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Die Firmenkultur eines Unternehmens spiegelt sich
auch immer in der Gestaltung der unmittelbaren Ar-
beitsumgebung wieder. Firmenkultur heißt somit
auch Arbeits- und Lebenskultur. Eine ansprechende
und zugleich funktionale räumliche Ausgestaltung ei-
nes Unternehmens spricht also für sich und wirkt im
Gegenzug wiederum positiv motivierend auf die Ar-
beitsatmosphäre.

Diese Gedanken aufgreifend haben wir, nachdem
wir im vergangenen Jahr unser ARBURG ALLROUND
CENTER (AAC) eröffneten, nun die landschaftsgärtne-
rische Umgestaltung unserer drei Innenhöfe abge-
schlossen.

Das Titelbild unserer ARBURG today vermittelt Ih-
nen einen Eindruck von dem gelungenen Ergebnis
unserer Bemühungen: Die mit Buchsbäumen, Eiben
und Kiefern bepflanzten Stein-Gärten um die Teich-
anlagen stellen in unserem allseits geschäftigen Un-
ternehmen einen gewissen Pol der Ruhe dar - Ruhe,
die eben auch manch wichtige Entscheidung zu ihrem
Reifen braucht.

Bei der Schaffung eines angenehmen Arbeitsklimas
bleibt unser bewährter Anspruch, technologische
Spitzenpositionen einzunehmen, nicht auf der Strek-
ke. Das führen die Themen dieser Ausgabe eindrucks-
voll vor Augen: Wir können sowohl auf dem „tradi-
tionellen“ Spritzgießmarkt als auch auf den Zu-
kunftsmärkten Pulverspritzguß und CD-Maschinen
mit interessanten Lösungen aufwarten.

Daß Sie dies genauso sehen, dürfen wir dem äu-
ßerst regen Zuspruch zu unserer diesjährigen Haus-
messe entnehmen. An den drei Tagen im April infor-
mierten sich bei uns in Loßburg mehr als 1.400 inter-
nationale Gäste über unsere wirtschaftlichen Lei-
stungsfähigkeit und technologischen Neuerungen.

Mit unserer neuen ARBURG today möchten wir Ih-
nen einen weiteren informativen Einblick in unser
Unternehmen ermöglichen und wünschen Ihnen da-
bei viel Vergnügen.

Herzlichst

(E. Hehl)           (K. Hehl)
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EXPERTENKREIS METALLPULVERSPRITZGUSS - MIM

Diese positi-
ve Entwick-
lung hat zwei
Gründe: Zum

einen nimmt
nach einer Art „In-

itialzündung“ durch
das Angebot fer-

tiggemischten,
spritzfähigen
G r a n u l a t s
(Feeds t o c k )
Anfang der

90er Jahre die
Zahl der potenti-

ellen Anwendungs-
gebiete stark zu, zum anderen
erhöht sich auch die Zahl der
Firmen, die diese Technologie
in ihrer Produktion einsetzen.
Und dies vor allem auch in
Deutschland.

Als einer der wenigen Ma-
schinenhersteller, die schon
vor Jahren die Zeichen der Zeit
richtig deuteten, setzten wir
bereits sehr früh auf die Ent-
wicklungsmöglichkeiten der
Pulverspritzguß-Technologie.
Vor sechs Jahren bereits rich-
tete ARBURG ein Pulverspritz-
guß-Technikum ein und heute
haben wir bereits viele der da-
maligen Probleme gelöst. Wir
sind daher in der Lage, kom-
plette Spritzgießzellen kun-
denfreundlich aus einer Hand
zu liefern.

Notwendige Standards
Wie alle neuen Technologi-

en breitete sich bisher der Pul-
verspritzgießmarkt zumin-
dest in Europa eher  unkoordi-
niert und zufällig aus: Um die-
se Tatsache zu beheben und
gewisse Normierungs- und

ARBURG setzt Maßstäbe
im Pulverspritzguß

In den letzten Jahren hat sich die internatio-
nale Spritzgießlandschaft deutlich verän-
dert: Der Anteil des Pulverspritzgießens mit
Keramik- oder Metallmaterialien nimmt
nach einer langen Anlaufphase immer
mehr zu und besitzt für die Zukunft weiter-

hin deutliche Wachstumschancen: Für 1999
wird so eine Vervierfachung des Umsatzes für

Pulverspritzgußprodukte im Jahr 1994 auf über
240 Million Dollar prognostiziert.

Standardisierungstendenzen
zu organisieren,  wurde 1993
der „Expertenkreis Metallpul-
verspritzguß - MIM“ ins Leben
gerufen.

Komplexes Gremium
Die Zusammensetzung und

Anbindung des Arbeitskreises
ist durchaus komplex: Er ar-
beitet als Gremium des  Ge-
meinschaftsausschusses Pul-
vermetallurgie der Deutschen
Gesellschaft für Materialkun-
de (DGM), der Deutschen Ke-
ramischen Gesellschaft (DKG),
des Fachverbands Pulverme-
tallurgie, des Vereins der
deutschen Eisenhüttenleute
(VDEh) und des Vereins deut-
scher Ingenieure, Abteilung
Werkstofftechnik (VDI-W).

Ähnliche Normierungsbe-
strebungen existieren in den
USA, mit denen sich die euro-

Namen wie Hoechst,
BASF, TU Dresden, Uni
Karlsruhe, IFAM, Kreb-
söge, Schunk, Deloro
Stellite und eben AR-
BURG belegen die hoch-
karätige Besetzung die-
ser Interessenvertre-
tung der „MIM-Gemein-
de“. Wichtig ist auch die
Mitarbeit des Deutschen
Institutes für Normung
(DIN), denn schließlich
sollen ja aus der Grund-
lagenarbeit in Zukunft
Standards entstehen,
die  konstruktive Koope-
rationen zwischen allen
Beteiligten entschei-
dend erleichtern.

HOCHKARÄTIGE
BESETZUNG

päischen Fachleute allerdings
aufgrund fachlicher Kritikpunk-
te nicht anfreunden konnten.

