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1998 ist ein ganz besonderes Jahr für ARBURG: Wir feiern
das 75jährige Bestehen des Familienunternehmens Hehl.
75 Jahre Familienunternehmen Hehl heißt 75 Jahre expandie-
rende und innovative Produktion in Loßburg: Dies ist aus unse-
rer Sicht nun wahrhaftig ein Grund zu feiern.
Und dies wollen wir im Jahr 1998, das darüber hinaus ja
auch noch durch die K-Messe in Düsseldorf bereichert wird,
entsprechend tun.

Dazu haben wir uns etwas ganz Besonderes einfallen lassen.
Wir stellen Ihnen als Jubiläumsgeschenk in diesem Heft eine
neue komplette Maschinenbaureihe vor: den ALLROUNDER C
JUBILEE. Er verbindet die bewährte Maschinentechnologie der
C-Baureihe mit der modernen Steuerungsphilosophie der
SELOGICA Steuerung. Wir sind sicher, der Branche damit eine
perspektivenreiche Maschinengeneration zur Verfügung zu
stellen.

Unser Jubiläum gibt uns in allen wichtigen Belangen recht:
Aus einem Familienbetrieb innerhalb von knapp 50 Jahren ein
weltweit tätiges Unternehmen zu machen, das sich in seiner
Branche gegenüber der heftigen Konkurrenz multinationaler
Großkonzerne mit der ihnen eigenen Mischkalkulation bestens
behaupten kann, zeigt deutlich, daß wir an den entscheiden-
den Weggabelungen den richtigen Weg eingeschlagen haben.

Wir sind und bleiben ein international eigenständiges, innova-
tives, marktführendes Unternehmen mit kundengerechten Pro-
dukten höchster Qualität. Die Begeisterung unserer Mitarbei-
ter übertragen wir auf unsere Kunden und Partner. Unser
Selbstverständnis haben wir in folgendem Firmen-Leitsatz
zusammengefaßt:
ARBURG – Allrounder für wirtschaftliches Spritzgießen.

Aus unseren Erfahrungen sind wir zuversichtlich, auch in
Zukunft den ungewöhnlichen ARBURG Erfolg weiterhin ver-
wirklichen können.

Wir wünschen Ihnen viel informatives Vergnügen mit unserer
neuen ARBURG today.

Eugen Hehl         Karl Hehl

75 Jahre
Familienunternehmen Hehl
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ARBURG setzt auch beim Ju-
biläum Maßstäbe: Der offizi-
elle Auftakt des Jubiläums-
jahres zum 75jährigen Beste-
hen des Familienunterneh-
mens Hehl wird den gelade-
nen Gästen aus mehreren
Gründen unvergeßlich blei-
ben.

Zum einen feierte man das in
der Branche sicherlich außerge-
wöhnliche Jubiläum, zum anderen
wurde das Publikum mit einem
lange gehüteten Geheimnis über-
rascht. Die ARBURG Verantwort-
lichen präsentierten der Öffent-
lichkeit in einer durch Musik und
Lichtshow unterstützten grandio-
sen Enthüllungszeremonie eine
neue komplette Maschinenbau-
reihe: den ALLROUNDER C
JUBILEE. Die Präsentation der ge-
samten Baureihe auf einen
Schlag, sprich der gesamten
Bandbreite von Maschinen kleiner
Schließkräfte bis zu den großen
Maschinen, stellte dabei ein viel-
bestauntes Novum dar.

Und diese Überraschung ge-
lang nicht etwa nur in Loßburg:
Auf allen fünf Kontinenten beging
man an den ARBURG Standorten
und bei einigen Handelspartnern
im Rahmen der unterschiedlichen

globalen Zeitzonen mit einer
feierlichen Jubiläumsveranstal-
tung den offiziellen Start in das
Jubiläumsjahr.

Gefeiert wurde in Japan,
Hongkong, Singapur (gemeinsam
mit Thailand und Indonesien),
Malaysia, USA, Polen, Dänemark,
Belgien, Niederlande, Türkei,
Tschechische Republik, Schweiz,
Spanien, Italien, Frankreich, Groß-
britannien, Österreich, Schweden,
Brasilien, Mexiko, Israel, Austra-
lien, Korea und Südafrika.

In Loßburg hatte man sich eine
ganze Menge einfallen lassen, um
dem VIP-Publikum einen wahrhaft
unvergeßlichen Tag zu bereiten.

Begeistertes Publikum
Vertriebs-Geschäftsführer Hein-

rich Fritz führte mit professionel-
ler Souveränität durch ein rund
zweistündiges offizielles Pro-
gramm, das es im wahrsten Sinne
des Wortes in sich hatte.

„So etwas wie heute habe ich
in unserer Branche noch nicht er-
lebt, aber bei ARBURG muß man
ja immer auf alles gefaßt sein“,
kommentierte dann auch einer
der anwesenden langjährigen
Branchenkenner mit sichtlichem
Wohlgefallen Umfang, Perfektion
und Überraschungsgrad der Ver-
anstaltung.

Die Mischung stimmte
Großen Wert hatte man auf die

stimmige Mischung des Pro-
gramms gelegt. Historische Rück-
blicke in Form von Reden wech-
selten in geschickter Reihenfolge
mit multimedialen Präsentatio-
nen, die sowohl die historischen

Leistungen und Entwicklungen als
auch den innovativen heutigen
Stand ARBURGs verdeutlichten.

Nach einer Begrüßungsanspra-
che durch Geschäftsführer Hein-
rich Fritz, in der dieser auf die hi-
storischen Meilensteine der
ARBURG Entwicklung und histori-
sche Parallelereignisse der Welt-
geschichte einging, ließ der Ge-
schäftsleitungsvorsitzende Eugen
Hehl aus seiner Sicht die Historie
des Unternehmens noch einmal
Revue passieren: „Als unser Va-
ter, Arthur Hehl, 1923 in Loßburg
mit der Fertigung chirurgischer In-
strumente begann, war nun wahr-
lich nicht abzusehen, daß dieser
mutige unternehmerische Schritt
irgendwann einen solchen welt-
weiten Erfolg nach sich ziehen
würde.“

Dank für Unterstützung
Bei aller berechtigten Freude

über diesen Erfolg dürften aber
auch die mit ihm verbundenen
Anstrengungen nicht vergessen
werden: „Denn wenn man an
einem solchen Jubiläumstag zu-
rückblickt, sieht manches viel-
leicht leicht, fast zu leicht und
spielerisch, aus.“ Auf sympathi-
sche Art und Weise dankte Eugen
Hehl im Verlaufe seiner Rede den
Frauen der Unternehmerfamilien
Hehl und den Mitarbeiterinnen
und Mitarbeitern: Der Erfolg
ARBURGs sei eben der Erfolg ei-
ner Unternehmensfamilie, zu dem
alle an ihrem jeweiligen Platz bei-
getragen hätten. Und er zitierte
dabei das Glückwunschschreiben
des israelischen Handelspartners:
„ARBURG ALLROUNDER schlagen
eine Brücke von der Vergangen-
heit in die Zukunft.“ Ein Motto,
das bestens zur Veranstaltung
paßte.

Kurt Schabers launige
Anekdoten

Im Anschluß an die mit viel
Beifall aufgenommene Ansprache
Eugen Hehls steuerte das Pro-
gramm einen weiteren Höhepunkt
an: Mit dem ehemaligen Ver-
triebsleiter für Deutschland Kurt
Schaber, der Ende 1996 nach 36
Jahren Unternehmenszugehörig-
keit in den wohlverdienten Ruhe-
stand verabschiedet worden war,

Großer Auftakt eines
großen Jubiläums

landete ARBURG einen wohlkal-
kulierten Publikumserfolg auf der
Jubiläumsveranstaltung.

Der allen Kunden noch bestens
bekannte Kurt Schaber führte in
seiner Rede in anekdotischer Wei-
se durch die Jahrzehnte. Zur Freu-
de der anwesenden Gäste kam da
so manche Geschichte zum Vor-
schein, die einerseits die in bester
schwäbischer Tradition stehende
Geschäftstüchtigkeit der ARBURG
Verantwortlichen, andererseits
aber auch die immer vorhandene
humane Auffassung von „Ge-
schäfte machen“ und „Geschäfte
machen lassen“ verdeutlichte.

75 Jahre
Familienunternehmen Hehl
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Doppelt gut
Mit der grafischen Ablaufpro-

grammierung der SELOGICA Be-
dienoberfläche managt das Ma-
schinenpersonal auch komplexe
Spritzgießaufgaben einfach und
schnell. Handling- und Peripherie-
geräte können direkt in die Ab-
laufprogrammierung integriert
werden (Option).

Alternativ zur grafischen
SELOGICA Bedienoberfläche kann
der JUBILEE Käufer seinen
ALLROUNDER auch mit der be-
kannten und bewährten
DIALOGICA Oberfläche in selekti-
ver Menütechnik ordern. Serien-
mäßig bei der DIALOGICA: Die
automatische Plausibilitätskon-
trolle, die Fehlprogrammierungen
wirkungsvoll verhindert.

Bestens ausgerüstet
Für die ALLROUNDER C

JUBILEE stehen 4 unterschiedliche
Spritzeinheiten zur Verfügung.
270 und 320 C arbeiten entweder
mit dem 100er oder 250er Aggre-
gat, die Maschinen von 370 bis
520 C sind auch mit den Aggrega-
ten 350 oder 675 lieferbar.

In dem Zwiegespräch der bei-
den Geschäftsführer wurde deut-
lich, daß es eine Vielzahl von
Argumenten für die neue Baurei-
he aus der schwäbischen Ideen-
schmiede gibt. Dies sah auch das
Publikum so: Es dankte den Ak-
teuren und Verantwortlichen mit
langanhaltendem Beifall für das
unvergeßliche Erlebnis in Loßburg
und gratulierte zu dem außerge-
wöhnlichen Jubiläum, bevor es
bei einem bemerkenswerten Bü-
fett ausreichend Gelegenheit zu
individuellen Gesprächen, Infor-
mationen und im folgenden auch
zu Betriebsrundgängen gab.

