war
rekordverdachtig: Mit immerhin
43 Exponaten bot ARBURG das bis-
her umfangreichste Ausstellungs-
programm in Sachen Hightech
im Kunststoff-SpritzgieBen. Ob im
Technikum oder auf den extra fiir
die Technologie-Tage hergerichte-
ten Ausstellungsflachen, ob im
ARBURG Allround Center oder im
Neubau ARBURG II — iberall
herrschte an den drei Tagen ge-
schaftiges Treiben. Spezialistenge-
sprache rund um die Technologie,
Vertragsabschliisse und staunende
Besichtigung der beeindruckenden
Neubauten wohin man blickte.

Neue Dimension im
Programm

ARBURG hat in den letzten Mo-
naten seine Maschinenpalette er-
heblich erweitert und wird diese
Expansion auch in Zukunft bis zu
MaschinengréBen mit 4.000 kN
SchlieBkraft fortsetzen. Doch zu
der auf den Technologie-Tagen zu
besichtigenden neuen Dimension
gehort auch ein modulares Hand-
lingsystem, der MULTILIFT, sowie
das bei ARBURG traditionell hervor-
ragende Wissen in Produktion und
Anwendungstechnologie.

ARBURG zeigte Maschinen im
SchlieBkraftbereich von 150 bis
2.500 kN mit vielfaltigen Anwen-
dungsbeispielen. GroBes Interesse
zog dabei ein ALLROUNDER 520 C
2000-350/150/150 als 3-Kompo-
nenten-Maschine mit einer 45 Grad-
Stellung der Spritzaggregate auf
sich. Auch das komplett unter der
Schutzhaube eines ALLROUNDERs
630 S angebrachte Handhabungs-
system MULTILIFT H schlug die Kun-
den in den Bann. Und das Infor-
mationsinteresse der Kunden war
groB: Ob ,normale” Kunststoffver-
arbeitung in vielfaltiger Form oder
die Kombination mehrerer Kompo-
nenten, ob Duroplast- oder Silikon-
verarbeitung, ob PET (Getranke-
flaschen), Keramik- und Metallpul-
ver oder die Produktion von CDs —
tberall bildeten sich Scharen von In-
formationshungrigen und es wurde
gefachsimpelt, was das Zeug hielt.

Neue Dimension in
Produktion

Gespannt waren die Kunden
natiirlich auch auf den Neubau
ARBURG II: Zum ersten Mal 6ffne-
te das Unternehmen die Tore die-
ses Bereiches fiir die Offentlichkeit
und lieB Kunden und Journalisten
hinter die Kulissen der dreistelligen
Millioneninvestition am Standort
LoBburg schauen. Zwar war die
Produktion in ARBURG Il zu den
Technologie-Tagen noch nicht auf-
genommen worden, aber die Vor-
bereitungen dazu liefen auf Hoch-
touren. Und so konnten die Besu-
cher auf den bestens frequentierten
Betriebsrundgangen schon einmal
die zukiinftigen Produktionsstatten
besichtigen.

Dieses Angebot wurde von
den Kunden mit groBem Interesse
angenommen. Immerhin 216 Be-
triebsrundgange wurden an den drei
Tagen veranstaltet. ,ARBURG zeigt
damit, dass man auch in Zukunft
mit dem Unternehmen sehr lang-
fristig rechnen darf*, so die Aussage
eines der Besucher. Honoriert wur-
de dabei von den Kunden, dass man
schon vor Abschluss der Umzugsar-
beiten ARBURG Il besichtigen durf-
te und so einen realen Eindruck der
neuen Dimension erhielt.




Auf den Betriebsrundgangen beeindruckte be-
sonders die lichtdurchflutete neue Montagehalle
von ARBURG II, die hier noch leer stand. AuBer
SpritzgieBmaschinen und -produkten konnten

Publikumsmagnet
Technologie-Tage

Dass ARBURG mit seinen Tech-
nologie-Tagen zu einem friihen Zeit-
punkt des Jahres goldrichtig liegt,
zeigt der jahrlich ansteigende Be-
sucheransturm: Man durfte sogar
Besucher aus Brasilien und Israel be-
griiBen. Jedes Jahr konnte ARBURG
bisher somit einen neuen Besucher-
rekord vermelden.

Die Attraktivitat liegt dabei auf
der Hand: Nirgendwo auf einer Mes-
se kann der Kunde mehr ARBURG
Maschinen und Technologie besich-
tigen als auf diesen Technologie-
Tagen. Und zudem natiirlich noch
die Produktionsanlagen in Augen-
schein nehmen, an denen die Hoch-
technologie in Sachen Spritzguss
entsteht. Denn da ARBURG hdchs-
ten Anspruch an die Qualitat der
Produkte stellt, missen auch die
Produktionsanlagen strengsten An-
forderungen geniigen.

Anspruchsvolles
Vortragsprogramm

Die Technologie-Tage wurden ih-
rem Titel darliber hinaus mit einem
anspruchsvollenVortragsprogramm
externer und interner Referenten
gerecht: Wahrend ARBURG Spezia-
listen sich mit den Themen ,Hand-
habungsgerate” und ,Einbindung
von Peripheriegerdten in die
SELOGICA Maschinensteuerung”
befassten, konnten zum Thema
Jbiologisch abbaubare Kunststof-
fe" zwei externe Spezialisten-Teams
gewonnen werden: Helmut Nagele
und Jiirgen Pfitzer vom Fraunhofer
Institut fiir Chemische Technologie
in Pfinztal referierten zum Thema
+Arboform — ein thermoplastischer
Werkstoff auf Basis nachwachsen-
der Rohstoffe”, wahrend Dr. Nor-
bert Mundigler und Harald Zodl vom
osterreichischen Interuniversitaren
Forschungsinstitut fiir Agrarbio-
technologie in ihrem Vortrag Gber
+Fasal — ein spritzgussfahiger Holz-
werkstoff” sprachen.

die Besucher auch die Produktionsanlagen
besichtigen. Detaillierte Fragen beantworteten
die ARBURG Spezialisten dann direkt an der
Maschine oder Steuerung.
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ARBURG Kundenreportage

‘Leuchtende Farben, = |

coole Formen

Bei Gira in Radevormwald hat
man es gern mit Design zu
tun. Von der Architektur iiber
die Kommunikationslinie bis
hin zu den Produkten passt
einfach alles zusammen. Denn
Design heiBt hier nicht schra-
ges Outfit und iiberladenes
Layout. Design bedeutet kla-
re Linien, eindeutige Kontu-
ren, schlichte Funktionalitat,
robuste Langlebigkeit. Attri-
bute, die verbinden.