Europäische Initiative
Daher war eigene Initiative

gefragt: Unter organisatori-
scher Führung des Bremer
Fraunhofer Instituts für An-
gewandte Materialforschung
(IFAM) treffen in diesem Ex-
pertengremium in halbjährli-
chem Rhythmus Teilnehmer
verschiedenstener Couleur
zusammen: Neben Rohstoff-
herstellern (Bindemittel, Pul-

Das Deutsche Institut
für Normung (DIN) - wichtiger
Partner des Arbeitskreises

ver, Feedstock) , wissenschaft-
lichen Instituten und Produ-
zenten von Pulverspritzguß-
teilen arbeitet auch ARBURG
als Maschinenhersteller ent-
scheidend an der Standardi-
sierung von Werkstoffen und
Materialanforderungen mit.
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Ob Allrounder S, V,
MB, M oder C, ob Auf-
spannmaße von 220 bis
520 Millimeter oder
Schließkräfte von 250 bis
2000 kN - bei uns findet

man aufgrund der Modularität unserer Produktpalette
für jede Anforderung die richtige Maschine. Das digitale
ARBURG Maschinenprogramm erleichtert dabei mit sei-
nen interaktiven Applikationen die Vorauswahl der ent-
sprechenden Maschinenkomponenten im direkten Ver-
kaufsgespräch - ohne dabei natürlich die persönliche fach-
kundige Beratung unserer Mitarbeiter ersetzen zu kön-
nen.

MULTIMEDIALES PRÄ-
SENTATIONSMODUL
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ARBURG goes
Multimedia

So sind die Verkaufsberater
nun in der Lage, mit Hilfe ei-
nes multimedialen Präsentati-
onsmoduls, dem digitalen AR-
BURG Maschinenprogramm,
aus der vielfältigen Angebots-
palette punktgenau die Ma-
schine zu konfigurieren, die
den Kundenwünschen ent-
spricht.

ARBURG nutzt wieder einmal konse-
quent modernste Technologien zum
Wohl seiner Kunden: Seit einiger Zeit
sind unsere Verkaufsberater mit zwei
umfangreichen EDV-Hilfsmitteln
ausgerüstet, die die  fundierte
Beratung unserer Kunden
noch effizienter machen.

Im zweiten Schritt wird
dann das Externe Informati-
ons-System (EIS), ein Multi-
funktions-Tool, tätig: Mit ihm
können unsere Außendienst-
mitarbeiter Angebotserstel-
lungen, Reise- und Besuchs-
pläne aktuell per Datenfern-
übertragung (DFÜ) erstellen.
Kunde und Verkaufsberater

profitieren somit gleicherma-
ßen von der ungeheuren
Schnelligkeit dieses Mediums.

Schnelle Konfiguration
Wählt der Kunde als Ma-

schinenreihe einen Allround-
er S aus, so wird man von der
multimedialen Präsentation
direkt zu den Aufspannmaßen



geführt. Aus dieser Auswahl
(z.B. 270 mm) werden dann au-
tomatisch die Schließkräfte
(150, 250, 350 und 500 kN) be-
rechnet, woraus sich wieder-
um bei einer benötigten
Schließkraft von 150 kN  als
Spritzaggregat-Möglichkeiten
die Größen 60 und 150 ergeben.

Nach Beendigung dieses
Auswahlvorgangs erscheint die
konfigurierte Maschine All-

rounder 270 S 150-150
auf dem Bildschirm:  In
tabellarischer Form las-
sen sich die technischen
Daten von Spritz- und
Schließeinheit, Basis und
Steuerung ablesen.

Wahlmöglichkeiten
Als übergreifende Wahlmög-

lichkeit steht darüber hinaus
auch die Rubrik „Reihentech-
nik“ mit zahlreichen Grafiken
und Fotos zu der gesamten Ma-
schinenreihe S zur Verfügung.

Doch das Multimedia-Mo-
dul bietet noch ein weiteres
interessantes Feature: Der Weg
zur Maschinenkonfiguration
läßt sich auch vom anderen
Ende her beschreiten - näm-
lich von dem herzustellenden
Spritzgießerzeugnis.

Teileberechnung und
Beispielanwendung

Bei der Teileberechnung
lassen sich mittels der Eingabe
von Ausgangsmaterial, Werk-
zeughöhe und -breite, Spritz-
druck und Gewicht die poten-

tiell möglichen Maschinenty-
pen eruieren.

In den Beispielanwendun-
gen lassen sich anhand von
Abbildungen spezieller Bei-
spielprodukte auf einen Blick
die Produktionsparameter er-
mitteln, aus denen sich dann
folgerichtig die benötigte Ma-
schine ergibt.

In Vorbereitung befindet
sich zur Zeit ein weiteres Fea-

ture, das die
Möglichkei-
ten des mul-
t imedialen
ARBURG-An-
gebots abrun-
den wird: Un-

ter der Schalt-
fläche „Son-
deranwen-
dungen“ wer-
den sich In-
formationen
zu den Stichworten Allround-
er T, CD-Maschine, Sonderver-
fahren, Maschinenzubehör, Au-
tomationssysteme, Qualitäts-
sicherung und Leitrechner ab-
rufen lassen.

EIS - der kurze Draht
zu ARBURG

Das Externe Informations-
System ist eine speziell auf die
Belange von ARBURG ausgerich-
tete Informationssoftware, die
im Laufe eines Jahres von vier
ARBURG-Spezialisten unter
Benutzung des Navision-Tools
entwickelt wurde und mittler-

Per Mausklick von den
Aufspannmaßen und
Schließkräften zu der ent-
sprechenden Maschine

Vom praktischen
Beispiel zur Maschinen-

konfiguration

Moderne Zeiten erfor-
dern moderne Organi-
sationsstrukturen: Seit
April 1996 wurde in ei-
nem Pilotprojekt in der
Montage der Typen-Bau-
reihen K, M und S als
neue Arbeitsform die
Gruppenarbeit im „Team
allround“ erprobt.

Das Projekt trägt den
Namen „Team allround“,
weil es neben der Steige-
rung von Effizienz und
Qualität auch die Mitar-
beiterqualifikation stei-
gern sollte.

Siegfried Finkbeiner,
Bereichsleiter Produkti-
on bei ARBURG, betonte,
daß vor der Umsetzung ei-
ne intensive mehrmona-
tige  Planungsphase lag.

Als Zielvorstellung woll-
te man die Verkürzung
der Maschinen-Durch-
laufzeit um 20 Prozent
und eine Anhebung der
Produktionsqualität er-
reichen. Auch sollte die
Identifikation der Mitar-
beiter mit Produkt und
Firma  gefördert werden.

Die Gruppenarbeit hat
sich in allen Belangen
positiv bewährt: Mitt-
lerweile arbeiten im Be-
reich des Technischen
Büros/Abwicklung, in
der Baugruppenmonta-
ge und in der Schalt-
schrankfertigung weite-
re Mitarbeiter in der
neuen Arbeitsstruktur.

Und weitere werden
sicherlich im Laufe dieses
Jahres folgen!

UNSER TEAM ALL-
ROUND: GRUPPEN-
ARBEIT BEI ARBURG

weile seit rund zwei Jahren in
Deutschland im Einsatz ist.