Grandiose Enthüllung einer
Maschinenreihe

Und dann war es soweit:
ARBURG lüftete den Vorhang vor
dem lange bestens gehüteten Ge-
heimnis: Dem ALLROUNDER C
JUBILEE: Im Anschluß an die Maß-
stäbe setzende feierliche Enthül-
lung präsentierten Technik-Ge-
schäftsführer Herbert Kraibühler
und Vertriebs-Geschäftsführer Hein-
rich Fritz in einem kurzweiligen
Zwiegespräch technologische und
wirtschaftliche Vorzüge der Jubi-
läumsbaureihe.

Mit ihren hochinteressanten
technologischen Features besitzt
die Jubiläumsedition aus dem
Hause ARBURG einen auf den er-
sten Blick zu erkennenden Vorteil:
Man bietet den Kunden erprobte
Maschinenkomponenten kombi-
niert mit einer hochmodernen
Steuerung – und das in einem
auch wirtschaftlich hochinteres-
santen Jubiläumspaket.

Selbstverständlich modular
Der modulare Aufbau der

ALLROUNDER S wird auch bei die-
ser Maschinenreihe konsequent
fortgeführt. JUBILEE Maschinen
können wahlweise mit SELOGICA
oder DIALOGICA Bedienoberflä-
che, mit Schließkräften von 300
bis 2000 kN, vier unterschiedli-
chen Spritzeinheiten und Auf-
spannmaßen zwischen 270 und
520 mm geliefert werden.

75 Jahre
Familienunternehmen Hehl
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Bekannte ALLROUNDER C
Technologie wurde mit der neue-
sten SELOGICA Steuerungstechnik
kombiniert. Der modulare Aufbau
wird auch bei dieser Maschinen-
reihe konsequent fortgeführt.

JUBILEE Maschinen können
wahlweise mit SELOGICA oder
DIALOGICA Bedienoberfläche, mit
Schließkräften von 300 bis
2000 kN, vier unterschiedlichen
Spritzeinheiten und Aufspann-
maßen zwischen 270 und 520 mm
geliefert werden. Die umfang-
reiche Serienausstattung wird
dabei durch eine Reihe von Optio-
nen ergänzt, mit deren Hilfe sich
alle Anforderungen optimal lösen
lassen.

nur die Einstellgrößen angezeigt,
die auch wirklich verfügbar sind.
Dadurch werden Programmierauf-
wand und -zeit erheblich redu-
ziert.

Die automatische Plausibi-
litätsprüfung schützt vor Fehl-
programmierungen, umfassende
Qualitätssicherungsfunktionen, ge-
paart mit optionalen grafischen
Auswertungen, lassen produkti-
onsnahe QS-Aussagen zu.

Handling- und Peripheriegerä-
te können direkt in die Ablaufpro-
grammierung integriert werden
(Option), wodurch die Einrichtung
der ALLROUNDER C JUBILEE noch
einfacher vonstatten geht. Son-
derabläufe brauchen nicht mehr

Seit 1923 werden in Loßburg
mit viel Know-how und Prä-
zision praxisnahe Lösungen
produziert, die mittlerweile
weltweit bekannt sind. Von
dem 75jährigen Jubiläum un-
seres Unternehmens sollen
natürlich auch unsere Kun-
den profitieren.

Eine weitere dieser Innovatio-
nen, und eine ganz besondere
dazu, haben wir zum 75sten Ge-
burtstag im Rahmen großange-
legter Enthüllungsfeierlichkeiten
international zeitgleich auf den
Markt gebracht: Die Maschinen-
reihe ALLROUNDER C JUBILEE.

Neu:Neu:Neu:Neu:Neu:
ALLROUNDER C JUBILEEALLROUNDER C JUBILEEALLROUNDER C JUBILEEALLROUNDER C JUBILEEALLROUNDER C JUBILEE

Die SELOGICA Steuerung:
Alles zentral im Griff

Die grafische Ablaufprogram-
mierung der SELOGICA ermög-
licht erstmals die Zusammenstel-
lung des Maschinenzyklusses
über grafische Symbole. Die Dar-
stellung des Ablaufs erscheint als
leicht verständliches und über-
schaubares Flußdiagramm. Die
einzelnen Zyklusschritte sind
schnell zu erkennen und bei
Bedarf direkt veränderbar. Dies
geschieht durch das Aufrufen der
Parameterbilder aus der Ablauf-
programmierung. Dort werden
abhängig von Maschinenaus-
rüstung, Werkzeug- und Auftrags-
daten sowie dem Zyklusablauf

75 Jahre
Familienunternehmen Hehl
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länger eigens programmiert zu
werden, sondern lassen sich
durch die Flexibilität der Steue-
rung einfach frei am Monitor zu-
sammenstellen.

Mit der „Window“-Anzeige
können Ablaufprogrammierung
und die jeweils über Symbol an-
gewählte Parameterseite gleich-
zeitig auf den geteilten Bild-
schirm gebracht werden. Das
erleichtert die Programmierung
durch den direkten Abgleich wei-
ter. Über die Funktionserweite-
rungen
– Produktionssteuerung

(Einschaltautomatik etc.),
– erweiterte Überwachungen

(Werkzeuglage etc.),
– erweiterte Fahrbewegungen

(Auswerfer etc.),
– Qualitätssicherung

(Fehlerauswertung etc.),
– Optimierung/Bedienhilfen

(frei programmierbare Para-
meterseiten etc.) sowie

– Dokumentation (Protokolle
und Überwachungen etc.)

lassen sich die ALLROUNDER C
JUBILEE an jede Spritzgießanfor-
derung genau anpassen.

DIALOGICA Programmier-
oberfläche als Alternative

Alternativ zur grafischen
SELOGICA Bedienoberfläche sind
die ALLROUNDER C JUBILEE auch
mit der bekannten DIALOGICA
Oberfläche in selektiver Menü-
technik lieferbar. Auch hier lassen
sich nicht benötigte Parameter
einfach ausblenden. Die auto-
matische Plausibilitätskontrolle,
die Fehlprogrammierungen wir-
kungsvoll verhindert, ist ebenfalls
serienmäßig.

Zur Ansteuerung von Handha-
bungstechnik und Peripherie sind
für die DIALOGICA verschiedene
Schnittstellen verfügbar. Deswei-
teren sind bis zu acht program-
mierbare Ein- und Ausgänge zur
zyklischen Einbindung externer
Geräte möglich.

An Funktionserweiterungen hat
die DIALOGICA folgendes zu
bieten:
– Erweiterte Überwachungen,
– Erweiterte Fahrbewegungen,
– Produktionssteuerung,
– Optimierung/Bedienhilfen,
– Qualitätssicherung,
– Dokumentation,
– Betriebsdaten,
– Einspritzen,
– Werkzeugbewegungen,
– Kurvendarstellung.

Tastatur und Bildschirm befin-
den sich in einem flachen, dreh-
baren Bedienpult direkt neben
der Schutzhaube, was einen opti-
malen Überblick in jeder Arbeits-
phase sicherstellt.

Design und Farbgebung der
neuen Maschinen orientieren sich
an der ALLROUNDER S Baureihe,
die zukünftig den Standard für die
gesamte ARBURG Maschinenpa-
lette vorgibt.

Maschinenständer als
stabile Basis

Der Maschinenständer der
Jubiläums ALLROUNDER besteht
aus geschweißten Stahlblechen.
Er nimmt sowohl die gesamte Hy-
draulik inklusive Öltank und Pum-
pen als auch den E-Motor und die
Technik zur Maschinentemperie-
rung auf. Ständer und hydrauli-
scher Verteilerblock sind schwin-
gungsgelagert. Das macht die
Maschinen leiser und vibrations-
ärmer. Öl- und Schaltschranktem-
peratur werden über separate
Kühlkreisläufe geregelt, die Trag-
körpertemperatur ist serienmäßig
manuell gesteuert. Optional ist
auch eine Regelung möglich. Bis
zu 10 manuell bedienbare Kreis-
läufe stehen zur Werkzeugtempe-
rierung zur Verfügung. Auch hier
ist die Regelung optional.
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Leistungsfähige Hydraulik
Angesteuert werden die

Hydraulikverbraucher über zwei
Verteilerblöcke. Alle Ventile sind
verbrauchernah an diesen Blök-
ken angeordnet und damit war-
tungsfreundlich. Serienmäßig ist
die Einspritzregelung.

Die Schließeinheit läßt sich
durch unterschiedliche Hydraulik-
Ausbaustufen an die jeweiligen
Voraussetzungen anpassen. Da-
bei wird zwischen folgenden Vari-
anten unterschieden:

– T1: Energiesparende Version
mit einer Regelpumpe für serielle,
geregelte Maschinenbewegungen
mit wegabhängigen, geregelten
Zielrampen.
– T2 geregelt: Arbeitet mit zwei
Regelpumpen, Werkzeugzuhalte-
kraft ist programmierbar und ge-
regelt, Düsenanlagekraft ist pro-
grammierbar.
– T2 servogeregelt: Ausstattung
ebenfalls mit zwei Regelpumpen,
zusätzlich formschlußnahes Ser-
voventil für erhöhte Genauigkeit
bei Fahrbewegung und Positionie-
rung, Werkzeugzuhaltekraft wird
über zweite Pumpe servogeregelt
gehalten.