Wer die Asthetik liebt, der fin-
det sie sowohl als Partner als auch
als Kunde bei Gira (berall, vor al-
lem aber im schlichten und doch
anspruchsvoll-hochwertigen Design

aller Elektroinstallations-Systeme,
die das Unternehmen tber den Elek-
trofachhandelvertreibt. Solchprinzi-
piell simple Details der Raumgestal-
tung wie Schalter und Steckdosen
sind fiir Gira duBerst wichtige Kom-
ponenten eines optimalen Wohn-
und Arbeitsambientes. Deshalb
steht Produktdesign gleichberech-
tigt neben Innovation und techni-
scher Produktqualitdt. Hartmut
Keen, Werbeleiter im Haus, um-
schreibt den Anspruch des mit
denrenommiertesten Designpreisen
ausgezeichneten Unternehmens so:
,Wir wollen Qualitat in Technik und
Gestaltung konsequent umsetzen.”
Die aktuelle Gira-Produktpalet-

te umfasst neben Licht- und Au-
tomatikschaltern auch Wachter,
Anschliisse fiir Datentechnik und
Telekommunikation sowie Alarm-
und Jalousiesteuerungs-Systeme.
750 Mitarbeiter beschaftigt
das 1905 gegriindete Fa-
milienunternehmen heu-
te allein an seinem
_ Stammsitz. Dieinter-
~ nationale Markt-
bearbeitung er-
folgt bis auf die

Gelebte Asthetik: Sowohl der Fir-
mensitz in Radevormwald als auch
die Produkte von Gira entsprechen
hdchsten Designanspriichen.

Foto: Fa. Gira

Ausnahmen Osterreich und China,
wo eigene Vertriebsgesellschaften
tatig sind, sowie die Niederlande
(iber  GroBhandelsunternehmen)
ausschlieBlichliberfreie Handelsver-
tretungen.

Eines der Highlights aus dem
Gira-Programm ist das Instabus-
System zur Programmierung und
Steuerung jeglicher Art von Gebau-
de-Leittechnik. UberSchwachstrom-
leitungen lassen sich etwa Jalou-
sien, Licht, Heizung und die gesam-
te Sensorik eines Geb&udes zentral
tiber PC oder spezielle Steuergera-
te bedienen oder automatisch nach
Programm steuern. Das System ist
so offen gestaltet, dass der Einsatz

vom Einfamilienhaus bis zum kom-

pletten Industriebau problemlos
maglich wird.

Kooperation basiert auf
mehreren Saulen

Die Zusammenarbeit zwischen
Gira und ARBURG beruht in diesem
Fall ausnahmsweise nicht allein auf
der Qualitat und Zuverlassigkeit der
ALLROUNDER, sondern nicht zuletzt
auch auf der raumlichen Nahe der
beiden Unternehmen in Radevorm-
wald. Gira befindet sich Luftlinie ge-
rade mal 100 Meter vom ARBURG
Technology Center entfernt.

Es gab aber laut Aussage von
Heinz Kleinschmidt, Leiter Formen-



bau, Konstruktion und Kunststoff-
technik, auch noch weitere Griinde
dafiir, dass Gira im Verlauf des letz-
ten und dieses Jahres insgesamt
12 ALLROUNDER SpritzgieBmaschi-
nen der S-Baureihe, integriertin Ge-
samtanlagen zur automatischen Tei-
leherstellung, angeschafft hat.

Bei den ersten fiinf Anlagen —
die eine 320 S, eine 370 S, zwei
420 S sowie eine 470 S mit Hand-
linggeraten integrieren — handelte
es sich um eine Ersatzinvestition, bei
der eine Marktanalyse innerhalb der
starksten vier Maschinenlieferanten
durchgefiihrt und durch die Beteili-
gung der Mitarbeiter tber eine Fra-
gebogenaktion vertieft wurde. Hier

wie bei den sieben folgenden Pro-
duktionszellen war vor allem die
schnelle Lieferung ein ausschlag-
gebender Punkt, mit dem sich
ARBURG gegeniiber dem Wett-
bewerb durchsetzen konnte. Aber
auch die gemachten Qualitatszusa-
gen, die gesamte Geschaftsabwick-
lung, der Service, die Funktionsfa-
higkeit und Bedienung der Anlagen,
die Prozessfiihrung und die hohen
Sicherheitsstandards haben Verant-
wortliche und Mitarbeiter bei Gira
gleichermaBen liberzeugt.
Wahrend die finf im Vorjahr
angeschafften Fertigungseinheiten
Standardteile produzieren, werden
die sieben neuen Produktionszellen
mit ALLROUNDERn 320, 370 und
420 S zur Herstellung ganz aktuel-
ler Komponenten eingesetzt. Hier
kommt wiederum der Vorteil zum
Tragen, dass Gira als eines der ers-
ten Unternehmen weltweit auf die
Kombination von Maschinen- und
Handlingtechnologie aus einer Hand
zurlickgreifen konnte: Das Unter-
nehmen nutzt die ALLROUNDER in
Verbindung mit dem universellen
Entnahmehandling MULTILIFT H.

Pluspunkte fiir die
ALLROUNDER

Die Vorteile liegen klar auf der
Hand: Weniger Zeit- und Kosten-
aufwand durch gemeinsame Pro-
grammierung der gesamten Kon-
figuration Uber die SELOGICA
Maschinensteuerung, nutzbare Zy-
kluszeitreduktionen, definierbare
freie  Ablagemdglichkeiten und
flexible Schnittstellen fir nachge-
schaltete Peripherie, mehrere be-
wegliche Achsen gleichzeitig nutz-
bar. Damit stellt die ALLROUNDER
MULTILIFT H Kombination laut Aus-
sage von Heinz Kleinschmidt die
universelle Einsetzbarkeit sicher, die
fiir die bereits geplanten Investitio-
nen in Richtung auf eine vollauto-
matisierte Produktion und Konfek-
tionierung verschiedener Einzelteile
und auch Komponenten zwingend
notwendig ist. Die ,make or buy”-
Entscheidung konnte durch die mit
der ARBURG Kombitechnik erreich-
baren Kostensétze eindeutig zu-
gunsten des ,make”, also der
eigenen Produktion, beeinflusst
werden.

Die Zukunft, Gber die man bei
Gira spricht, hat aber eigentlich
schon begonnen. Ein weiterer Neu-
bau in Radevormwald — fiir diesen

Standort gibt Gira ahnlich wie
ARBURG fiir LoBburg eine eindeu-
tige Bestandsgarantie ab — mit
einem Investitionsvolumen von liber
20 Millionen Mark befindet sich be-
reits in der Realisierungsphase. Was
dort passieren soll, ist klar: Die hoch
automatisierte Fertigung von Kunst-
stoffteilen und -komponenten in
einer ergonomischen Arbeitswelt.
Hoffentlich wieder mit Beteiligung
von hochwertiger ARBURG Spritz-
gieBtechnik.