Das EIS besitzt eine für den
Kunden besonders wichtige
Funktion: Nach der Grobaus-
wahl einer Maschine unter Zu-
hilfenahme der Multimedia-
Aplikation kann der Verkaufs-
berater mittels EIS in Zusam-
menarbeit mit dem Kunden
eine genaue Angebotspla-
nung vornehmen.

Dabei kann die gesamte
Maschinenausstattung samt
benötigter Peripherie bis in
das kleinste Detail zusammen-
gestelltwerden. Am Ende die-
ses Auswahlvorgangs existie-
ren zwei Möglichkeiten: Bei

Standardkonfigura-
tionen erhält der
Kunde von dem Au-
ßendienstmitarbei-
ter direkt vor Ort ei-
nen Angebots-Aus-
druck, bei noch zu

klärenden technischen Pro-
blemen wird das vorgefertig-
te Angebot per Datentransfer
zur Prüfung nach Loßburg
versandt. Der potentielle Ma-
schinenkäufer wird nach Klä-
rung dieser Fragen dann wahl-
weise von dem betreffenden
Innendienstmitarbeiter oder
seinem Verkaufsberater mit
einem Angebot versorgt.

ARBURG besitzt somit seit
einiger Zeit zwei zeitgemäße
Hilfsmittel, die es dem Kun-
den ermöglichen, seine Pro-
duktionsanforderungen und
Maschinenwünsche schnell und
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sicher in unserer Produktpa-
lette absichern zu können. Ein
wichtiger Vorteil für unsere
Kunden!



TECHNOLOGIE UND ENTWICKLUNG

 Diese wurde im Mai an die
Firma Geißler in Berlin ausge-
liefert. Bei der Entwicklung
lautete die Aufgabenstel-
lung, Antennen unterschied-
lichster Art am oberen Ende
mit einem Sicherheitsschutz
zu umspritzen.

Die Anlage besteht aus ei-
nem Allrounder 220 M mit
Multronica-Bildschirmsteue-
rung, die mit dem Einlege- und
Entnahmeautomaten über
eine elektrische Standard-
Schnittstelle nach Euromap ver-
bunden ist. Damit kann die Aus-
schuß-Störmeldung des All-
rounders vom Handlingsystem
erkannt und entsprechend ver-
arbeitet werden.

Antriebsachse
CNC-gesteuert

Die hochdynamische CNC-
Achse der Einlege- und Ent-
nahmestation beschleunigt
mit 2m/sek² und verfügt über
eine Tragkraft von 30 kg. Die
Verfahrgeschwindigkeit be-
trägt 1 m/sek., der Antrieb er-
folgt über Zahnriemen.

Die Beschleunigungs- und
Bremsrampen der Antriebs-

Automatisierung steigert Stückzahl
und Produktqualität

Eines der jüngsten Beispiele für eine langjäh-
rige fruchtbare Zusammenarbeit zwischen
ARBURG und Geiger, einem Schweizer Un-
ternehmen mit Schwarzwälder Depen-
dance, ist eine Fertigungszelle zum Um-
spritzen von Funkantennen.

achse sind
über Parameter ver-
änderbar. Die festgelegten
Positionen lassen sich mit ei-
ner Genauigkeit von +/- 0,2
mm anfahren.

Der Produktionsablauf
Die Antennen werden als

Schüttgut angeliefert,  manuell
in eine Sechsfach-Aufnahme
gelegt und automatisch auf
ihre Länge geprüft. Danach
wird die Aufnahme manuell in
den Sicherheitsbereich einge-
schoben.

Zwei  Greifmodule zum Einle-
gen und Entnehmen sind unter
Nutzung eines speziellen Ver-

fahrens
schwingungs-
frei aufgehängt, um pa-
rallele Arbeitsabläufe optimal
sicherzustellen.

Das Einlegemodul holt die
Vorspritzlinge aus der Be-
reitstellstation, transportiert
sie in das Spritzgießwerkzeug
und legt sie düsenseitig sechs-
fach ein. Gleichzeitig holt das
Entnahmemodul die sechs
umspritzten Antennen inklu-
sive dem Angußverteiler aus
der beweglichen Werkzeug-
hälfte und transportiert die

Fertig-
teile bis zur An-
guß-Abschneidstation.
Danach schließt die Form für
den nächsten Zyklus. Der ge-
samte Vorgang dauert dabei
nicht länger als ca. 4 Sekunden.

Die Abschneidstation trennt
den Sechsfach-Angußvertei-
ler von den Antennen durch
die Führung des Schneidsy-
stems über spielfreie Kugel-
buchsen sowie die hochge-

naue Fixierung der Schnittbe-
reiche durch Formmasken
und Niederhalter derart prä-
zise, daß die Schnittstelle nicht
mehr sichtbar ist.

Über eine spezielle Sechs-
etagen-Teilerutsche fallen die
Antennen parallel auf ein
Kühlförderband. Nach einer

Das kompakte, platzspa-
rende Grundgerüst der
Einlege- und Entnahme-
einheit besteht aus einer
schwingungsarmen, ge-
schweißten Stahlkonstruk-
tion. Das Höhenniveau ist
zum Einsatz unterschiedli-
cher Spritzgießmaschinen-
größen verstellbar. Das Ein-

legemodul ist über trans-
parente, mit Dämpfern
gegen Abfallen gesicher-
te Schutzhauben sowohl
von vorn als auch von hin-
ten sicher erreichbar. Die
elektrischen Abfragen er-
folgen über mechanisch-
elektrische Sicherheits-
schalter.

Sechsfach-Aufnahme für
die Antennen-Umspritzung EINLEGE- UND ENTNAHMEEINHEIT

Das Sechsfach-Spritzgieß-
werkzeug nimmt die

Vorspritzlinge düsenseitig
auf. Die Teileentsorgung
erfolgt über die bewegli-

che Werkzeughälfte.
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längeren Produktionszeit kön-
nen die Teile zur visuellen Qua-
litätskontrolle vom Band be-
wegt werden.

Der Schaltschrank des Hand-
lingsystems befindet sich an
der Rückseite des Aufbaus.
Über das Bedienmodul OP5 ist
auch eine anlagenferne Ab-
laufsteuerung möglich.

Besonderheiten
des Werkzeugs

Das Sechsfach-Spritzgieß-
werkzeug nimmt die Vor-
spritzlinge düsenseitig auf.
Die Teileentsorgung erfolgt
über die bewegliche Werk-
zeughälfte. Wichtig ist die ab-
solute Positionsgenauigkeit
der Antennen während des
Umspritzens. Deshalb werden
die Antennenschäfte in einem
formintegrierten „Köcher“ in
Lage gehalten, damit die Fe-
dern der Antennen nicht aus-
weichen. Somit können die

absoluten Längenmaße
ganz exakt eingehal-
ten werden.