Mit den Hydraulikanlagen der
Stufe T2 sind gleichzeitige Fahr-
bewegungen für schnellere Zy-
kluszeiten umsetzbar.

me flexibel programmierbar. Die
Schnellverschlußkupplung macht
die Kopplung von Auswerfer und
Werkzeug unkompliziert.

Optional lassen sich die
ALLROUNDER C JUBILEE mit
hydraulischen Kernzügen, z.B.
zum Ziehen von Kernen im Werk-
zeug oder zum Betreiben einer
Ausschraubeinheit zur Gewinde-
entformung,  ausrüsten. Die An-
schlüsse mit Schraubkupplungen
sind direkt an der beweglichen
Aufspannplatte montiert.

Praxisgerecht modular:
Die Spritzeinheit

Für die ALLROUNDER C
JUBILEE stehen 4 unterschiedliche
Spritzeinheiten zur Verfügung.
270 und 320 C arbeiten entweder
mit dem 100er oder 250er Aggre-
gat, die Maschinen von 370 bis
520 C sind auch mit den Aggrega-
ten 350 oder 675 lieferbar.

Die Baugruppen hydraulischer
Antrieb mit Hydromotor, Schnell-
kupplung, Materialtrichter sowie
Zylinder sind als Module unab-
hängig voneinander und daher
leicht zu handhaben bzw. zu rei-
nigen. Das Zylindermodul wieder-

Schließeinheit:
Präzise auf und zu

Für hochpräzise Fahrbewegun-
gen sorgt die robuste Auslegung
der Schließeinheit. Das separate
Fahrzylindersystem erlaubt einen
effektiven Ölaustausch, was für
punktgenaues Zufahren und opti-
male Zuhaltung sorgt. Sowohl
hohe Fahrgeschwindigkeiten als
auch langsames Fahren mit gro-
ßer Kraft sind problemlos reali-
sierbar.

Lange Auflageflächen der fe-
sten sowie die stabile Kastenkon-
struktion der beweglichen Platte
zeichnen die 4-Säulen-geführte
Schließeinheit weiterhin aus. Ver-
tikale Abstützungen an der be-
weglichen Schließseite gibt es ab
der 370 C JUBILEE, um absolute
Planparallelität und minimalen
Formverschleiß zu gewährleisten.

Der hydraulische Auswerfer
mit Schnellverschluß ist in das
Schließsystem integriert und ist
z.B. über zwei Auswerferprogram-
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um besteht aus den Komponenten
beheizter Plastifizierzylinder, Pla-
stifizierschnecke und Düse.

Die adaptive Zylinderbehei-
zung wird über die Steuerung pro-
grammiert. Die Regelparameter
sind selbstoptimierend und pas-
sen sich den unterschiedlichen
Regelstrecken automatisch an.

Standardzylinder und Ein-
spritzregelung sind Serie, die La-
geregelung der Schnecke mit ge-
regeltem Staudruck und Düsenan-
lagekraft ist die erste Optionsstu-
fe. Als zweite optionale Ausbau-
stufe steht die Spritzprozeßrege-
lung zur Verfügung. Über einen
Innendruckfühler in Verbindung
mit der lagegeregelten Schnecke
läßt sich ein absolut exaktes Ein-
spritz- und Nachdruckverhalten
erreichen.

Jede der vier Spritzeinheiten
kann mit jeweils drei, das 675er
Aggregat mit vier Zylindermodu-
len unterschiedlichen Durchmes-

sers sowie drei Verschleißklassen
für Zylinder und Schnecke kombi-
niert werden. Für spezielle Ver-
fahren (LSR, Duroplast, Pulver
etc.) gibt es weitere Module in
verschiedenen Größen. Die Ver-
bindung zwischen Schnecke und
Hydromotor des Zylinders erfolgt
über eine Schnellkupplung mit
Schiebeverschluß. Alle Versor-
gungsleitungen für die Spritzein-
heit werden zentral über eine
Steckverbindung am Zylindermo-
dul hergestellt.

Trennebeneneinrichtung zur li-
nearen Werkzeugfüllung (Option)
und VARIO Ausführung (wahlwei-
se) zur horizontalen freien Ver-
schiebung der Spritzeinheit sind
weitere technische Varianten, die
das Einsatzspektrum der
ALLROUNDER erweitern.

Jubiläum mit aufwendiger
Technik

Der Jubiläums-ALLROUNDER
verbindet in idealer Weise be-
währte und hochmoderne Tech-
nik-Komponenten zu einem neu-
en, innovativen Maschinenkon-
zept. Durch den modularen Auf-
bau erhalten die Bediener alle
notwendigen Freiheiten bei Pro-
grammierung, Umrüstung, Pro-
duktion und Wartung, ohne auf
Ergonomie und einfachste Umset-
zung der betrieblichen Anforde-
rungen verzichten zu müssen. Die

praxisorientierte Maschinenabstu-
fung erlaubt es dem Kunden, be-
reits beim Konfigurieren „seines“
ALLROUNDERs speziell auf die All-
tagsanforderungen der Produktion
einzugehen, ohne zukünftige Ein-
satzalternativen ausschließen zu
müssen.

Mit der ALLROUNDER C
JUBILEE Baureihe beweist
ARBURG wieder einmal, daß es
bei Spritzgießmaschinen vor al-
lem auf Praxistauglichkeit und
damit auf Flexibilität ankommt.
Für dieses Hauptmerkmal aller
ARBURG Maschinen steht der
Name „ALLROUNDER“ bereits
seit vielen Jahren. Und das gilt
auch und gerade für die „Jubi-
läumsausgabe“ zum 75sten
Geburtstag!

75 Jahre
Familienunternehmen Hehl



seinem Bundesland beheimatet
zu wissen.

Beweiskräftige Indizien für die
Innovationskraft der fischer-
werke, die heute von Millionen
Heim- und Handwerkern ge-
schätzt wird: Mehr als 1.600 Ein-
zelerfindungen sowie Produkte,
die weltweit einen guten Namen
haben. Und dem geschäftsführen-
den Gesellschafter Klaus Fischer
eilt der Ruf voraus, den Innova-
tionsgedanken in Sachen Produk-
te auf das gesamte Unternehmen
ausgedehnt zu haben. Der 47jäh-
rige Sohn des Firmengründers ist
seit 17 Jahren Vorsitzender der
Geschäftsführung.

Befestigungssysteme (fischer-
dübel), Baukastensysteme (fi-
scher-technik) und Automobil-
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systeme (fischerCBOX) stammen
allesamt aus dem einen Haus –
heute eine Unternehmensgruppe
mit mehr als 2.725 Mitarbeitern,
560 Millionen Mark konsolidier-
tem Jahresumsatz und 23 Toch-
tergesellschaften von Brasilien
bis China.

Im Tumlinger Hauptwerk setzt
man schon lange auf innovative
ARBURG Maschinentechnologie:
Auf 114 Spritzgußmaschinen wer-
den dort Kunststoffteile für die
drei Geschäftsbereiche produ-
ziert. Immerhin mehr als die Hälf-
te dieser Maschinen stammt von
ARBURG, darunter sogar sechs in
Zwei-Komponenten-Ausführung.
Allein im Kunststoffbereich wer-
den heute täglich zirka 6,5 Millio-
nen Dübel in Tumlingen gefertigt.

größten Arbeitgebern ihres Hei-
matkreises, arbeiten erfolgreich
zusammen und können jeder auf
eine lange unternehmerische Tra-
dition verweisen.

Im ARBURG Jubiläumsjahr
1998 feiern die fischer-Mitarbei-
ter das 50jährige Bestehen ihrer
Firma. Grund, stolz zu sein, gibt
es durchaus: Die Unternehmens-
gruppe fischer gilt seit langem als
Lieferant pfiffiger Ideen.

fischer ist „eines der innova-
tivsten mittelständischen Unter-
nehmen in Deutschland“, urteilte
denn auch das manager magazin,
und Baden-Württembergs Mini-
sterpräsident Erwin Teufel kann
sich freuen, solche „schwäbi-
schen Patentschmieden“ wie
ARBURG und die fischerwerke in

1998 ist wahrhaft ein außer-
gewöhnliches Jahr für die
deutsche Kunststoffindu-
strie: ARBURG feiert sein
75jähriges Jubiläum und ei-
ner seiner langjährigen gu-
ten Kunden, der Dübel-Fabri-
kant fischerwerke, besteht
immerhin schon 50 Jahre.
Bei der Produktion der welt-
bekannten Dübel greift das
Tumlinger Unternehmen seit
Jahrzehnten auf ARBURG
Technologie zurück.

Den Maschinenspezialisten und
den Dübelhersteller – beide im
Nordschwarzwald beheimatet –
verbindet also weit mehr als die
guten nachbarschaftlichen Bezie-
hungen: Beide gehören zu den

Zwei Jubiläen –Zwei Jubiläen –Zwei Jubiläen –Zwei Jubiläen –Zwei Jubiläen –
eine starke Koopereine starke Koopereine starke Koopereine starke Koopereine starke Kooperationationationationation

Historische Produktionsstätte



„spürte“, daß dies die richtige
Idee zur richtigen Zeit war. Aller-
dings mußte der gelernte Schlos-
ser nach gründlichen Versuchen
einsehen, daß das britische Pro-
dukt in der Praxis nur neue Pro-
bleme mit sich bringen würde. Er
machte sich daran, selbst einen
Dübel zu entwickeln.

1958 kam dann der graue
fischerdübel S aus Nylon auf den
Markt. Manche Bauexperten
schüttelten den Kopf, weil ein so
wertvoller Kunststoff einfach in
der Wand verschwinden sollte.