,Design und Funktionalitat: Bei Gira werden
beide Attribute zu einem harmonischen
Ganzen verknipft.” Foto: Fa. Gira

Produktion bei Gira: Das Unternehmen gehdrt
weltweit zu den Ersten, die die Kombi-Technolo-
gie von ARBURG mit ALLROUNDER SpritzgieB-
technik und MULTILIFT H Handling einsetzen.



ARBURG Kundenreportage

Nur vom Feinsten

Zur Feier des Millenniums ist
das Beste gerade gut genug.
Dieser Gedanke bewegteauch
die Firma Marklin, den welt-
weitbekanntenHerstellervon
Modelleisenbahnen. Heraus-
gekommen ist dabei die Mini-
auflage einer sogenannten
«Millenniumslok”. ARBURG
war an diesem Projekt mit
seinem Know-how in Sachen
PulverspritzgieBen (PIM) tat-
kraftig beteiligt.

Ein paar Eckdaten zu diesem
exquisiten Modell: Das Chassis so-
wie die Pufferbohlen der schweize-
rischen Kult-Lokomotive , Krokodil“
mit Spurweite HO sind aus hochrei-
nem Platin Pt 950 gefertigt, auf die
Authentizitat wurde bei der Produk-
tion hochster Wert gelegt. Die Dach-
laufbretter etwa sind aus echtem
Holz, die Indusi-Magneten funkti-
onsgerecht magnetisiert, Dachlei-
tungen, Griffstangenund Leiterbah-
nen der Elektronik-Platinen vergol-
det, die Fenster von Fiihrerstanden
und Mittelteil aus geschliffenem
und gedtztem Glas, das Rangier-
licht Giber dem elektrischen Spitzen-
signal aus Rubin. Der Stiickpreis:
63.500 Mark inklusive Mehrwert-
steuer, Tendenz: Vergriffen!
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Ein Modell mit Geschichte:
Das ,Krokodil”

Die E-Lok ,Krokodil”, technisch
.Baureihe Be 6/8 bzw. Ce 6/8"
wurde von schweizerischen Techni-
kern auf die Rader gestellt, um gro-
Be Lasten schnell bewegen zu kon-
nen. Bereits 1933 kommt die erste
Marklin-Version auf den Markt,
Neukonstruktionen mit immer wie-
der verfeinerter Optik folgen.

Eine traditionelle Verbindung

Die Verbindung zwischen Mark-
lin und ARBURG hat durchaus Tra-
dition: Allerdings existierte diese
langjahrige Kooperation bisher nur
im Bereich Kunststoff-SpritzgieBen.
Aber genau diese Zusammenarbeit

war es, die im September 1999 die
Anfrage der Marklin-Entwicklungs-
abteilung ausloste, ob ARBURG Ra-
der aus Metall fiir eine spezielle Lok
im PIM-Verfahren herstellen konn-
te. Weitere Gesprache konkretisier-
ten dann das Projekt ,Technolo-
gielok”: Marklin ging es vor allem
darum, im Modell dhnliche Materia-
lien zu verwenden wie im wirklichen
Leben. Ging es in der Diskussion zu-
erst um die Rader der Lok, verschob
sich der Schwerpunkt nachgeordnet
auf das SpritzgieBen der Isolatoren
aus Keramikmaterial.

Der Einfachheit halber fuhr
Marklin erste Probespritzungen auf
einem Werkzeug fir Kunststoffteile,
wobei Zirkonoxid, eine weiBe Kera-

g

mik, zum Einsatz kam. Das Teileni-
veau (berzeugte die Verantwortli-
chen bei Marklin sofort. Auch die
qualitatsrelevantenWertelagenteil-
weise erheblich hoher als die der
Kunststoffteile.

Nachdem die erste Hirde
genommen war, stellte sich ziem-
lich bald die Einfarbeproblematik.
Der gewiinschte Farbeffekt konnte
durch die Beimischung von Oxid-
farben, also zusatzlichen Metalloxi-
den, erreicht werden.

Der erfolgreiche Start der Isola-
torenproduktion beeinflusste auch
das urspriinglich ins Auge gefasste
Projekt der Metallrader positiv. Das
Metallpulver wurde bei ARBURG ge-
mischt, das Ausgangsmaterial war
hartbarer Edelstahl. Auch hier wur-
den die Rader zunachst auf einem
Werkzeug spritzgegossen, das ei-
gentlich fir den Druckguss konzi-
piert war. Und auch diese erste Serie
fiihrte bereits zu zufriedenen Mie-
nen bei Marklin.

Welche Vorteile haben die
MIM-Rader?

Die durch ,Metal Injection
Moulding” (MIM) hergestellten Ra-
der sind aus rostfreiem Edelstahl
17/4 PH. Vorteilhaft war hier vor
allem die definiert einstellbare Ma-



Das Original , Krokodil” und die Replik zum
Millennium: Die griine Kultlok (Bild oben) aus
der Schweiz im echten Einsatz und die De-
tails, die ARBURG zum exklusiven Marklin

Modell beigetragen hat.

Authentische Keramikisolatoren (Bild Mitte),
Rader aus Edelstahl und Kuppelstangen aus

Titan (Bild unten).

Fotos: Fa. Marklin

terialhdrte. Durch die exakte Mi-
schung und Optimierung des Mate-
rials konnte ein idealer Kompromiss
zwischen Radharte und Schienen-
abrasion gefunden werden.

Isolatoren, Rader,
Schubstangen

Aber nochmals zuriick zu den
Isolatoren. Der nachste Schritt der
Kooperation zwischen ARBURG und
Marklin bestand im Aufbau des Ke-
ramikwerkzeugs, das innerhalb von
nur sechs Wochen extern fertigge-
stellt wurde. Ein seltenes Highlight:
Ohne Probleme und Nacharbeiten
konnte sofort mit guten Ergebnis-
sen produziert werden.

Ziemlich zeitgleich fiel der Start-
schuss zum Bau des Réderwerk-
zeugs. Und es wurde weiter disku-
tiert, angedacht und geplant zwi-
schenbeiden Unternehmen. Konkret
ging es um die Produktion eines
zusatzlichen Teils der Millenniums-
lok, der sogenannten Kuppelstan-
ge, aus Titan. ARBURG vermittelte
zwischen Marklin und einem weite-
ren Kunden, der Titan verarbeiten
kann.

Alle Teile, die im Zuge der Ko-
operation ARBURG — Marklin ent-
standen, sind Mikroteile, die als
Details der Lok sichtbar sind und

daher gute optische Eigenschaften
aufweisen miissen. Die Herstellung
der Isolatoren erfolgte auf einem
ALLROUNDER 270 S 250-60 mit
einer lagegeregelten Sonderschne-
cke von 15 Millimeter Durchmes-
ser. Aufgrund der abrasiven Eigen-
schaften des Materials wurden Diise
und Schnecke aus Hartmetall einge-
setzt.