Vorteile mit System
Vor dem Bau der Ferti-

gungszelle ergaben Versuche
mit manuellem Einlegen und
Entsorgen eine wesentlich län-
gere Öffnungszeit des Spritz-
gießwerkzeugs. Das thermi-
sche Gleichgewicht der Form
konnte nicht gehalten wer-
den, was wiederum zur Folge

hatte, daß die geforderte Qua-
lität nicht realisierbar war.

Durch die Automatisierung
des Ablaufs konnte nicht nur
die hergestellte Stückzahl ge-
steigert, sondern auch die Tei-
lequalität nachhaltig verbes-
sert werden. Die Gestehungs-
kosten pro Teil wurden erheb-
lich gesenkt, was die Konkur-
renzfähigkeit der Produktion
sichergestellt hat.

Auf einer 221 K 55-250 werden Schäfchen und Glocken
gefertigt und das aus reiner Butter!

Dieser sicher nicht alltägliche Einsatz einer Allrounder-
Spritzgießmaschine geht auf die Idee von Leo Combee zu-
rück. In seiner Spritzerei produziert Combee konventio-
nelle Kunststoffteile. Während eines Besuchs in der Mol-
kerei des Nachbarortes bemerkte er, daß viele Beschäftig-
te sehr arbeitsintensiv mit Hilfe von Holzformen Schäf-
chen- und Glockenfiguren aus Butter herstellten.

Combee hatte die Idee, mit einer speziellen  Spritz-
gießmaschine die Fertigung zu automatisieren. Erste
Probespritzungen auf einem Allrounder 221 K-55-250 mit
vertikaler Schließeinheit und horizontaler Trennebenen-
Einspritzung verliefen vielversprechend.

Dafür wurde vor allem die Spritzeinheit völlig verändert.
Das patentierte, kompressionsarme System nutzt lediglich
die vorhandene Einspritzbewegung und einige Steuer-
signale. Die Butter wird von oben durch die feste Auf-
spannplatte in die Form gepreßt. Sie gelangt über zwei
elektrisch angetriebene Dosierschnecken aus einem zen-
tralen Behälter in den Einspritzzylinder. Die gesamte Zufüh-
rung samt Behälter besteht aus rostfreiem Edelstahl.

Trotz der strengen Lebensmittel-Vorschriften bereite-
te der Einsatz einer hydraulischen Allrounder-Spritzgieß-
maschine aufgrund ihrer optimalen Dichtigkeit keine Pro-
bleme.

Die Prozedur läuft folgendermaßen ab: In ein gekühltes
Backen-Werkzeug wird ein Kunststoffboden eingelegt,
auf den das Schäfchen „gesetzt“ wird. Nach dem Öffnen
des Werkzeugs wird es zu-
sammen mit dem Boden
aus der Form entnommen.
Danach wird ein glasklarer,
bedruckter Kunststoffdek-
kel mit Schnappverschluß
aufgesetzt. Damit sind die
Schäfchen versandbereit.

Der Allrounder arbeitet
auch in diesem „exoti-
schen“ Bereich seit langem
problemlos. Alle Jahre wie-
der, besonders vor Ostern
...

Automatischer Abtrans-
port der umspritzten Teile

per Kühlförderband
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Alle Jahre
wieder ...

... ausnahmsweise nicht zur
Weihnachts-, sondern zur Osterzeit, kann man in ei-
ner kleinen Molkerei in der Umgebung des nieder-
ländischen Städtchens Woudrichem erleben, wie
vielseitig die Allrounder-Spritzgießtechnik einge-
setzt werden kann.
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PRODUKTIONSTECHNIK

Ein rechnergestütztes Produktionsplanungs- und Mate-
rialmanagement-System sichert unseren zielgerichtete
Produktionsablauf ab, wobei von der Maschinenplanung
bis zur Endmontage die Arbeit vom Computer eingeteilt
und überwacht wird.

Anforderungsgerecht und
bedürfnisorientiert wollen wir
dem Markt die jeweils mo-
dernsten Maschinen zu Verfü-
gung stellen. Und das mit
möglichst kurzen Lieferzeiten
und unter Beibehaltung einer
Kostenstruktur, die sich so-
wohl für die Kunden als auch
für ARBURG bewährte.

Die Auseinandersetzung mit
dieser Aufgabe begann in un-
serem Haus bereits sehr früh-
zeitig. Daher verfügen wir
heute über ein effizientes Pro-
duktionsplanungs- und Ma-
terialfluß-System (PPS), das
weltweit jedem Vergleich
standhält und die sprichwört-
liche ARBURG-Produktivität
positiv beeinflußt.

Ausgangspunkt: Ver-
gleichsdaten

Kernstück des computerge-
stützten PP-Systems von AR-
BURG ist die Planung von Ma-
schinen und Ersatzteilen, die
aufgrund von Vergleichsda-
ten aus der Vergangenheit
gemeinsam von allen an Mar-
keting und Verkauf beteilig-
ten Abteilungen bis zu einem
Jahr im voraus festgelegt und
anhand der aktuell eingehen-
den Aufträge laufend ange-
paßt wird.

Kontrollierte Qualität, Materialfluß
und interne Systematik

Aufgrund dieser Planungs-
zahlen wird der Materialbe-
darf  ermittelt. Die Bestands-
aufnahme, wieviele Maschi-
nen und Ersatzteile vom Pla-
nungs- in das Realisierungs-
stadium überführt wurden,
erfolgt täglich. Für die Kom-
ponentenfertigung bezieht
das System die gesamte
Durchlaufzeit der entstehen-
den Maschine, die sich zum ei-
nen aus der reinen Ferti-
gungszeit für die Einzelteile
und zum anderen aus der
Montagezeit zum Aufbau der
Baugruppen ergibt, mit in die
Gesamtplanung ein.

Optimale Bestands-
haltung garantiert

Die unterschiedlichen Be-
schaffungszeiten der Kompo-
nenten sind in der rechnerge-
steuerten Materialbedarfspla-
nung gespeichert. Fallen die
Zahlen für die notwendige
Vorhaltung in einem Bereich
unter die Sollwertgrenze, for-
dert das unabhängige System
automatisch eine Nachbestel-
lung an. Dadurch ist eine opti-
male Bestandshaltung jeder-
zeit gewährleistet.