Doch Artur Fischer – der gerne als
„der Mann mit den 5.500 Paten-
ten“ bezeichnet wird – wußte,
was er tat: Nylon zeichnet sich
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50 Jahre fischer – eine
Erfolgsgeschichte

1948 gründete der 29jährige
Artur Fischer die Firma. Schon
1950 setzte er 164.000 Mark um.
30 Jahre später übernahm Sohn
Klaus, zu dieser Zeit ebenfalls 29,
das Unternehmen mit einem Ge-
samtumsatz von 160 Millionen –
und steigerte ihn inzwischen auf
560 Millionen im Geschäftsjahr
’97.

Grundlage dieses Erfolgs wa-
ren die fischer-Ideen: Waren in
den 50ern noch Holzklötzchen,
mit Gips verspachtelt, oder Blech-
hülsen, gefüllt mit Hanf, gang und
gäbe, wenn es etwas an die Wand
zu schrauben galt, so ist seit 40
Jahren grauer Kunststoff selbst-
verständlich: Nylon-Dübel „made
by fischer“.

Als 1953 Artur Fischer in sei-
nem Heimatort Tumlingen ange-
boten wurde, die Herstellung ei-
nes englischen Kunststoffdübels
zu übernehmen, erkannte er, daß
das unscheinbare Ding bisher un-
geahnte Lösungen für Befesti-
gungsprobleme bieten würde. Er

durch hohe chemische und ther-
mische Beständigkeit, enorme
Dauerbelastbarkeit, gute Alte-
rungsbeständigkeit und neutrales
Korrosionsverhalten aus. Damit
bot und bietet der Nylon-Dübel
die ideale Voraussetzung für eine
dauerhaft sichere Verankerung.

Der Meistproduzierte
Inzwischen ist der graue

fischerdübel S der meistprodu-
zierte – und meistkopierte! –
Dübel der Welt. Der kraftvolle
Winzling hat nicht nur im Do-it-
yourself- und im Profibereich die
tägliche Arbeit erleichtert, son-
dern einen eigenen Markt für Be-
festigungstechnik begründet:

Dafür sprechen über 860 fi-
scher-Erfindungen im Bereich Be-
festigungstechnik, eine Produkt-
palette mit mehr als 1.000 Dübel-
typen und die meisten bauauf-
sichtlichen Zulassungen durch
das Deutsche Institut für Bautech-
nik (DIBt) in Berlin.

International gefragt
fischer gilt längst in allen Be-

reichen der Befestigungstechnik –
Kunststoffdübel, Stahlanker, Ver-
bundverankerungen – als Pro-
blemlöser Nr. 1. Im eigenen For-
schungszentrum werden Spitzen-
produkte, vom neuartigen Dübel-
Funktionsprinzip (FUR) bis zur zu-
kunftsorientierten Serviceleistung
(elektronischer Katalog), entwik-
kelt.

fischer ist denn auch interna-
tional gefragt: Egal ob Euro-Tun-
nel oder dänische Belt-Querung,
Londoner U-Bahn oder Amster-
dam Arena, Spar-Bank Moskau
oder Jin Mao Building in Shang-
hai: Befestigungssysteme aus
Tumlingen sind dabei.

75 Jahre
Familienunternehmen Hehl
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KundenorientierungKundenorientierungKundenorientierungKundenorientierungKundenorientierung
allrallrallrallrallroundoundoundoundound

Jahren umfangreiches Know-how
an seine Kunden weiter. Und zwar
durch Präsenz am Markt, effizien-
te Servicedienstleistungen und
detaillierte Schulungsangebote.

Optimaler Service: Was für
ARBURG alles dazugehört

Ein funktionierender Service
kann sich nicht darauf beschrän-
ken, Hilfestellung anzubieten,
wenn maschinentechnische Pro-
bleme auftreten. Es geht vielmehr
darum, den Kunden bereits vor
dem Kauf eines ALLROUNDERs
durch vielfältige Betreuungslei-
stungen Kompetenz zu signalisie-
ren.

ARBURG hat ein Netzwerk
solcher ineinandergreifender Ser-
vice-Sektoren aufgebaut. Es be-
steht aus:

– Telefonservice
– Kundendienst
– Ersatzteilverkauf mit hoher

Verfügbarkeit und entspre-
chend kurzen Lieferzeiten

– Anwendungstechnischer
Beratung

– Technikum und
– Schulung.

Telefonservice
Mit einem Anruf können sich

ARBURG Kunden häufig einen
zeit- und kostenintensiveren Mon-
teurbesuch ersparen. Als wichtig-
sten Service-Baustein hat
ARBURG für diese Fälle eine eige-
ne Telefondiagnose eingerichtet,
die in Deutschland von drei Ser-
vice-Technikern in Loßburg sowie
allen Mitarbeitern der Kunden-
dienst-Stationen betreut wird.
Tatsächlich können in ca. 70 Pro-
zent der Fälle die Probleme per
Telefon diagnostiziert und gelöst
werden.

Sollte sich der Sachverhalt
wider Erwarten doch nicht telefo-
nisch klären lassen, sind alle Ser-
vice-Techniker über Pager bzw.
Mobiltelefone zu erreichen, um
möglichst schnell beim Kunden
vor Ort sein zu können. Und auch
die Ausstattung der Kunden-
dienst-Fahrzeuge mit über 5.000
Ersatzteilen hilft bei der umge-
henden Behebung von Funktions-
störungen.

International sind die geschul-
ten Mitarbeiter der ARBURG Nie-
derlassungen die ersten An-
sprechpartner in „Problemfällen“.
Auch hier steht ein telefonischer
Kundendienst zur Verfügung,
wenn es gilt, Hindernisse auf dem
Weg zu einer reibungslosen Ferti-
gung aus dem Weg zu räumen.

Kundendienst: Effektive
Hilfe bei Problemen

Ein effektiver Kundendienst
kann entscheidend sein, da durch
eine schnelle Behebung von Stö-
rungen Produktionsausfälle ver-
ringert werden können. ARBURG
hat deshalb einen weltweit ko-
operierenden Kundendienst auf-
gebaut, der schnelle Hilfe im Fall
von technischen Schwierigkeiten
sicherstellt. Vorbild für dieses um-
fassende Service-Netz ist
Deutschland mit seinen 17 Ser-
vice-Stellen und über 60 Service-
Technikern. In mehr als 80 Pro-
zent der Fälle können die Speziali-
sten noch am selben Tag direkt

vor Ort beim Kunden sein.
Von Loßburg aus gehen die

ALLROUNDER in die ganze Welt.
Der Exportanteil beläuft sich auf
ca. 60 Prozent der Gesamtproduk-
tion. Handelskontakte bestehen
mit 110 Ländern der Erde. Dieser
hohe Außenhandelsanteil erfor-
dert neben einer effizienten
Maschinenplanung auch weltweit
ein funktionierendes, flexibles
Servicenetz. 30 Standorte  in 20
Ländern der Erde sorgen für die
effektive Versorgung aller
ARBURG Kunden weltweit.

Ersatzteildienst:
Computergestützt für
schnellste Lieferzeiten

Umfassende Service-Leistun-
gen anzubieten heißt darüber hin-
aus, benötigte Ersatzteile mög-
lichst kurzfristig verfügbar zu ha-
ben.

ARBURG hat in Loßburg diesen
direkten Zugriff. Und zwar über
ein modernes, computergesteuer-
tes Hochregallager mit ca. 35.000
Ersatzteilen, die, wenn sie im
Stammhaus verfügbar sind, bei
Bestellung bis 16 Uhr das Haus
noch am selben Tag verlassen. In
dringenden Fällen sind die Teile
bereits um 9 Uhr des darauffol-
genden Tages beim Kunden.

Neben den Lagern am Haupt-
sitz sind auch alle Service-Stellen

In den vergangenen Jahren
wurden innerhalb der Spritz-
gießbranche und auch bei
ARBURG verschiedene Kun-
denumfragen initiiert, um zu
erfahren, welche Entschei-
dungskriterien für den Kauf
einer Maschine prioritär
sind.

Die Umfrageergebnisse förder-
ten dabei einige interessante
Sachverhalte zutage: Die ersten
Plätze belegten durchgängig Nen-
nungen aus dem Bereich After-sa-
les-Service. Mit anderen Worten:
Kaufentscheidend ist beim Gros
der Kunden nicht der Preis, son-
dern ein Kundendienst, der
schnell zur Stelle ist, Ersatzteile,
die prompt geliefert werden oder
ein effizienter Telefonservice.

Daß das Anbieten hochwerti-
ger Spritzgießtechnik allein nicht
ausreicht, um Kunden umfassend
zu betreuen, hat ARBURG bereits
früh erkannt. Deshalb gibt das
Unternehmen seit mehr als 25



Dies ist Blindtext für eine kurze Bildbeschreibung

Dies ist Blindtext für eine kurze
Bildbeschreibung

in Deutschland mit einem umfas-
senden Ersatzteilbestand ausge-
stattet. Außerdem ist Loßburg
„online“ direkt mit allen europäi-
schen und US-amerikanischen
Vertretungen verbunden. Sämtli-
che Ersatzteilbestände, inklusive
die der Kundendienst-Fahrzeuge,
sind direkt abrufbar, um auch in-
ternational eine möglichst kurze
Anlieferungszeit zu gewährlei-
sten. Über T-online können deut-
sche Kunden schließlich selbst
feststellen, ob ein Ersatzteil für den
entsprechenden ALLROUNDER ver-
fügbar ist und was es kostet. Die
Bestellung ist rund um die Uhr mit
einem dreiprozentigen Rabatt
möglich.

Von Anfang an umfassend
beraten

Bereits von Anfang an bietet
ARBURG seinen Kunden eine kon-
tinuierliche anwendungstechni-
sche Zusammenarbeit an, um zu
fundierten, umfassenden Lösun-
gen in allen Spritzgießfragen zu
kommen. Vertriebsingenieure und
Anwendungstechniker helfen mit
wertvollen Hinweisen und Rat-
schlägen, bspw. in Sachen Teile-
auslegung, Füllbildanalysen, Zy-
kluszeiten oder auch Qualitätssi-
cherung.