Die kleine Auflage des Spritz-
teils machte trotz seiner geringen
Abmessungen nur ein Ein-Kavita-
ten-Werkzeug erforderlich. Das
Gewicht des Angusses liegt bei
1,16196 Gramm, das des Spritzteils
betragt 0,0591 Gramm. Zur optima-
len Verarbeitung des Materials ist
eine Zylindertemperatur zwischen
150 Grad Celcius und 165 Grad so-
wie eine Werkzeugtemperatur von
58 Grad erforderlich. Zur Werkzeug-
technik: Das Werkzeug ist fliissig-
temperiert und im Formnest mikro-
gestrahlt, was die Erodierstruktur
vollstandig entfernt, die Oberfla-
che glattet und verdichtet, so dass
eine optimale Entformung des Teils
ohne Adhasion erreichbar ist. Zwei
Auswerferstempel sorgen fiir die
gleichmaBige Krafteverteilung bei
der Teileentformung. Als Vorsichts-
maBnahme wurden Zentrierkonen
notwendig, um die optimale Pas-

sung der Werkzeugseiten beim Zu-
fahren sicherzustellen.

Nachgeordnete
Teilebehandlung

Der nachste Schritt nach dem
Herstellen der Teile ist das Entbin-
dern. Bei diesem Vorgang wird der
Binderanteil, also der Kunststoff,
aus den Teilen ausgetrieben. Im Fall
der Isolatoren erfolgte die Entbin-
derung kombiniert, zuerst 14 Stun-
den lang (iber das Losungsmittel
Wasser mit einer Temperatur von
67 Grad, anschlieBend wird 32 Stun-
den thermisch entbindert. Als letz-
ter Fertigungsabschnitt schlieBt sich
das Sintern bei 1.380 Grad in oxi-
discher Umgebung an. Nach der
31stiindigen Prozedur wiesen die
Teile eine Schwindung von 19 Pro-
zent auf und waren fertig zum Ein-
bau in die Millenniumslok.

Neue Ideen durch praktische
Notwendigkeiten

Vielfach sind es heute noch die
praktischen Notwendigkeiten, die
Spritzteilhersteller dazu bewegen,
abseits der bekannten Pfade der
Teileproduktion (ber die Substi-
tution klassischer Herstellungsver-
fahren durch SpritzgieBalternativen
nachzudenken. Genau so verlief

auch die Entwicklung bei Marklin.
Aufgrund vorliegender Anforderun-
gen wurden neue Verfahren getes-
tet und schlieBlich auch eingefiihrt,
die zwar immense Vorteile gegen-
tber den alten Herstellungsweisen
haben, aber bislang eher im Verbor-
genen bliihen. Durch die Verbreite-
rung der Kundenbasis einerseits und
dadurch bedingt der Entwicklung
der Einsatzbereiche andererseits
wird sich der Markt firr solche An-
wendungen zukiinftig jedoch merk-
lich erweitern. Damit wird einer
Technologie zum Durchbruch ver-
holfen, in der ARBURG eine Vorrei-
terposition sowohl in Sachen Know-
how als auch bei Beratung und Aus-
riistung halt.
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Zu seiner endgiiltigen auBe-
renFormfand die Werkserwei-
terung mit den Bauabschnit-
ten 20 und 21, intern nur
~ARBURG I1” genannt, bereits
zu Beginn des neuen Jahrtau-
sends mit dem Einsetzen der
Fensterfassaden in die neue
Produktionshalle. Aber was
auBerlich schon so fertig aus-
sah, bedurfte noch seiner ge-
samten inneren Strukturie-
rung.

Das infrastrukturelle und logisti-
sche Herzstiick des Gebaudes bildet
die FahrstraBe des Bauabschnitts 21,
die mit einer Breite von 16 Metern
und einer entsprechenden Hohe zur
Be- und Entladung von LKWs bis zu
40 Tonnen geeignet ist. Angebun-
den ist die Trasse an die zentrale
Anlieferung im Bauabschnitt 20, der
ARBURG | und Il miteinander ver-
bindet.

Uber der FahrstraBe verlauft die
Technikebene als Versorgungstras-
se der Hallen mit samtlichen not-
wendigen Zu- und Ableitungen fiir
alle Medien.

Riickgewinnung von
Rohstoffen

Um externe Ressourcen zu
schonen nimmt die Riickgewinnung
von Rohstoffen einen breiten Raum
ein. So wird Abwarme, die bei-
spielsweise an Priifstanden ent-
steht, dem Glasfront-Fassadensys-
tem zugefiihrt und zur Beheizung
der Halle genutzt.

Weiter konnen insgesamt 600
Kubikmeter Regenwasser in sepa-
raten Auffangbecken gesammelt
werden, um die umliegenden
Griinflachen zu bewassern, den
Grauwasserbedarf (z.B. fir WC-
Spilungen) zu decken oder den
Sprinklertank zu speisen. Das er-
hoht die gesamte Speicherkapazitat
von ARUBRG | und Il in diesem Be-
reich auf nahezu 1.000 Kubikmeter
oder 1.000.000 Liter.

Produktionsfluss im
Jlogistischen Kreislauf”

Der Produktionsfluss in der neu-
en Halle ist nicht wie in den
bisherigen Produktionshallen nach
Linien angeordnet, sondern bis hin
zur Verpackung in einem lo-
gistischen Kreislauf. Am Ende der
Halle werden die Zulieferteile von
LKWs abgeladen und mit den im
Haus gefertigten Komponenten zu
ALLROUNDERNn zusammengebaut.
Diese werden anschlieBend der




Arbeiten in luftiger Hohe:
Hebebiihnen waren tberall im
Einsatz, um wie hier die Kran-
traversen dort zu setzen, wo
sie spater gebraucht werden.

Letzter Schliff: Die Handwer-
ker wissen genau, wo es noch
fehlt. Und jeder tragt dazu
bei, dass die Arbeiten zligig
weitergehen.

Kabelsalat: Fiir den Laien ist
nicht ersichtlich welche Funk-
tion welcher Kabelstrang hat.
Zentral in der Technikebene
flieBt die Lebensader von
ARBURG II.

Priifung zugefiihrt, um am Anfang
der Halle fertig verpackt wieder von
LKWs abtransportiert zu werden.