Das System weiß genau,
wann welche Maschinenkom-
ponente gebraucht wird und
kann über eine alle Dispositi-
onsstufen umfassende Lager-
bestandskontrolle Einzelteile
auf den Punkt ordern. Auf-
träge zur Komponentenferti-
gung für die  Standardmaschi-
nen gibt das System zu 90 Pro-

zent selbständig frei.
In der Planungsabteilung

werden die eingehenden kauf-
männischen Aufträge auto-
matisch in technische Aufträ-
ge umgesetzt. Die Konstrukti-
on klärt jeden Allrounder in
Hinsicht auf Kundenwünsche
und technische Spezifikatio-
nen ab. Von dieser Klärung ist
der Liefertermin für die Ma-
schine abhängig, wobei even-
tuell benötigte Sonderkom-
ponenten den Auslieferungs-
zeitpunkt bestimmen.

Die Anpassung der Allroun-
der auf spezielle Kundenwün-

Das Kleinteilelager
auf modernstem Standard

Über 1400 Mitarbeiter
an einem zentralen
Produktionsstandort,
eine Fertigungstiefe
von ca. 60 Prozent,
über 90.000 produzier-
te Maschinen seit Be-
ginn der Allrounder-
Herstellung, konzen-
triert auf eine Fläche
von über 100.000 qm.
Diese Eckdaten bele-
gen unseren Rang als
einer der weltweit
größten Spritzgießma-
schinenhersteller.



Kundenwünschen verglichen
und entsprechend modifiziert.

Für die einzelnen Bearbei-
tungsmaschinen in der Teile-
fertigung ergibt sich eine um-
fassende Kapazitätsbelegung
aus dem Auftrags- und Ter-
minspektrum der Produkti-
onsplanung.

Qualität nach ISO 9001
Durch permanente Prüfun-

gen der laufenden Produkti-
on wird ein optimales Quali-
tätsniveau erreicht. Das um-
fassende Qualitätsmanage-
mentsystem der Firma AR-
BURG wurde durch die Zertifi-
zierung nach ISO 9001 positiv
gewürdigt.

Erfolgt die Produktion der
Einzelkomponenten für die

Maschinen durchweg neutral,
so verläuft die Montage der
Allrounder ab dem Zeitpunkt
der Freigabe kundenorien-
tiert. Der interne Teiletrans-
port ist in den automatischen
Produktionablauf integriert
und wird über sogenannte Po-
wer & Free-Fördermittel, also
ein automatisches Transport-
system,  und Flurförderzeuge
abgewickelt.

Die Komponenten der Bau-
gruppen sind individuell auf
die Maschinenspezifikation
der Kunden abgestimmt. Das
für den Zusammenbau not-
wendige, serienunabhängige
Material wird verbrauchsnah
in Montagelagern vorgehal-
ten und bei Bedarf zur
Verfügung gestellt.

Optimale Auslastung
der Kapazitäten

Die große Stärke von
rechnergesteuertem Produk-
tionsplanungs-System und
Materialhandling liegt vor al-
lem in einer optimalen Ausla-
stung sämtlicher Produkti-
onskapazitäten im Werk, mi-
nimierter Lagerhaltung sowie
effizient nutzbaren Zeitvor-
teilen. Je nach Maschinentyp
beträgt die Durchlaufzeit von
der Kommissionierung bis zur
Auslieferung zwischen zwei
und drei Wochen.

Da mit diesem System die
Prämisse, möglichst wenige
Schritte von der Planung bis
zum fertigen Produkt zu be-
nötigen, zeit- und kostenspa-

Das „Power and Free“-
Transportsystem
versorgt sämtliche

Arbeitsstationen
termingerecht mit den

notwendigen
Produktionsmitteln

Schweißroboter garantieren
gleichbleibend hohe Qualität

und optimale Produktionszeiten

rend umgesetzt wird, können
auch bei kundenspezifischen
Maschinen-Konfigurationen,
die auf den Standardkompo-
nenten des Allrounder-Bauka-
stensystems basieren, durch-
schnittliche Lieferfristen von
ca. sechs Wochen eingehalten
werden.

Optimale bauliche
Voraussetzungen

garantieren reibungslose
Produktion

sche läuft über die sogenann-
te „selektive Planung“. Hier
werden die in der Produk-
tionsplanung vorgesehenen
Standard-Allrounder mit den
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ARBURG-HAUSMESSE

Geschäftiges Treiben in allen Ausstellungsräumen:
Drei Tage lang öffnete im April unser Stammwerk in Loß-
burg seine Tore zur diesjährigen Hausmesse. 1.420 Besu-
cher nahmen das Angebot an und informierten sich um-
fassend über den Stand unserer Technologie.

Hausmesse 1997:
Ein voller Erfolg

Angeboten aus dem Bereich
der Peripheriegeräte sowie ei-
nem vielfältigen Vortragspro-
gramm boten wir anspruchs-
volle Informationsmöglich-
keiten.

Ob Mehrkomponentenver-
arbeitung, die großen All-
rounder zwischen 1300 und
2000 kN Schließkraft oder das
gesamte neu entstehende S-
Maschinenprogramm, ob Flüs-
sigsilikon (LSR) oder CD-Pro-
duktionszelle - an allen Ecken
und Enden gab es technologi-
sche Neuheiten und intelligen-
te Lösungen zu bestaunen.

Viele der Gäste waren von
weit her angereist, um sich vor
Ort über die neuesten Ent-
wicklungen bei ARBURG und
auf dem Kunststoffmarkt ge-
nerell ins Bild setzen zu lassen.
Besucher aus ganz Europa,
Nord- und Südamerika, Israel,
Ägypten oder gar Australien
begutachteten unsere breite
Produktpalette und gaben
der Hausmesse ihr internatio-
nales Flair.

Mit 35 Maschinen unter-
schiedlicher Ausstattung, Lei-
stungsfähigkeit und  Anwen-
dungsaufgaben, zahlreichen
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Internationales Flair:
Zahlreiche ausländische
Gäste waren von weither
angereist
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ENTWICKLUNGEN AUF DEM CD-MARKT

Der Compact Disc erschließen sich als universeller Da-
tenträger der Zukunft rasant  immer neue Anwendungs-
bereiche. Gerade die neuen Entwicklungen in Sachen be-

spielbarer CD (CD-R) und CD als Träger für optische In-
formationen (DVD) machen dieses Medium für immer

aufwendigere, aber zugleich auch
breitere Anwendung interessant. Es
entwickeln sich aber auch die bisheri-
gen Einsatzgebiete durch die Effekti-
vierung bestehender Technologien
weiter. Daher sind die Perspektiven
für die optischen Datenträger auch
mittel- und langfristig ausgezeich-
net, ein Ende der Entwicklung auf

diesem Gebiet ist nicht abzusehen.