Von der Einzelmaschine über
die Verarbeitung spezieller Mate-
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rialien bis hin zur Planung und
Realisierung von Gesamtanlagen
mit ALLROUNDERn und Peripherie
(Automation) kennen sich Fach-
abteilungen und Systemtechnik
umfassend aus. Erfahrene Spezia-
listen kümmern sich z.B. um die
Aufstellung der Maschinen, die
für die jeweiligen betrieblichen
Aufgaben passende Steuerungs-
und Materialauswahl, die Werk-
zeuggestaltung, den Einsatz von
Handlinggeräten sowie Probe-
spritzungen im Technikum Loß-
burg, Rednitzhembach, Rade-
vormwald bzw. in den ARBURG
Niederlassungen.

Schulungen: Die richtige
Grundlage

ARBURG bietet jährlich mehr
als 200 maschinenbezogene
Grund-, Haupt- und Vertiefungs-
kurse an. Rund 60.000 Schulungs-
teilnehmer haben in den letzten
30 Jahren von diesem Angebot
Gebrauch gemacht. Unterteilt in
Kunststofftechnologie-, Maschi-
neneinstell-, Service- und Praxis-
Intensiv-Kurse können die An-
wender ihr Grundwissen über
ALLROUNDER Funktionen, Mate-
rialauswahl sowie Wartung er-
weitern und auf diese Weise Ein-
satz und Flexibilität ihrer Maschi-
nen effektiv verbessern. Die in
den Kursen vermittelte Theorie

kann von den Teilnehmern sofort
an den entsprechenden Maschi-
nen in die Praxis umgesetzt wer-
den. Dadurch wird optimales Ma-
schinenhandling erlernt. Die um-
fangreichen, kursspezifisch zu-
sammengestellten Unterlagen ge-
ben dem Kunden die richtigen
Antworten auf Fragen und Pro-
bleme.

Neben den Schulungen im Loß-
burger Hauptsitz werden von den
Fachleuten auch Kurse in Rade-
vormwald, Rednitzhembach und
St. Ingbert durchgeführt, was lan-
ge Anfahrtswege erspart. Unab-
hängig von den Schulungskursen
in Deutschland gibt es auch in
allen Niederlassungen weltweit
ein Seminarangebot, das jeweils
landesspezifisch vom dortigen
Personal durchgeführt wird.

Material- und Produktions-
planung: Basis für kurze
Lieferzeiten und höchste
Qualität

Den ständig steigenden Quali-
tätsanforderungen der Branche,
der Erweiterung des Maschinen-
programms sowie der Spezialisie-
rung der ALLROUNDER Technik
wurde durch ein System für Pro-
duktionsplanung und Material-

fluß Rechnung getragen. Damit
stehen dem Markt anforderungs-
gerecht und bedürfnisorientiert
die jeweils modernsten Maschi-
nen zu Verfügung. Möglichst kur-
ze Lieferzeiten und eine günstige
Kostenstruktur sind weitere Prä-
missen.

Das Unternehmen verfügt heu-
te über ein effizientes Produkti-
onsplanungs- und Materialfluß-
System, das weltweit jedem Ver-
gleich standhält und die Produk-
tivität von ARBURG nachhaltig
positiv beeinflußt.

Für die einzelnen Bearbei-
tungsmaschinen in der Teileferti-
gung ergibt sich die Kapazitätsbe-
legung aus dem Auftrags- und
Terminspektrum der Produktions-
planung. Je nach Dringlichkeit
werden die bearbeiteten Bauteile
entweder direkt der Montage zu-
geführt oder aber in den automa-
tischen Lagern vorgehalten. Be-
sonders für den Bereich Ersatzteil-
versorgung wird auf diese Weise
die höchstmögliche Verfügbarkeit
sichergestellt. Was sich natürlich
für den Kunden günstig auf den
Preis der Ersatzteile auswirkt.
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Der Euro-Fahrplan:

Mai 1997: Start der ARBURG
Projektgruppe

1. Mai 1998: Beratung der EU-
Finanzminister über die Teilneh-
merliste der dritten Stufe der
Wirtschafts- und Währungsunion
(WWU)

2. Mai 1998: Entscheidung der
EU-Staats- und Regierungschefs
über Teilnehmer und Besetzung
der zukünftigen Europäischen
Notenbank

1. Januar 1999: Der Euro wird
neue gesetzliche Währung der teil-
nehmenden Mitgliedsstaaten.
Bei ARBURG und allen europäi-
schen Niederlassungen kann ab
diesem Zeitpunkt auch in Euro fak-
turiert werden.

31. Dezember 2001: Die DM
bleibt als Hauswährung bei
ARBURG bis zum Ende des Jahres
2001 erhalten, der Euro wird
intern bis zu diesem Zeitpunkt
nominell als weitere Fremdwäh-
rung geführt.

1. Januar 2002: Spätestens ab
diesem Zeitpunkt sollen Bank-
noten und Münzen in Verkehr ge-
bracht werden.

Entwicklung, Montage und Kun-
dendienst.

Die Resultate spiegeln sich
nicht nur in einer Optimierung der
gesamten Unternehmensabläufe,
sondern auch in einer steigenden
Motivation und Identifikation al-
ler Mitarbeiter für und mit „ihrem
Betrieb“ wider.

Von der Zulieferung bis zur
Endmontage wurde ein umfassen-
des Qualitätsmanagement reali-
siert. Die Prüfung von Maßen,
Verbindungen, Oberflächen und
Funktionen spielt dabei eine her-
ausragende Rolle. Immer dort, wo
es besonders wichtig ist, werden
100 Prozent-Kontrollen durchge-
führt. Dies gilt vor allem für die
elektronischen Maschinenkompo-
nenten. Damit sind Fehler in die-
sem Bereich so gut wie ausge-
schlossen.

Andererseits machen es die
hohen Stückzahlen erforderlich, in
verschiedenen Bereichen auf
Stichprobenuntersuchungen zu-
rückzugreifen. Dies gilt z.B. für
die Metallbearbeitung. Für die
Prüfung der komplexen Ferti-
gungsverfahren in der spanenden
Produktion, in Dreherei und
Schleiferei werden Koordinaten-
meßmaschinen eingesetzt, die
dreidimensional prüfen.

Materialbearbeitung und -prü-
fung greifen auf die gleichen Aus-
gangsdaten zurück. Im CADAM-
System von ARBURG stehen die
CAD-Daten der Entwicklungsab-
teilung sowohl der NC-Program-
mierung über das Software-Tool
CAM-Kit als auch der Meßtechnik
über GMP, der grafischen Meß-
laufprogrammierung, zur Verfü-
gung.

Alle ca. 10.000 unterschiedli-
chen Prüfmittel und -einrichtun-
gen des Unternehmens werden in
regelmäßigen Abständen durch
ein externes Labor auf ihre Ge-
nauigkeit kontrolliert. Und auch
die ALLROUNDER werden, bevor
sie das Werk verlassen, nochmals
einer umfassenden Endkontrolle
unterzogen. Die entsprechende
Checkliste schreibt einen länge-
ren Maschinenlauf auf dem Prüf-
stand vor, mit dem die Funktions-
tüchtigkeit kontrolliert wird.

Alle bei ARBURG durchgeführ-
ten Prüfvorgänge sind dokumen-

tiert. Aus diesen Berichten gehen
Prüfablauf, Prüfmittel, Sollwerte,
Toleranzen usw. eindeutig her-
vor. Damit kann jederzeit die
Qualität der eingesetzten Mate-
rialien bzw. Teile belegt werden.

In Loßburg ist man ständig um
eine Verbesserung der Service-
Leistungen bemüht, um den Kun-
den nicht nur eine optimal auf
ihre Bedürfnisse zugeschnittene
Spritzgießtechnologie, sondern
auch den notwendigen, umfas-
senden Service anzubieten. Dazu
verpflichtet allein schon die Fir-
menphilosophie, denn „Qualität
allround“ ist das Motto, an dem
sich alle Leistungen des Unter-
nehmens orientieren.

IS
O
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ISO 9001: Qualität als An-
spruch

Damit national wie internatio-
nal sofort klar ist, welche Quali-
tätsmaßstäbe das Unternehmen
für sich und seine Produkte an-
legt, wurde ARBURG bereits 1995
nach ISO 9001 zertifiziert.

In einer für diese Betriebsgrö-
ße – ARBURG beschäftigt welt-
weit über 1.600 Mitarbeiter – rela-
tiv kurzen Zeitspanne von 2 Jahren
konnte das Unternehmen die ISO-
Anforderungskriterien für alle Ab-
teilungen so spezifizieren, veran-
kern und dokumentieren, daß eine
positive Gesamtbeurteilung abge-
geben werden konnte.

Besonders aufwendig gestalte-
te sich der Zertifizierungsprozeß
nicht zuletzt deshalb, weil die
Fertigungstiefe im Unternehmen
mit über 60 Prozent vergleichs-
weise hoch ist. Geprüft wurde
ARBURG darüber hinaus auf die
Erfüllung der Kriterien nach ISO
9001. Dieses Normenwerk erfaßt

nicht nur
die Ferti-
gung,
sondern
auch die
Bereiche
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on und Ausführung aller sowohl
national als auch international
einzuleitenden Umstrukturierun-
gen beschäftigte. Dabei hat das
Team um Michael Grandt folgen-
de Eckpunkte einer Euro-Strategie
entwickelt:

1. Die DM bleibt als Hauswäh-
rung bei ARBURG bis zum Ende
des Jahres 2001 erhalten, der
Euro wird intern bis zu diesem
Zeitpunkt nominell als weitere
Fremdwährung geführt. Alle be-
stehenden hausinternen Statisti-
ken werden bis dahin auf DM-
Basis erstellt. Danach erfolgen
wertmäßige Transaktionen nur
noch in Euro.