Start der letzten
Ausstattungsphase

Zu Beginn des Jahres war es
noch schwer, sich diese Ablaufe vor-
zustellen, da BA 21 bis auf ein paar
Hebebiihnen, angedeutete Produk-
tionspunkte und Forderanlagen
noch vollkommen leer stand. Doch
mit dem Einbringen des schwim-
menden, zwei Zentimeter dicken
Magnesit-Verbundestrichs auf dem
Hallenboden wurde die letzte Aus-
stattungsphase der Halle ziigig an-
gegangen. Lediglich drei andere
Ausbaustufen waren den Belagsar-
beiten vorgeschaltet, um den Estrich
vor Zerstorungen zu schiitzen: der
Kran- und Stahlbau, die Verlegung
der Liiftungskanale sowie die Vor-
installation der Rohrleitungen. Da-
nach folgte die endgiiltige Instal-
lation von Elektrik, Sprinklern,
Rauchmeldern und sonstigen Ver-
sorgungseinrichtungen. Aus Zeit-
und Effektivitatsgrinden wurde
simultan gearbeitet. Wahrend im
vorderen Teil des Erdgeschosses be-
reits Estrich verlegt, geglattet und
versiegelt wurde, waren hinten in
der Halle noch die Kranmonteure
beschaftigt.

Meisterbiiros, Sozial- und Sani-
tar- sowie Technikbereiche liegen
als Satellitenbauten auBerhalb der
Produktionshalle und sind durch
Treppenhauser mit der Fertigung
verbunden. Die Technikversorgung
der Hallenflache (Kanalsystem) liegt

auf Ebene -7 Meter; das Unterge-
schoss auf -5,05 Meter (Messela-
ger, Pufferflache Maschinensténder
etc.). Hier ist auch die Baugruppen-
montage fiir die verschiedenen Ma-
schinentypen angesiedelt.

Voller Einsatz der ARBURG'ler

In Spitzenzeiten arbeiteten ne-
ben den internen ARBURG Mit-
arbeitern weitere 200 externe im
Gebaude.

Die Grund- und Endinstallatio-
nen im Elektro- und Kommunikati-
onsbereich sowie die Montage der
Rohrpost und ein Teil der Sani-
tarinstallationen wurde dabei von
ARBURG'lern durchgefiihrt, wobei
bis zu 25 Hubwagen zum Einsatz
kamen.

Wolfgang Mast und Gottfried
Schrempp koordinierten diese Ein-
satze, die verstarkt auch an Wo-
chenenden durchgefiihrt wurden.
Wenn schon vor dem eigentlichen
Produktionsbeginn so viel Motiva-
tion der Mitarbeiter zum Gelingen
eines solche Mammutprojektes bei-
tragt, braucht man sich um die Qua-
litdt und Schnelligkeit der eigent-
lichen Fertigung wohl auch kaum
Sorgen zu machen. Zumal, wenn ei-
nem am Arbeitsplatz ein Ausblick
gepaart mit modernster Technik wie
der in ARBURG Il geboten wird.

"



ARBURG Geschichte

Sogenannte ,Meilensteine”
einer unternehmerischen Ent-
wicklung pflegen sich im All-
gemeinen aus eher beschei-
denen Anfingen heraus zu
entwickeln. Carl Benz oder
Graham Bell hatten sicher nie
zu traumen gewagt, welche
Dynamik, welchen Fortschritt
ihre Erfindungen einmal aus-
I6sen wiirden. Ahnlich ging es
ARBURG mit einer kleinen, zu-
nachsthandbetatigten Spritz-
gieBmaschine, die eigentlich
nur zum Losen eigener Pro-
bleme erdacht und gebaut
wurde.

Am Anfang der Geschichte rund
um die ,kleine SpritzgieBmaschine”
stand wie meistens ein Problem.
ARBURG stellte mit dem begin-
nenden ,Wirtschaftswunder” in
Deutschland Anfang der 50er Jahre
die Produktionvon Gebrauchsgiitern
des taglichen Bedarfs auf Blitzlicht-
gerate um. Die Sache lieB sich in den
ersten Jahren sehr gut an. Die
Probleme begannen erst mit dem
Export der Blitzer nach Ubersee.
Kriechstrome in den elektrischen
VerbindungenfiihrtenzurEntladung
der Batterien und in der Folge zu
Massenreklamationen. Ein existenz-
bedrohender Umstand, den es so
schnell und sicher wie nur irgend
mdglich zu beheben galt.

Vater Arthur Hehl und seine bei-
den Séhne Karl und Eugen machten
sich umgehend daran, den Fehler
fir die Entladungen zu suchen und

zu beheben. Des Ratsels Losung:
Die Stecker des Verbindungskabels
zwischen Batterie und Blitzgerat

mussten isoliert werden. Das
Material dazu hieB Kunststoff,
allerdings fehlte die Maschine, um
ihn in die richtige Form zu bringen.
SpritzgieBmaschinen fiir groBe Teile
gab es bereits, aber nicht fir kleine-
re und auch nicht zum Umspritzen
von Kleinteilen. Getreu der schwabi-
schen Tiiftlermentalitdt setzte sich
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Techniker Karl Hehl selbst daran
und baute aus den Bruchstiicken
einer gesprengten Eisenbahnbriicke
die erste ARBURG SpritzgieBma-
schine zum Umspritzen kleiner Tei-
le, von Metallsteckern eben. Inte-
ressantestes tech-
nisches  Detail:
Zum Umspritzen
der Einlegeteile
wurde die hand-
betétigte Kolben-
spritzeinheit ver-
tikal angeordnet
und arbeitete in
die  Werkzeug-
Trennebene,  so
dass die Stecker
mit bereits vor-
montierter  Zu-
leitung  bequem
horizontal einge-
legt und umspritzt
werden konnten.

Wie ging die Entwicklung
weiter?

Wer sich mit der ARBURG Fir-
mengeschichte naher beschaftigt
hat, kennt diese Story sehr gut. Weit
weniger bekannt ist hingegen, wie
die weitere Entwicklung verlief.

Der ARBURG Eigenbau wurde
im Jahr 1954 zunachst nur in we-
nigen Exemplaren fiir den eigenen
Bedarf gebaut. 1955 fragte der Lie-
ferant der Steckerdrehteile dann bei
ARBURG nach, weshalb die Auf-
trdge ausblieben. Das Problem wur-
de diskutiert und in der Folge
das Lieferanten-Kunden-Verhaltnis
umgekehrt: Ab 1956 produzierte
ARBURG SpritzgieBmaschinen fir
den ehemaligen Lieferanten, 1957
begann dann die Serienfertigung.

Aber schon mit dem Beginn der
ersten Produktion fiir den Verkauf
wurde die Maschine sowohl funk-
tionell als auch vom Design her
grundlegend verdndert. Besonders
auf das Aussehen legten Vater und
Briider Hehl besonderen Wert. Ein
Holzmodell bildet die Grundlage fiir

Kriterien dndern sich,

Qualitat bleibt: Ein groBer
Durchbruch in den 60er
Jahren war beispielsweise
die Gerduschddmmung
an der Maschine.

das optimierte ,Gesicht” der Ma-
schine, die auf dem gleichen Funk-
tionsprinzip basierte. Die Werbung
wahrend dieser Zeit lautete entspre-
chend: ,SpritzgieBmaschine, keine
Bohrmaschine!"”