Die technischen Vorausset-
zungen für eine  hochwertige
Fertigung der „kompakten
Scheiben“ stellen wir mit un-
seren Allroundern zur Verfü-
gung. ARBURG stieg 1995 mit
dem ersten eigenen Submol-
ding-System voll in diesen spe-
ziellen Markt ein und nutzte
das vergangene Jahr intensiv,
um seine Position in diesem
Segment zu festigen und aus-
zubauen. ARBURG hält mo-
mentan einen Anteil zwischen
10 und 15% an einem Markt,
der jährlich ca. 500 bis 600
Spritzgießmaschinen umfaßt.

Elementarer Schub 1997
Einen elementaren Schub

erhielt die ARBURG CD-Tech-
nik im Hinblick auf die Repli-
tech 1997 in Barcelona: Unter
Verwendung modernster In-
tegrationstechnik stellten wir
dort ein neues kompaktes Sub-
system für die Herstellung aller
Optical Disc Formate mit einem
Durchmesser von 120 mm vor,
das viel Aufsehen erregte.

Auf der Basis eines Allroun-
ders 270 S entwickelten wir
eine DVD-Maschine, die so-
wohl in bezug auf ihre gerin-
ge Aufstellfläche als auch auf
die Produktionsparameter ma-
ximalen Ansprüchen gerecht
wird. Hinter der modernen
Maschinensilhouette verbirgt
sich ein vollintegriertes CD-
Produktionssystem, welches
die wirtschaftliche Produkti-
on von Digital Versatile Discs
(DVD) und CD’s (Audio, Rom,
Recordable) ermöglicht.

Zykluszeit
unter vier Sekunden

Bei der Herstellung von CD
Audio und CD Rom erreicht
dieser Allrounder 270 S eine
Zykluszeit von weniger als vier
Sekunden, was eine effektive
Produktion in diesem wirt-
schaftlichen Wachstumsbe-
reich ermöglicht.

Durch die vollständige Inte-
gration der peripheren Ma-
schinentechnik in den vollver-

Glänzende Aussichten
für glänzende Scheiben



kleideten Maschinenständer
gelang es den ARBURG-Tech-
nikern,  ein ungewöhnlich ge-
ringes Aufstellmaß der neuen
Maschine zu erreichen. So sind
z. B. Wasserbatterie und Hand-
ling von außen unsichtbar im
Inneren des Maschinengrund-
risses angebracht. Die Maschi-
ne genügt auch den hohen
Anforderungen an eine Pro-
duktion unter Reinraum-Be-
dingungen.

Optimal
zur Systemintegration
Die wichtigsten Abnehmer

von CD-Fertigungseinheiten
sind Systemintegratoren, die
Spritzgießmaschinen in kom-
plette Produktionsanlagen ein-
setzen, an deren Ende die fix
und fertig verpackte CD steht.
Der hohe Automatisierungs-
grad dieser Fertigungsstraßen
erfaßt nicht nur die eigentliche
CD-Herstellung, sondern auch
das Metallisieren, das Printing

und die Verpackung.
Unsere Submolding-Systeme

bestehen im Regelfall aus den
Komponenten Maschine, Werk-
zeug, Handling und Temperie-
rung. Schnelligkeit und höch-
ste Qualität sind Faktoren, die
in diesem Zusammenhang
eine vorrangige Rolle spielen.
Mit speziellen Werkzeugen
und Handlingsystemen aus-
gerüstet, erreichen die für die
CD-Produktion optimierten
Allrounder S und C Zykluszei-
ten von rund vier Sekunden.

Die aktuellste Entwicklung

im Bereich Maschinentechnik
betrifft die sogenannte „Twin-
Cavity“-Technologie. Diese er-
laubtdie gleichzeitige Herstel-
lung von zwei CD-Rohlingen
in einem Spritzvorgang. Aus-
gehend von einer Zyklusdauer
von 5 Sekunden pro Schuß be-
trägt die Herstellungszeit für
eine CD unter Nutzung der
„Twin-Cavity“-Technik zwei-
einhalb Sekunden, wobei die
notwendigenQualitätskriteri-
en vollständig erfüllt werden.

Zukunftsaus-
sichten: DVD

Die Zukunft der optischen
Datenträger wird vor allem
durch neue Einsatzgebiete
bestimmt. Dabei scheint 1997
ganz im Zeichen der „CD re-
cordable“ zu stehen. Dies gilt
sowohl für den Bereich der
Photo- als auch der Audio-CD
und der CD-ROM, die dann vor
allem im EDV-Sektor als Bak-
kup-Medium verwendet wer-

den kann. Aber auch
im Sektor Bildaufzeich-
nung kündigen sich
mit der Entwicklung
der 0,6 mm dicken „Di-
gital Versatile Disc“
(DVD) entscheidende
Umbrüche an. 1998
sollen die ersten Gerä-

te auf den Markt kommen.
Bereits jetzt spricht die Bran-
che davon, daß die DVD in den
Folgejahren die herkömmli-
che Videotechnik schnell ablö-
sen könnte.

Eher mittelfristig interes-
sant sind aus heutiger Sicht
noch die „Single/Double-Lay-
er“-Technologie sowie die
Möglichkeit, eine CD nicht nur
zu bespielen, sondern aufge-
nommene Daten auch zu lö-
schen bzw. zu überspielen.

ÜBER 1 MILLIARDE CD’S AUF
ARBURG ALLROUNDERN
BEI POLYGRAM/HANNOVER

Die ungeheure Zahl von über einer Milliarde auf
ARBURG Allroundern produzierten Compact Discs (CD’s)
vermeldete dieser Tage der CD-Gigant Polygram.

Die erfolgreiche Zusammenarbeit begann 1982, als von
uns die ersten 24 H-Maschinen mit einer Schließkraft von
500 kN übergeben wurden. Polygram baute Formen und
Handling für unsere Maschinen, die in der „Batch-Verar-
beitung“ anfangs eine Zykluszeit von  20 Sekunden pro CD
erreichten. Von dieser Maschine wurden 120 Stück in die
weltweit angesiedelten Polygram-Fabriken geliefert. Mit
ihnen konnte zuletzt eine Zykluszeit von 7,5-8 Sekunden
realisiert werden. Insgesamt wurden auf diesen Maschi-
nen rund 550 Millionen Platten gefertigt.