2. Zum Jahreswechsel in das
Jahr 2002 müssen alle Plan- und
Kalkulationsdaten sowie Statisti-
ken „per Knopfdruck“ in Euro
umbewertet werden können.

„Für unsere Kunden ändert
sich nichts zum Negativen“, so
betonte Michael Grandt. Mit der
Einführung des Euro wird sich die
Transparenz der europäischen
Einzelmärkte durch die Harmoni-
sierung von Preisen ausdrücklich
erhöhen und die Absatzmöglich-
keiten für deutsche Produkte ent-
scheidend verbessern.

Bisher wurde der europäische
Binnenmarkt durch seine zahlrei-
chen unterschiedlichen Währun-
gen und die mit ihm verbunde-
nen Konvertierungshürden ent-
scheidend geprägt. Nach den
notwendigen EDV-Umstellungen,
die bei der rechtzeitigen Planung
ARBURGs keine größeren Proble-
me verursachen, werden diese
Konvertierungsprobleme auf dem
europäischen Markt entfallen.

Besonders auch die deutsche
Wirtschaft mit ihrer äußerst star-
ken Exportorientiertheit wurde in
der Vergangenheit immer wieder
durch Wechselkursschwankungen
in Mitleidenschaft gezogen, wo-
bei sich dieses Währungsrisiko
auch zwangsläufig negativ auf
den deutschen Markt und die
Investitionslaune auswirkte.

ARBURG begreift die Umstel-
lung auf den  Euro mit all ihren
Problemen als Möglichkeit, er-
probte Wege noch zu verbessern
und die Planungs- und Kalkulati-

onssicherheit noch zu erhöhen.
Der gesamte Vorgang ist übrigens
recht kostenintensiv: Auf rund
3 Millionen DM schätzt der Fi-
nanzexperte Grandt die Kosten,
die Planung und Organisation der
Umstellung erfordern.

„Wer sich aber von der Einfüh-
rung des Euro überraschen läßt,
riskiert weitaus höhere Kosten für
die dann unerläßlichen Umstel-
lungen und auch eventuell An-
gebots- und Absatzprobleme, so
daß im schlimmsten Falle ganze
Märkte wegbrechen könnten“,
verdeutlichte Michael Grandt
die vorausschauende Position
ARBURGs.

Fit fürFit fürFit fürFit fürFit für
den Eurden Eurden Eurden Eurden Eurooooo
Auch bei der Währungsum-
stellung von D-Mark auf
Euro ist  ARBURG  ganz vorne
mit dabei: Nach den Worten
von Michael Grandt, Ge-
schäftsführer Finanzen und
Organisation, macht ein Pro-
jektteam ARBURG  bereits
seit längerem fit für den
Euro.

Die Verantwortlichen wollen
das Unternehmen so schnell wie
möglich auf die neue gesamteuro-
päische Währung umstellen. Ab
Januar 1999 kann bei ARBURG
und allen betroffenen Niederlas-
sungen auch in Euro fakturiert
werden.

Die Einführung des Euro hat
weitreichende Konsequenzen für
Wirtschaft und Verbraucher. Ne-
ben den wichtigen Veränderun-
gen in der Wettbewerbssituation,
die entsprechende strategische
Ausrichtungen erforderlich ma-
chen, greift die Umstellung auch
massiv in unternehmensinterne
Abläufe ein und erfordert durch-
dachte organisatorische Anpas-
sungen.

Denn: Eine Umstellung der be-
troffenen Unternehmensbereiche
von heute auf morgen ist weder
für ARBURG noch für ein anderes
Unternehmen möglich. Tiefgrei-
fende Änderungen von Abläufen
und Strukturen werden vorge-
nommen, um fit für die Wäh-
rungsumstellung zu werden.

Komplexe  Unternehmensfel-
der wie Rechnungswesen, EDV,
Verträge, Versicherungen, Ein-
kauf, Versand und Marketing sind
von den anstehenden Verände-
rungen betroffen und deshalb
wurde bei ARBURG ein Experten-
team zusammengestellt, das sich
mit der Vorbereitung, Koordinati-



Leiterplattenbestückung:
Arbeiten an der Oberfläche

SMD-SMD-SMD-SMD-SMD- werden die Bauele-
mente lediglich auf ei-

ner mit Lotpaste be-
druckten Leiterplatte auf-

gesetzt. In dieser Lotpaste,
die aus feinen Lotkügelchen

mit 30-50 µm Durchmesser,
Aktivatoren, Harzen und Flu-

xern besteht, schwimmen die
Bauteile, bis sie im Reflow-Ofen

verlötet werden.

Die Vorteile der SMD-
Technologie

Zu Zeit- und Kostenersparnis-
sen kommen bei der SMD-Technik
folgende weitere Vorteile hinzu:

■ Zuverlässigkeit; Leitungswi-
derstand und -kapazität bleiben
bei SMT-Gehäusen fast unverän-
dert, Einsatz von IC’s erhöht Ver-
läßlichkeit der Baugruppen wei-
ter.
■ Erweiterung der automati-
schen Bestückung durch Wegfall
der Anschlußverdrahtung.
■ SMT-Bestückungsautomaten
sind bedeutend preiswerter und
gleichzeitig leistungsfähiger.
■ Die Platinen können um bis zu
50% kleiner werden, da die
SMD’s eine geringere Größe auf-
weisen.
■ Das geringere Gewicht von
SMD’s minimiert auch die mecha-
nische Beanspruchung für Plati-
nen und Gehäuse.
■ Das Fehlen von Anschlußdräh-
ten und damit von Bohrungen in
der Platine macht deren Herstel-
lung sehr viel einfacher und billi-
ger.
■ Durch die Verringerung und
Verkürzung der Leiterbahnenan-
zahl wird die Platine kompakter
und reproduzierbarer.
■ Eine Mischbestückung mit be-
drahteten Bauelementen findet
nur noch bei elektromechanischen
Komponenten statt. Aber auch
hier sind inzwischen Stecker und
Relais in SMD-Technik verfügbar.

„Make or buy“, zu deutsch
etwa „selbermachen oder
kaufen“, ist heute eine Fra-
ge, der sich jedes Unterneh-
men stellen muß, wenn es
um die Komponentenferti-
gung neuer Produkte geht.
Wenn ein Unternehmen sich
für die interne Herstellung
entscheidet, müssen handfe-
ste Vorteile vorliegen, die
eine Anschaffung eigener
Produktionsanlagen recht-
fertigen.

Auch bei ARBURG hat man
sich ernsthaft mit dem Gedanken
befaßt, die Leiterplattenbestük-
kung für die ALLROUNDER Ma-
schinensteuerungen aus dem Be-
trieb zu verlagern.

Die Gründe, warum sich das
Unternehmen letzten Endes doch
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dazu entschlossen hat, die-
sen Arbeitsgang als „In-
house“-Lösung zu realisie-
ren, liegen auf der Hand: Qualität,
Flexibilität und Wirtschaftlichkeit
waren die Hauptargumente für die
Anschaffung einer SMD-Bestük-
kungsanlage.

Das wirtschaftliche Produzie-
ren kleiner Losgrößen bei optima-
ler Qualität, minimalen Rüst-
sowie kurzen Vorlaufzeiten cha-
rakterisiert die Investition.

Auch der Zugang zu Neuent-
wicklungen am  Bauteilmarkt und
die Unterstützung der Ent-
wickler durch die Hersteller der
Bauelemente war und ist ein The-
ma, das nicht zu gering bewertet
werden darf.

SMT: Eine
Begriffsdefinition

Die Abkürzungen „SMD“ und
„SMT“ stehen im Englischen für
„Surface Mounted Device“ bzw.
„Surface Mounted Technology“.
Bei dieser „Oberflächenmontage“
entfällt das Durchstecken der Ver-
bindungsdrähte durch die Lötau-
gen der Leiterplatte.

Vor allem wegen der größeren
Integrations- und Anschlußdichte
sowie Miniaturisierung der Bau-
gruppen hat dieses Verfahren sich
durchgesetzt. Aber auch eine
weitaus höhere Präzision und da-
mit Baugruppenqualität läßt sich
durch SMT erreichen. Bei SMT
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Kleber-Dispens-Kopf. Die Bestük-
kungsköpfe greifen sich nach ei-
nem ständig optimierten Ablauf,
der die Bauteile immer auf dem
kürzesten Weg zuführt, die jewei-
ligen Komponenten mit Vakuum-
saugern aus den Feedern und set-
zen diese in die aufgetragene Lot-
paste auf die jeweilige Platinen-
position. Eine nachgeordnete
Prüfstation kontrolliert die Plati-
nen auf optimale Transportlage
und fehlerfreie Bestückung.

Über ein Förderband werden
die bestückten Leiterplatten dann
dem Reflow-Lötsystem zugeführt
und unter Schutzgas verlötet. Die
Schutzgasatmosphäre des Kon-
vektionsofens sorgt für eine ge-
ringere Oxidation und damit eine
höhere Qualität der Verbindun-
gen. Die Folge sind weniger Aus-
fälle, langlebigere Platinen und
damit letztlich mehr Kundenzu-
friedenheit. Im Vergleich mit bis-
herigen Reflow-Systemen, die nur
mit Strahlerwärme arbeiten, ist
hier das Anpassen des Lötprofils
nicht mehr notwendig.

Die Verknüpfung zwischen
ARBURG Sachnummern, Rollen-
und Feeder-Barcodes erfolgt am
PC in Form eines Sachnummern-
Codierungs-Abgleichs, der auch
eine effektive Bestandsführung
für die Produktionsplanung be-
reithält.