1956, zwei Jahre nach Karl
Hehls groBem Einfall, beschaftigte
ARBURG bereits 10 Mitarbeiter im
Maschinenbau. Im Jahr 1957 wur-
de dann die erste Serienmaschine
alshandbetatigte, nichtschwenkba-
re Kolbenausfiihrung fiir 10 Gramm
Schussgewicht mit der Bezeichnung
C1 ausgeliefert. Auch der Erst-
verkauf der C4-Maschinen fiel wie
das Erlangen von Schutzrechten auf
die schwenkbare SchlieBeinheit so-
wie die Trennebenen-Einspritzung
in dieses Jahr.

1958 wurde die C2a in das Pro-
duktprogramm von ARBURG inte-
griert. Diese Maschine arbeitete
zwar noch vollstandig handbeta-
tigt, verfiigte jedoch Uber eine
schwenkbare SchlieBeinheit, die
Basis fiir das spater patentierte
ALLROUNDER System. Der Typ C4a,
der Ende des Jahres auf den Markt
kam, verband erstmals eine pneu-
matisch betatigte Spritzseite mit der
schwenkbaren, manuellen SchlieB3-
seite.

Die C4b, einer der Bestseller

von ARBURG, ging Anfang 1959
in Serie. Erstmals kam damit ein
ARBURG Vollautomat mit pneuma-
tisch betatigter SchlieB- und Spritz-
einheit auf den Markt, der in
mehreren  Arbeits-
stellungen Teile her-
stellen konnte. Mit
diesem neuen Zug-
pferd im Programm
konnte ARBURG
Ende des Jahres ein
erstes  maschinen-
bauliches Jubildum
begehen: 1.000
ARBURG Maschinen
wurden bis dahin
verkauft.
Das Konzept der
C-Maschinen erwies
sich in den Folgejah-
ren als wirklich zu-
kunftsweisend. Im-
mer wieder modell-
gepflegt wurde die Auslieferung der
C4b erst 1970 eingestellt. Das
Nachfolgemodell C4S wurde noch
bis ins Jahr 1983 gebaut und ver-
kauft. Und tatsachlich sind auch
heute noch viele dieser Maschinen
weltweit im Einsatz und stellen
zuverlassig Spritzteile her — ganz
so, wie es sich fiir einen
.Meilenstein” in der Geschichte des
Maschinenbaus gehort.



ARBURG Handhabungstechnik:
Komplett integriert in die SELOGICA

ObIntegral Picker, MULTILIFTH
oder 3-Achs NC-Handling - die
ARBURGHandhabungstechnik
arbeitet nach dem Prinzip, die
Peripherie der SpritzgieBma-
schine moglichst unmittelbar
in die Maschinenumgebung
einzugliedern. Dies gilt einer-
seits fiir Anbau, Versorgung
und Schutzeinrichtungen der
Handhabungsgerate, zum an-
deren aber auch fiir die Be-
dienung iiber die SELOGICA
Maschinensteuerung.

Der fortschreitende Trend zur Ra-
tionalisierung der Fertigungsprozes-
se erfordertneben einerinnovativen
Maschinen- und Werkzeugtechnik
auch eine flexible Handhabungs-
technik. ,Intelligentes Teile-Ma-
nagement” — so lautet die Anfor-
derung — kann von der einfachen
Angussentnahme Uber die Teileent-
nahme bis hin zur komplexen Ferti-
gungszelle reichen. Fir all diese Be-
reiche bietet ARBURG die passende
Handhabungstechnik, die Spritzgie-
Ben und Teilehandling sinnvoll und
praxisgerecht miteinander verbin-
det.

Grundsétzlichistbei ARBURG die
Handhabungstechnik ein integraler
Bestandteil der Maschine. Das be-
deutet vor allem, dass der Anwen-
der eine an seinen Bedarf ausge-
richtete Komplettlosung erhalt, bei
der die Maschinen-, Werkzeug- und
Handlingablaufe zentral Gber die
SELOGICA gesteuert werden.

Die Vorteile dieser Integration in
die Maschinensteuerung liegen auf
der Hand. Es besteht eine einheitli-
che Bedienphilosophie von Maschi-
ne und Handhabungsgerat. Hand-
lingeingriffe werden im Ablaufedi-
tor Uber eigene Symbole und mit
gleicher Bediensystematik program-
miert. So wird der Zyklusablauf des

Handhabungsgerates analog zu der
bekannten grafischen Ablaufpro-
grammierung des ALLROUNDERs in
einem separaten Flussdiagramm er-
stellt und (iber Synchronisations-
punkte in den eigentlichen Maschi-
nenzyklus integriert.

Vor allem bei komplexen Ablau-
fen zeigt sich dabei die Leistungsfa-
higkeit der integrierten Steuerung.
Sei es das mehrlagige Ablegen der
Fertigteile, die Aufnahme von Ein-
legeteilen aus Magazinen oder die
Stichproben- und Schlechtteilent-
nahme und deren Ablage in separa-
te Behaltnisse. Uber die SELOGICA
lassen sich selbst komplizierteste
Ablaufe Uber die grafische Ablauf-
programmierung frei programmie-
ren.

Alle zur gesamten Produktion
notwendigen Ablaufe kdnnen also
vom Maschinenbediener vor Ort
direkt an der Maschine program-
miert werden. Der Gesamtablauf
bleibt stets transparent und nach-
vollziehbar, ohne dass ein Um-
denken in irgendwelche Sonder-
programme notwendig ist. Dabei
sind samtliche Handlingdatensatze
den Werkzeugdatensatzen zugeho-
rig und kénnen entsprechend auf
Diskette abgespeichertwerden. Ver-
kiirzte Einrichtzeiten, eine flexible
Fertigungsplanung und ein hoher
Bedienkomfort sind unmittelbare
Vorteile dieser zentralen Program-
mierung.

Tech Talk

Schulung mit Visionen

Was 1999 noch Vision war,
steht 2000 zur Umsetzung an:
Die Harmonisierung der Servi-
cetechniker-Ausbildung welt-
weit. Damit mochte ARBURG
auch servicetechnisch bei
Partnern und Kunden En-
gagement zeigen. Fiir die
Servicetechniker soll
die Schulung Grund-
steinfiir einmoglichst
langfristiges Engage-

ment im Unterneh-
men sein.
Hier wie auch im

Ersatzteildienst gilt es,
einen einheitlichen Wis-
sensstand als Basis fiir die
weltweite Kundenbetreu-
ung ssicherzustellen und zu
vermitteln. Vorbild fir die
internationale Ausbildung
ist die Schulung der Servicetech-
niker in Deutschland, die ca. ein
Jahr dauert. Die Servicetechniker
der Niederlassungen und Handels-
partner werden vollstandig in das
Schulungsprogramm integriert, wie
dies etwa schon mit Kollegen aus
Italien, Frankreich und dem asiati-
schen Raum praktiziert wurde.