 Heute arbeitet Polygram im optimierten „Inline-Pro-
zess“, d.h. die Produktionslinie liefert fix und fertige CD in
einem Arbeitsgang. Und dabei half ARBURG in entschei-
dendem Maße mit einer 2-Komponenten-Maschine mit.
Auf dieser bei Polygram „Opus“ genannten Maschine ar-
beiten zwei parallel arbeitende Spritzeinheiten, die eine
Doppelform befüllen. Mit einer Zykluszeit von 6 Sekunden
lieferten wir insgesamt weitere 23 Maschinen, auf denen
wiederum rund 550 Millionen Platten gefertigt wurden.
Mittlerweile konnte die Zykluszeit dieser Allrounder noch
einmal auf immerhin 5,4 Sekunden pro zwei CD’s gesenkt
werden.

Wasserbatterie
und Handling sind im In-
neren des Maschinen-
grundrisses integriert.

ARBURG setzt als einziger
Maschinenhersteller
Werkzeuge mit zwei

Kavitäten ein
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GESTEUERT ODER GEREGELT (TEIL 1)

er MB kann der Steuerungs-
vorgang praktisch verdeut-
licht werden. Der Wert „Ein-
spritzgeschwindigkeit“ wird
als Befehl über die Steuerelek-
tronik an ein Hydraulikventil
weitergegeben. Das Ventil
nimmt daraufhin die entspre-
chende Stellung ein und gibt
dann die gewünschte Hydrau-
liköl-Durchflußmenge pro Se-
kunde für den Hubantrieb der
Schnecke frei.

Wichtig ist dabei der Ab-

gleich zwischen Steuerelek-
tronik und Steuerventil. Bei
der Eingabe 0 Prozent darf
kein Öldurchfluß mehr erfol-
gen, bei vollständiger Öff-
nung muß die maximale Öl-
menge fließen. Eine genaue
Justierung ist vor allem des-
halb wichtig, weil bei gesteu-
erten Abläufen nicht nachge-
prüft werden kann, welche
Ölmenge beim Einspritzen

Die Aufgabe bestimmt die
Technik

In der Praxis sind dann aller-
dings komplexe Ventil-, Meß-
und Steuerungsabläufe not-
wendig, um Spritzgießma-
schinen gleichbleibend hoch-
wertig fertigen zu lassen.  Für
jede Produktion gibt es die
richtige Technik - ob es sich
nun um komplizierte techni-
sche Teile oder Massenartikel
handelt.

Gesteuerte
Maschinentechnik

Die gesteuerte
Maschine ist von
ihrer Funktions-
weise her die „ein-
fachste“ der drei
Varianten. Alle zur
Steuerung not-
wendigen Bestandteile wie
Werteingabe, Steuerungsven-
til, Spritzzylinder und Istwert
sind nacheinander angeord-
net. Der eingegebene Soll-
wert bedingt die Stellung des
Steuerungsventils und diese
wiederum den Druck im Spritz-
zylinder, also den Istwert.

Am Beispiel Einspritzge-
schwindigkeit an der Multro-
nica-Steuerung der Allround-

Ob Steuern oder Regeln - der
Steuerblock ist eine der zentralen
Komponenten unserer Maschinen

Das gewünschte Niveau der Produkti-
on bestimmt letztlich, welche Technik
eingesetzt wird, um die angestrebte Tei-
lequalität sicher zu erreichen. Mit dieser
so einfach anmutenden Feststellung
läßt sich in Kürze der Grundsatz jeder
ökonomisch und qualitativ ausgerichte-
ten Produktion umschreiben.

Einen wichtigen Ein-
fluß bei der Konzeption
einer Produktion hat die
Auswahl der geeigneten
Einspritztechnik. Bei AR-
BURG-Spritzgießmaschi-
nen lassen sich drei
hauptsächliche Ein-
spritztechniken unter-
scheiden:

1. Konventionell oder
digital gesteuerte
Maschine mit her-
kömmlicher Ventil-
technik

2. Teilgeregelte Ma-
schine mit Proportio-
nalventil-Technik

3. Vollgeregelte Maschi-
ne mit Servo-Ventil
auf der Spritzseite.

Eingabewert

=

Sollwert

Steuerungselement

Steuerungsventil

Spritzzylinder Istwert



tatsächlich fließt oder mit
welcher Geschwindigkeit sich
die Schnecke wirklich bewegt.

Störeinflüsse
Störeinflüsse wie Verände-

rungen der Hydrauliköl-Tem-
peratur oder Viskositäts-
Schwankungen im Kunststoff
können Abweichungen zwi-
schen eingestellter (Sollwert)
und tatsächlicher (Istwert) Ge-
schwindigkeit hervorrufen,
die bei gesteuerten Maschi-
nenabläufen als solche nicht
selbsttätig erkannt werden.
Korrekturen an der Einstel-
lung können nur manuell vom
Benutzer durchgeführt wer-
den, nachdem Fehler an Teilen
aufgetreten sind.

Ein Nachteil, der durch eine
geregelte Maschinentechnik
ausgeglichen wird.

Geregelte
Maschinentechnik

Die Regelung von Maschi-
nenabläufen erfordert einen
höheren technischen Auf-
wand als die Steuerung. Von
einer Regelung spricht man,
wenn der Istwert gemessen
und über eine Regelelektro-
nik mit dem eingestellten
Wert verglichen wird. Bei Ab-
weichungen wird das Hydrau-
likventil solange nachgestellt,
bis z.B. die tatsächliche Ge-
schwindigkeit (Istwert) mit
der gewünschten Geschwin-
digkeit (Sollwert) überein-
stimmt. Um diese Abwei-
chungen feststellen zu kön-

nen, sind Meßwertaufneh-
mer (Geschwindigkeits- und
Druckaufnehmer) zur Istwert-
Erfassung notwendig. Aber
auch schnellere Hydraulik-
ventile müssen eingesetzt
werden, um Abweichungen
sofort ausgleichen zu können.

Ein weiterer, wichtiger Un-
terschied im Vergleich zu ge-
steuerten Abläufen ist, daß
einem eingestellten Sollwert
keine genau festgelegte Hy-
draulikventil-Stellung zuge-
ordnet ist. Das Ventil wird
vielmehr solange und soweit
nachgestellt, bis der gemesse-
ne und der gewünschte Wert
übereinstimmen.

Unterteilung der Regel-
technik bei ARBURG

ARBURG-spezifisch ist die
Unterteilung der Regeltech-
nik in eine teil- und eine voll-
geregelte Maschinenvariante.