SMT bei ARBURG
Nachdem man 5 Jahre extern

fertigen ließ und entsprechende
Erfahrungen auf diesem Gebiet
sammeln konnte, verfügt
ARBURG seit März 1997 neben
der herkömmlichen Platinenbe-
stückung mit Wellenlot-Anlage
über eine eigene Leiterplattenfer-
tigung auf SMT-Basis. Vor allem
die Platinen für die SELOGICA
Maschinensteuerung werden hier
produziert. Bei der Auswahl der
Systemkomponenten stand nicht
die Bestückleistung, sondern
Qualität und Flexibilität der Anla-
ge im Vordergrund. Die Steue-
rungselektronik besteht mittler-
weile zu 90% aus SMT-bestückten
Platinen.

Die SMT-Anlage ist ein In-Line-
System mit den Komponenten
Siebdrucker, Bestückungsautomat
und Reflow-Löteinheit. Herzstück
des Systems ist der Bestückungs-
automat, der wie die Gesamtanla-
ge nicht auf maximale Geschwin-
digkeit, sondern auf Präzision,
universellen Einsatz und Rüstzeit-
optimierung ausgelegt ist.

Die fünf Feeder des Automaten
arbeiten mit unterschiedlichen
Filmbreiten. Die Maschine kann
alle Rollen aufnehmen, wobei die
Bestückung chaotisch erfolgen
kann, da die Codes der Feeder au-
tomatisch gelesen und erkannt
werden. Das minimiert die Rüst-
zeiten und läßt die wirtschaftliche
Herstellung auch kleiner Losgrö-
ßen zu.

Der Bestückungsbereich be-
steht aus zwei unabhängigen Be-
stückungsköpfen mit je fünf Va-
kuumnadeln und integriertem

Praxis hält, was Planung
versprach

Dieser Satz drückt in Kürze die
positiven Erfahrungen aus, die
das Unternehmen mit der SMD-
Technologie bislang gemacht hat.
Hohe Baugruppenqualität und
-reproduzierbarkeit gehen dabei
Hand in Hand mit umfassender
Flexibilität, die auch die wirt-
schaftliche Fertigung der Losgrö-
ße 1 ohne Probleme zuläßt. So
können z.B. 0-Serien für die Ent-
wicklung unter Produktionsbedin-
gungen gefahren werden.

Nicht zuletzt werden Service
und Wartung durch die neue
Technik erleichtert. Eine konse-
quente Entwicklung mit dem
Schwerpunkt Modularität ließ zu-
sammen mit der Einführung der
SMD-Technologie die Reduktion
der Leiterplattenanzahl zu. Durch
einfaches Positionieren eines
Drehschalters ist der Mehrfach-
einsatz einer Platine in der
SELOGICA realisierbar. Dies hat
nicht nur positive Auswirkungen
auf Ausstattung und Vorhaltung
des Ersatzteildienstes, auch der
Techniker hat beim Kunden vor
Ort weniger Probleme beim Aus-
tausch bzw. Einbau der SMT-Lei-
terplatten. Höchste Flexibilität bei

gleichzeitiger Nutzung von Ratio-
nalisierungpotentialen und eine
vereinfachte, qualitativ hochwer-
tige Produktion: Für ARBURG
Gründe genug, um sich für eine
SMD-Anlage im Haus zu entschei-
den.



18

A R B U R G  Ö K O L O G I E

Es gibt Unternehmen, denen
allein schon durch ihre Existenz in
Tourismus- und Freizeitregionen
automatisch eine besondere Ver-
antwortung gegenüber der Um-
welt „in die Wiege gelegt“ ist.
ARBURG ist das beste Beispiel für
solch einen verantwortungsvollen
Betrieb. Die 75jährige Geschichte
des Unternehmens ist auch von
dem Bestreben geprägt, die Um-
welt durch die Produktion so we-
nig wie möglich zu belasten.

Umweltschutz aus Respekt
vor der Natur

Das rauchlos produzierende
Unternehmen setzt bereits seit
den 80er Jahren ein vorbildliches
Umweltkonzept um, das beson-
ders auf Müllvermeidung und
Ressourcenschonung, aber ge-
nauso auch auf Wiederverwer-
tung oder umweltgerechter Ent-
sorgung von Altstoffen beruht.

Dabei reicht die Palette der
Maßnahmen von der Verwendung
von Mietputztüchern und -ar-
beitskleidung in der Produktion
sowie Stoffhandtüchern in den
Sanitärbereichen des Unterneh-
mens bis hin zur umweltgerechten
Fertigung ganzer ALLROUNDER
Komponenten auf ressourcen-
schonenden Produktionsanlagen
und der optimalen Nutzung von
Energie.

Neue Arbeitsverfahren
bringen Umweltvorteile

Durch den Einsatz der Plasma-
nitrierung als Härteverfahren im
Bereich Oberflächentechnik fallen
keine hochgiftigen Härtereisalze
mehr an, die bislang als Sonder-
müll in speziellen Endlagern de-
poniert werden mußten. Ca.
4 Tonnen/Jahr der meist cyanid-
haltigen Salze bleiben der Um-
welt durch den Einsatz dieser
Technologie erspart.

Die Plasmanitrieranlage erfüllt
die in den kommenden Jahren zu
erwartenden Umweltschutzaufla-
gen schon jetzt. Darüber hinaus
verbessert sich - ein doppelter
Vorteil - durch den Einsatz dieser
Anlage aber auch der Korrosions-
schutz der behandelten Teile.
Jetzt  können auch Komponenten
in die Behandlung einbezogen
werden, die in erster Linie korro-
sions- aber auch verschleißge-
schützt sein müssen, womit sich
das Teilespektrum in den Nitrier-
öfen zum Teil erheblich erweitert.

Die während des Nitriervor-
gangs in den Öfen freiwerdende
Wärme wird über einen Kühlman-

tel auf einen Wasserkreislauf
übertragen. Eine Wärmepumpe
entzieht dem Wasser die Abwär-
me und führt sie der betrieblichen
Heizungsanlage zu. Desweiteren
spart ARBURG durch eine spezifi-
sche Anlagenoptimierung - der
Anbringung einer Wärmedäm-
mung - ca. 40% an Prozeßenergie
ein. In ähnlicher Weise prozeßop-
timierend und gleichzeitig um-
weltschonend hat sich die Einfüh-
rung der Randschichthärtung für
Dosierschnecken ausgewirkt, die
seit der zweiten Jahreshälfte
1997 in Betrieb ist.

Für die Einführung der Plasma-
nitrierung wurde ARBURG mit der
ETA-Urkunde ausgezeichnet. Der
ETA-Wettbewerb wird vom Ver-
band der Elektrizitätswerke Ba-
den-Württemberg e.V. in Zusam-
menarbeit mit der Energie-Versor-
gung Schwaben AG durchgeführt
und würdigt Firmen, die zur Entla-
stung der Umwelt durch rationel-
len Energieeinsatz beitragen.

Gebäudeleittechnik nutzt
vorhandene Energie effektiv

Konsequent werden Maßnah-
men zur Optimierung von Lei-
stungs- und Gesamtenergiebedarf
in allen Unternehmensbereichen
umgesetzt. Die Gebäudeleittech-
nik umfaßt alle Produktions- und
Verwaltungsabteilungen, Wärme

wird sowohl über Wärmepumpen
(Prozeßabwärme) als auch über
Econovent-Systeme (Lüftungsan-
lagen) zurückgewonnen, durch-
gängig drehzahlgeregelte Antrie-
be nutzen effizient weitere Ein-
sparpotentiale. Eine neue, busba-
sierende Beleuchtungssteuerung
regelt die Lichtsituation in den
Produktionshallen abhängig von
äußeren und internen Bedingun-
gen. Die Beleuchtungsintensität
wird also variabel, ressourcen-
schonend und wirkt damit weiter
umweltentlastend.

Das neue Blockheizkraftwerk
(BHKW) sorgt seit Jahresbeginn
1997 nicht nur für die optimale
Warmwasseraufbereitung der Rei-
nigungsbäder im Betrieb, sondern
auch für die Einspeisung von
Strom in das firmeneigene E-Netz
(vgl. auch ARBURG today 7). Die
elektrische Leistung des BHKW
von 290 kW könnte 150 durch-
schnittliche Haushalte versorgen.

Auch die Klimatisierung des
Mehrzweckgebäudes, in dem die
Verwaltung der Firma unterge-
bracht ist, sowie die der zentralen
EDV und verschiedener Bearbei-
tungsmaschinen soll mittelfristig
über diese Anlagen laufen. Im
Zuge des notwendig werdenden
Austausches der FCKW-haltigen
Kühlanlagen gegen sogenannte
Absorptions-Kältemaschinen, die
das Prinzip der Wasserverdamp-

UmweltschutzUmweltschutzUmweltschutzUmweltschutzUmweltschutz
mit Systemmit Systemmit Systemmit Systemmit System
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fung nutzen, soll diese Maßnah-
me sukzessive bis 1999 abge-
schlossen sein.

Beschichten statt Lackieren
Bereits seit einigen Jahren

setzt ARBURG eine Kunststoff-
Beschichtungsanlage zur Ober-
flächenbehandlung vieler
ALLROUNDER Bauteile ein. Nur
ein geringer Prozentsatz der Ma-
schinenteile wird noch naßlak-
kiert, wodurch auch die resultie-
rende Menge Lackabfälle als Pro-
blemstoff erheblich verringert
werden konnte.