Die Grundausbildung erfolgt in
Bburg anhand eines festgelegten
hr- und Zeitplans. Pro Ausbil-
ngsjahr werden so immer 20
ilcetechniker auf ihren Einsatz
eitet. Roland Paukstat, Lei-
hnischer Service, dazu: ,Zu-
hst werden die Teilnehmer
Wochen theoretisch und prak-
tisch im Haus geschult, dann geht es
neun Wochen direkt zu den Kunden,

me Schulung und 11 weitere
Wochen Servicepraxis in der jewei-
ligen Niederlassung. Abgeschlossen
wird die Ausbildung durch noch-
mals vier Wochen Unterricht, was
in der Summe 20 Wochen Theorie-
und 22 Wochen Praxisaushildung

bedeutet.” .
“

Drei Ausbildungseinhe

Der erste Lernblock beschaftigt
sich inhaltlich mit den sogenannten
Grundlagentechnologien. Im zwei-
ten Ausbildungsblock wekden spezi
elle Technologien wie etwa di
Lageregelung oder die Funktion
weise des Hydrospeichers vermit-

ﬁgach folgen wieder sechs Wochen

;aj.;},"

telt. Auch die komplexeren Techno-
logiestufen der ALLROUNDER ste-
hen auf dem Programm. Im dritten
Teil geht es neben den Maschinen
der ,neuen Dimension®, 320 K und
630 S, auch um Optionen und
Peripherie. Stichworte sind hier
etwa MULTILIFT, Zwei-Komponen-

Augen und Ohren auf, heiBt es im Praxisteil

der Servicetechniker-Ausbildung, wenn die Ma-
schinen und die Funktion der einzelnen Kompo-
neten bis ins Detail erldutert werden.

ten-SpritzgieBen, elektrisches Do-
sieren usw. Nach dieser grund-
legenden Technikschulung kénnen
gegebenenfalls weitere regionale
Ausbildungseinheiten in Anspruch
genommen werden.

Auch Charakter muss
stimmen

Neben den allgemeinen Anfor-
derungen an die Mitarbeiter miis-
sen diese zumindest einen Monat
vor ihrem Ausbildungsbeginn in der
jeweiligen Niederlassung gearbeitet
haben, damit auch die fachlichen
und menschlichen Qualitaten beur-
teilt werden konnen. Roland Pauk-
stat bringt es auf den Punkt: ,Es
niitzt nichts, wenn jemand nur lern-
bereit ist, aber von seiner ibrigen
Ausbildung oder seinem Charakter
nicht ins Team passt. Das muss vor
dem Beginn der Ausbildung eindeu-
tig geklart sein.
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ARBURG Kundenreportage

Schreiben

mit Licht

Bei der

Beschriftung von
Smartcards, die in Serie auf
Kunststoff-SpritzgieBmaschi-

nen hergestellt werden,
kommt es vor allem auf
Schnelligkeit, Sicherheit und
hochste Prazision an. Da auch
der gesamte Herstellungspro-
zess der Karten sehr schnell
vonstatten geht, muss auch
die nachgeordnete Bearbei-
tung ziigig und sicher ablau-
fen.

ARBURG hat in diesem Bereich
ein Pilotprojekt zusammen mit der
Firma Haas-Laser GmbH + Co. KG
in Schramberg umgesetzt, das die
Laserbeschriftungsstation VECTOR-
MARK compact zwischen die Kar-
tenproduktion und die Pufferung der
Karten in speziellen Sammelbehal-
tern platziert. Haas-Laser beschaf-
tigt sich seit 1972 mit Lasertechnik
und gehort seit 1992 zur Trumpf-

Gruppe. Mit Uber 5.000 mstal- /

lierten Anlagen gehdrt das Un-
ternehmen zu den fithrenden
Anbietern von Nd:YAG-
Lasersystemen zum Mar-
kieren, SchweiBen und
Schneiden.

Mit dem VECTORMARK com-
pact lassen sich auch kleine
Teile sicher, prazise und kon-
trastreich beschriften (rechts).
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Fir den boomenden Smart-
card-Markt hat ARBURG den
SMARTLINER 800, eine Fertigungs-
zelle zur Produktion von Karten-
kérpern, im Maschinenprogramm.
Diese integriert einen ALLROUNDER
mit SELOGICA Steuerung und
Spritzprozessregelung, ein entspre-
chendes SpritzgieBwerkzeug, einen
ARBURG Integral Picker S sowie
dievollautomatische Magazinierung
der Karten mit Wechselsystem.

800 Smartcards/h

Die Anlage ist mit einem Aus-
stoB von mindestens 800 ABS-Kar-
tenrohlingen pro Stunde fiir ein
Ein-Kavitdaten-Werkzeug  lberaus
leistungsfahig. Durch parallele Be-
wegungsvorgange kénnen sehr
kurze Entnahmezeiten sichergestellt
werden. Ein Forderband, das gleich-
zeitig als Kiihlstrecke und Zufiihrung

Durch seine kompakte Bau-
weise und sein geringes Ge-
wicht lasst sich der Beschrif-
tungslaser VECTORMARK
compact der Firma Haas-Laser
(links) einfach in eine Produk-
tionslinie mit dem ARBURG
SMARTLINER 800 (rechts
unten) integrieren.

Ein Bestandteil dieser Ferti-
gungszelle ist der ARBURG
Integral Picker S, der die
Smartcard aus dem Werkzeug
entnimmt (rechts Mitte).

zu den Stapelmaga-
zinen dient, nimmt
die Smartcards ge-
ordnet auf. Die am
Ende des Bandes
montierte Stapelvorrich-

tung kann mit sechs Standard-Ma-
gazinen flr jeweils 500 Karten
bestlickt werden.

Fertigungszelle und Peripherie
werden zentral liber die SELOGICA
Bedienoberflache des SMARTLINERS
programmiert. Die Vielzahl inte-
grierter Funktionen macht die Be-
dienung der gesamten Anlage pro-
blemlos und sicher. Im Vergleich zur
bisher (iblichen Fertigung kdnnen
die Grundkorper in einem Arbeits-
schritt gefertigt werden. Auch der
Materialbedarf ist minimal, weil ab-
fallfrei produziert wird. Weitere Vor-
teile sind die vollautomatische Fer-
tigung und damit personalarme
Produktion der Karten sowie die
automatisierte Weiterverarbeitung
— beispielsweise mit den dioden-
gepumpten Beschriftungslasern der
Reihe VECTORMARK compact von
Haas-Laser.