Die teilgeregelte Technik
setzt einen
Sensor ein,
der den Ist-
wert nach
dem Propor-
tionalventil
und vor dem
Spritzzylin-
der an die Ma-
schinensteue-

rung zurückmeldet.
Hier findet ein Soll-Istwert-

Vergleich statt (z.B. des Drucks
oder der Durchflußmenge).
Die Ausgangsabweichungen
am Spritzzylinder bzw. an der
Schnecke, wie sie z. B. durch
unterschiedliche Viskosität
des Materials entstehen kön-
nen, bleiben bei dieser Tech-
nik unbeachtet.

Vollständige Regelung
Die vollgeregelte Maschine

bezieht auch diese Schwan-
kungsbreiten mit ein. Hier
mißt der Sensor die Verhält-

Besonders unsere
Allrounder S können mit
einer Vielzahl von Steuer-
und Regelmöglichkeiten
gewählt werden

nisse erst am Ausgang des
Spritzzylinders und gibt die-
sen Wert als Istwert an die
Steuerung weiter. Das gege-
benenfalls notwendige Kor-
rektursignal wirkt direkt auf
das Servo-Ventil des Spritzzy-
linders.

Verändert werden damit
nicht nur die unmittelbar
durch die Ventilstellung ver-
ursachten Abweichungen,
sondern auch die maschinen-
bedingten Schwankungen.
Dies wiederum sorgt für eine
sehr hohe Kontinuität der
Spritzparameter. Eingriffe von
außen werden durch dieses
geschlossene Regelsystem un-
nötig. Die Maschine weist eine
hohe Wiederholgenauig-

keit trotz der vorhande-
nen Schwankungen an der
Schnecke auf.

In unserer nächsten AR-
BURG today wollen wir Ihnen
die Vorteile der Lage- und
Spritzprozeßregelung erläu-
tern und dann auf die spezifi-
schen Möglichkeiten der un-
terschiedlichen ARBURG-Ma-
schinensteuerungen näher
eingehen.
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Eingabewert

=

Sollwert

Steuerungselement

Steuerungsventil

Spritzzylinder IstwertVergleich

Sensor

Rückmeldung



Im Stammwerk Loßburg ausgebildete und ständig weitergeschulte Techniker stehen zur Verfügung, um Service-
Dienstleistungen direkt beim Kunden vorzunehmen.
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ARBURG TÖCHTER

ARBURG BV:
Flexible Teamarbeit

   für den Kunden

Bis 1993 sorgte Kurval BV
für den guten Ruf des
ARBURG-Programms und ei-
nen Marktanteil von 35 Pro-
zent  in den Niederlanden.
Dann übernahm ARBURG mit
der Gründung einer eigenen
Tochtergesellschaft, der AR-
BURG BV, selbst die Vertriebs-
verantwortung.

Das neue Verkaufs- und
Servicecenter ist in Nieuw-
Vennep verkehrsgünstig in
der Nähe des Amsterdamer
Flughafens Schiphol angesie-
delt. Auf ca. 730 Quadratme-
tern sind Verkauf und Service
zentral untergebracht.

Stichwort Service
 Mit bestens ausgestatteten

Servicebussen sind alle Kun-
den innerhalb von 24 Stunden
- meist sogar schneller - er-
reichbar. Sämtliche Fahrzeuge
sind über Autotelefon direkt
zu erreichen.

Aber auch über ein speziel-
les Service-Telefon ist der
ARBURG-Kundendienst in
den Niederlanden erreichbar.
Koos Korsuize löst als Einsatz-
leiter der Servicemannschaft
auftretende Probleme mit
fundierten, schnellen Aus-
künften. Die Außendienstler
sollen in der zweiten Jahres-
hälfte durch einen vierten
Mann ergänzt werden, um

Schon seit Ende der 50er
Jahre kennt man auch in
den Niederlanden die
sprichwörtliche Zuverläs-
sigkeit der ARBURG-Ma-
schinen. Damals wurden
dort mit C4B und C4S die
kleinsten hand- bzw. pneu-
matisch betätigten Kol-
benspritzgießmaschinen
auf den Markt gebracht,
die bei den niederländi-
schen Elektronik- und Prä-
zisionsteileherstellern so-
fort auf reges Interesse
stießen.

noch effektiver und schneller
auf die Wünsche der Kunden
eingehen zu können.

Das Verkaufsteam
Das Verkaufsteam besteht

aus zwei Verkaufsberatern,
Geschäftsführer Rudi Diven-
dal und dem technischen Lei-
ter Alfred ter Stege. Diese
tragen dafür Sorge, daß
der Marktanteil von AR-
BURG auch zukünftig aus-
gebaut wird. Weitere Be-
reiche bei ARBURG
Holland sind die Auf-
tragsabwicklung, Fi-
nanzen und Perso-
nal sowie die Er-
satzteilversorgung,
denen jeweils ein
weiterer Mitarbeiter
vorsteht.

Die Flexibilität der
holländischen Nie-
derlassung wird nicht
zuletzt durch die Tatsa-
che bestimmt, daß die
Beschäftigten nicht nur
ihren eigenen Bereich,
sondern auch den ihrer
Kollegen sehr gut ken-
nen und deshalb jeder
jeden im Bedarfsfall
unterstützen kann.

Selbstverständlich ist auch die
Niederlassung in den Nieder-
landen in das „worldwide net-
work“ des Unternehmens in-
tegriert.

Der Umstand, daß in Hol-
land besonders die kleinen
Schließkraftgrößen sehr be-
liebt sind, zieht gerade bei

den Allrounder S interes-
sante Verkaufserfolge
nach sich. 220 und 270 S
sind hier die „Renner“,

und auch diverse Son-
dermaschinen
dieser Typenrei-
he - so zum Bei-
spiel eine Maschi-
ne zur LSR-Ver-
arbeitung oder
zum Spritzgies-
sen von Pulver-
material - laufen
bereits erfolg-
reich in holländi-
schen Spritzgieß-

betrieben.

Alle neuen, kundenre-
levanten Informationen
aus Deutschland geben
die holländischen Mitar-
beiter so schnell und
umfassend wie möglich
an ihre Kunden weiter.

Mit großer Motivati-
on und Einsatzbereit-
schaft wird versucht,
Probleme und Fragen
der Kunden kurzfristig
zu beantworten.

Daß das Interesse an
Spritzgießtechnik „made
by ARBURG“ unvermin-
dert groß ist, zeigen
auch die vermehrten Be-
suche in Loßburg. So
nahm zur Hausmesse
eine 36köpfige Delega-
tion die neuesten Ent-
wicklungen vor Ort in
Augenschein.

Rudi Divendal,
Niederlassungsleiter
von ARBURG BV.

INTENSIVE KONTAKTE
ZUR KUNDENBASIS