Ein großer Teil der Werkzeug-
maschinen in der Metallbearbei-
tung wird bereits durch Zentral-
anlagen mit Kühlschmierstoffen
versorgt. Dabei werden die Kühl-
schmierstoffe in den Zentralanla-
gen durch Filterung, Kühlung und
Fremdölabsaugung intensiv ge-
pflegt. Eine regelmäßige Analytik
macht die frühzeitige Erkennung
von Veränderungen im Kühl-
schmierstoff möglich. Dadurch
lassen sich Standzeiten von etwa
2 Jahren erreichen. Aktuell konn-
ten durch den Einsatz einer neuen
zwei ältere Zentralanlagen still-
gelegt werden.

Trennung ergänzt
Vermeidung

Ein weiterer Kernbereich des
Unternehmensrecyclings ist die
Getrenntsammlung von Kunst-
stoffen. Im internen Spritzgießbe-
trieb ist es möglich, die anfallen-
den Kunststoffabfälle nach Sorten
und Farbe getrennt zu sammeln
und einer effizienten Verwertung
zuzuführen.

In den Verwaltungsebenen von
ARBURG werden Altpapier und
Computerausdrucke in Aktenver-
nichtern zu Papierwolle verarbei-
tet und im Versand als Packmittel
eingesetzt, wodurch große Men-
gen an Holzwolle eingespart wer-
den können.

Spezielle Zerkleinerungsma-
schinen sorgen dafür, daß die an-
fallenden Styroporverpackungen
verschnitten und als Verpak-
kungschips in den Versandkreis-
lauf zurückgeführt werden.

Das umfassende Altstoff- und
Ressourcenkonzept besticht also
durch eine abfallarme und um-
weltschonende Fertigung sowie
durch teils ungewöhnliche Lö-
sungsansätze. Die Anstrengungen
werden durch die projektierte Zer-
tifizierung des Umweltmanage-
ments nach ISO 14000 verdeut-
licht, die für Mitte 1998 vorgese-
hen ist.
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Zum neuen Leiter der
ARBURG Anwendungstechnik
wurde Jürgen Schray (41, Foto)
ernannt, der bisher das ARBURG
Technikum leitete. Für seine Tä-
tigkeit verfügt er über einen fun-
dierten Background: Nach Ausbil-
dung und Tätigkeit als Werkzeug-
macher  übernahm er Aufgaben in
der ARBURG Konstruktion. Nach
einer internen Ausbildung zum
Anwendungstechniker legte er
1988 die Prüfung zum Kunststoff-
meister in Würzburg ab.

Antonio K. Schmidt (33)
heißt der neue ARBURG Sales Ma-
nager für den Bereich Optical Disc
(OD). Bestens fundierte Erfahrung
auf dem OD-Sektor erwarb er sich
durch diverse Tätigkeiten in dem
rasch expandierenden Markt.
Nach einer Lehre als Elektrome-
chaniker und einer Zeit als Ser-
vice-Techniker folgten Abitur und
Studium der Technischen Be-
triebswirtschaftslehre mit Aus-
landsaufenthalt in Brasilien.

In diesen Tagen öffnet das
neue ARBURG Optical Disc-Labor
seine Pforten: Mit moderner Aus-
stattung sowie fachkundiger Be-
treuung durch die ARBURG OD-
Spezialisten stellt diese Einrich-
tung für Interessenten und Kun-
den zukünftig eine attraktive An-
laufstelle dar.

Am 26. März eröffnete
ARBURG in Madrid das zweite
ARBURG Technology Center (ATC)
in Spanien. Damit trägt ARBURG
dem großen Kundeninteresse auf
der iberischen Halbinsel Rech-
nung.

Am 7. April feierten 14 Aus-
zubildende ihre Freisprechfeier.
Wieder mit einem überragenden
Ergebnis: 9 Prüflinge erzielten
eine Gesamtnote von 2,0  oder
besser und erhielten ein Buch-
geschenk.

Den aufwendigen, neu ge-
stalteten Empfangsbereich des
Loßburger Mutterhauses konnten
die Gäste des offiziellen Jubilä-
umsstartes am 5. März zum er-
sten Mal offiziell bewundern.

INFO
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INFO

INFO
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Ein wichtiges Zentrum der
starken Repräsentanz
ARBURGs im gesamten asia-
tisch-pazifischen Raum ist
die Niederlassung in Hong-
kong. Sie wurde 1992 ge-
gründet. Von ihr aus wird die
Kunststoffindustrie in Hong-
kong, Macao und den südchi-
nesischen Grenzregionen be-
treut.

Sieben Mitarbeiter tragen mit
dem erfahrenen ARBURG Nieder-
lassungsleiter Sunny Poon zu dem
großen Erfolg unserer Niederlas-
sung in der ehemaligen britischen
Kronkolonie bei, deren hoheitli-
che Aufgaben im Laufe des ver-
gangenen Jahres gemäß den ver-
traglichen Vereinbarungen an die
Volksrepublik China übergeben
wurden. Zwei Mitarbeiter sind für

den Vertrieb zuständig, fünf wei-
tere für Kundendienst und Ser-
vice. Ein eigenes Ersatzteillager
sorgt für eine effektive und
schnelle Belieferung  der Kunden
in der Region. Interessant hierbei
ist, daß aufgrund von Produkti-
onsverlagerungen bereits 50 Pro-
zent aller von der Hongkonger
Niederlassung verkauften Ma-
schinen mittlerweile über die
Grenze nach Südchina verkauft
werden.

Der asiatische Raum ist aber
schon immer für ARBURG auf-
grund der dort vorhandenen Wirt-
schaftskraft und Expansionsraten
von besonderem Interesse gewe-
sen. Auch die derzeitigen enor-
men konjunkturellen Schwankun-
gen können an der generellen
langfristigen Ausrichtung
ARBURGs in der Gesamtregion
nichts Grundsätzliches ändern.

Bevor ARBURG eine eigene
Niederlassung in Hongkong grün-
dete, wurden die dortigen Inter-
essen von dem Handelshaus
Melchers vertreten. Nach der
Gründung konnte ARBURG in
Hongkong dann ohne Anschub-
verlust tätig werden. Bereits zu
diesem frühen Zeitpunkt waren
weitere Standorte in China ge-
plant. Über die regionale Ansied-

dort derart zu engagieren.
ARBURGs wohldurchdachtes

Konzept einer Expansion in klei-
nen Schritten auf dem chinesi-
schen Markt ist bisher voll aufge-
gangen: Sowohl durch die Hong-
konger Niederlassung als auch
das Repräsentanzbüro in Shang-
hai wird eine systematische
Markbearbeitung mit den not-
wendigen Basistätigkeiten vorge-
nommen. Unerläßliche Vorausset-
zungen, um dem riesigen Kon-
sumpotential Chinas, das vor al-
lem auch durch steigende Quali-
tätsanforderungen an Produkti-
onseinrichtungen und Produkte
gekennzeichnet wird, in Zukunft
gewachsen zu sein.

Momentan bestimmen aller-
dings häufig noch zahlreiche bü-
rokratische und marktregulieren-
de Hürden den Kontakt nach
China. So beeinflussen z.T. sehr
hohe Zölle und Mehrwertsteuer
auf Maschinenimporte die Ge-
schäftsabwicklung negativ. Im
Rahmen der Taktik der kleinen
Schritte strebt ARBURG eine
Überwindung dieser Hürden und
damit den weiteren kontinuier-
lichen Ausbau seiner Wirtschafts-
kontakte zu China über die Aus-
gangsbasen Hongkong und
Shanghai an. International tätige
Kunden erwarten einfach auf ei-
nem derart wichtigen Markt eine
solche Präsenz eines international
führenden Maschinenbauunter-
nehmens.

Das ermittelte Marktpotential
von jährlich zwischen 15.000 und
25.000 Maschinen teilen sich ca.
70 inländische Firmen zu 80%
untereinander, wobei die techni-
schen Standards weit unter denen
westlicher Maschinenhersteller
liegen. Auch aufgrund dieser Tat-
sachen sieht ARBURG große
Chancen in drei Zielgruppen: Joint
Ventures, Töchter internationaler
Firmen mit eigener Produktion in
China und in Zukunft verstärkt
auch chinesische Partner. Als
besonders ausbaufähig hat sich
hier die CD-Produktion in China
gezeigt, die für den Weltmarkt in
Produktion und Konsum auch
mittelfristig interessant bleiben
dürfte.

lung war man sich allerdings noch
nicht im klaren.

Repräsentanzbüro in
Shanghai

Mit dem 1. Juli 1997 unter-
nahm das Unternehmen dann den
nächsten Schritt zur Verstärkung
seiner Marktpräsenz: Seit diesem
Zeitpunkt verfügt ARBURG über
ein eigenes Repräsentanz-Büro im
Shanghaier German Center. Zuvor
war bereits seit 1989 in einer Ko-
operation ein Service-Techniker
für ARBURG in Shanghai vor Ort
tätig. 3 Mitarbeiter kümmern sich
seit Eröffnung des Büros, das der
Niederlassung in Hongkong un-
tersteht, um Vertrieb, Service und
Organisation. Von Shanghai aus
wird der dortige Großraum, das
Yangste-Delta und die Industrie-
gebiete in Mittelchina betreut.

Besondere
Marktanforderungen

Der chinesische Markt unter-
scheidet sich in vielerlei Hinsicht
von den übrigen asiatischen
Märkten und will deshalb auch
gesondert und mit viel Augenmaß
behandelt werden. Sprache, Men-
talität und andere Service-Kultur
beeinflussen den Kontakt und die
Kommunikation mit einzelnen
chinesischen Kunden. Eine an-
spruchsvolle Aufgabe, der sich
unsere Niederlassung in Hong-
kong unter Leitung von Sunny
Poon mit großem Erfolg gewapp-
net zeigt.

Gerade die steigende Nachfra-
ge langjähriger europäischer und
amerikanischer Kunden nach ei-
ner Service-Betreuung ihrer neuen
Projekte in China hatte einen
nicht unerheblichen Einfluß auf
die Entscheidung ARBURGs, sich