Optimal auf Karten-
beschriftung ausgelegt

Auf mehreren Messen wurde die
Konfiguration SMARTLINER 800 mit
VECTORMARK compact Beschrif-
tungslaser bereits vorgestellt. Die
Vorteile dieses Beschriftungsgera-
tes liegen zunachst in seiner kom-
pakten Bauweise und dem gerin-
gen Gewicht, was eine Integration
in eine Produktionslinie sehr ein-
fach realisierbar macht. Der hohe
Wirkungsgrad, die dadurch nied-
rigen Betriebskosten und die
kurzenBearbeitungszeitensindweite-
re Pluspunkte des Haas-Lasers. Die
frequenzverdoppelte Version des
VECTORMARK compact erméglicht
auBerdem einen verbesserten Kon-
trast sowie die Beschriftung der Kar-
ten ohne Beschadigung der Ober-
flache. Die Kooperation Haas-Laser/
ARBURG hat mit dieser Fertigungs-
zelle ein System auf dem Markt,
das schnell und gleichzeitig hochst
flexibel komplette Chipkartenserien
herstellen kann.
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Thomas Knop,

31 Jahre, arbeitete in der che-
mischen Industrie als Sachbe-
arbeiter im (ech_nis/cl‘ir: Ver-
trieb Export und sammelte

Auslandserfahrung in ?.lmp a
und den USA.
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Zuwachs bei ARBURGs Ver-
kaufsauBendienst: Aufgrund
der groBeren Produktpalette
wurde die Anzahl der Mitar-
beiter aufgestockt und die

einzelnen Vertriebsgebiete
damit entsprechend verklei-
nert’ &

Da ARBURG fiir seine hervorra-
gende Ausbildung bekannt ist, hiel3
es auch fiir die neuen Verkaufshe-
rater erst mal wieder die Schulbank
driicken. Im Stammhaus in LoBburg
wurden sie von Januar bis Mai 2000
sowohl im technischen als auch im
kaufménnischen Bereich griindlich
auf ihre neue Aufgabe vorbereitet.
Kuns’fs 8, der SpritzgieBprozess

s?yvle o,mplette ARBURG Ma-

* 4

Reinhold Baar-Bartelt Y | )
41 Jahre, war in der Verp

» ckungsmduﬁ?i’"a

uk-

tionsleiter in der EntW|ckIung
und Anwendungstechnik so-
wie im technischen Vertrieb

0
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schinenprogramm waren dabei die
relevanten Themen des technischen
Ausbildungsschwerpunkts, Informa-
tionen zum Vertrieb Innen- und
AuBendienst die des kaufméanni-
schen. Das Durchlaufen verschie-
dener Abteilungen verschaffte zu-
satzlich einen Uberblick iiber den
gesamten betrieblichen Ablauf bei
ARBURG.

Doch neben der ganzen Theorie
stand auch allerhand Praxis mit auf
dem Stundenplan. So durften die
angehenden Verkaufsberater schon
einmal in ihr spateres Aufgabenfeld
hineinschnuppern und bei Kunden-
besuchen den Profis tiber die Schul-
ter schauen.
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Thomas Kypk
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41 Jahre, w eh ﬁ a“
in der AR
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lung sowie in der technischen
Beratung auslandischer Kun-

den vor Ort tatig.

Thomas Dirnberger,
31 Jahre, arbeitete als Anwen-

stechniker und im tech-
‘ng;eq'\/e% ;

- | Dietmar Hagnberger,

821 Jahre, sammelte bei
ARBURG mehrere Jahre als
‘Sachbearbeiter im Vertrieb
d Erfahrungen fiir den
Bendienst.
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ARBURG Verkaufsberater




ARBURG Niederlassungen

Spatenstich in
Munsingen

Mit dem feier-
lichen Spaten-
stich begann der

deutsche Maschinenbauer
ARBURG jiingst offiziell sein
Neubauvorhaben in Miinsin-
gen: Sidlich von Bern wird
der weltweit tatige Produzent
von KunststoffspritzgieBma-
schinen ein eigenes Gebaude
fiir seine schweizerische Nie-
derlassung bauen.

Bisher war die ARBURG AG in
der Nahe des Bauplatzes in Belp in
einem Gebaude eingemietet.

Niederlassungsleiter PeterMoser
konnte zu diesem feierlichen Ereig-
nis mit Eugen Hehl den Vorsitzenden
der Geschaftsleitung des Mutter-
unternehmens ARBURG GmbH +
Co begriiBen. In seiner Ansprache
machte Eugen Hehl den Wert des
schweizerischen Marktes fir den mit
16 Niederlassungen und drei Repra-
sentanzbiiros auf allen wichtigen
Kunststoffmarkten weltweit ver-
tretenen Maschinenbauer deutlich.
.Nur dort, wo es sich strategisch
lohnt”, so Eugen Hehl, ,errichtet
unser global agierendes Familienun-
ternehmen eine Niederlassung auf
ARBURG eigenem Grundin ARBURG
eigenem Gebaude.”
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Anerkennung fiir schweize-
rische Niederlassung

Eugen Hehlwollte diese Neubau-
aktivitat allerdings nicht nur als An-
zeichen fiir die Stérke des schweize-
rischen Marktes verstanden wissen,
sondern auch als Lob und Anerken-
nung fiir die hervorragende Arbeit
der Mannschaftum Niederlassungs-
leiter Peter Moser.

Bauliche Besonderheiten

Die neue Niederlassung wird auf
einer Grundflache von 18 mal 32
Metern errichtet und soll nach Fer-
tigstellung optisch deutlich an das
Mutterhaus erinnern.

Die geologischen Vorausset-
zungen ermdglichen es der ARBURG
AG, das unter der Oberflache be-
findliche Grundwasser zur Klima-
tisierungund Temperierung des neu-
en Gebdudes zu nutzen. Mittels
einer modernen Warmepumpen-
technik und sogenannter Kihl-
decken werden die Raumlichkeiten
entweder gekiihlt oder angewarmt.
Diese Technologie setzt ARBURG
weltweit zum ersten Mal in seiner
schweizerischen Niederlassung ein.
Wenn alles nach Plan lauft, kann
zum kommenden Jahreswechsel
umgezogen werden.

Grabungsarbeiten voller Elan: Auf dem Baugelande im schweizerischen Miinsingen griffen Eugen Hehl
(2. v. 1), Niederlassungsleiter Peter Moser (r.), ARBURGs Oberbauleiter Manfred Wolfer (2. v. I.) und
der ausfiihrende Architekt Jorg Jost (I.) beherzt zu den bereitgestellten Schaufeln.

Bei seiner Ansprache betonte Eugen Hehl (I.) den Wert des schweizerischen Marktes fiir den weltweit
vertretenen Maschinenbauer. Mit auf dem Bild der Niederlassungsleiter Peter Moser (2. v. |.), Archi-
tekt Jorg Jost (2. v. .) und der Miinsinger Gemeindeprasident Daniel Weissmiller.



