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Mit grolen Schritten geht es auf die Jahreswende zum Jahr 2000

zu. Dieser Jahreswechsel hat den Unternehmen grofle Anstren-
gungen bei der Umstellung der Computersysteme eingebracht.
Jahr-2000-Fahigkeit ist hier das groBe Schlagwort!

DaB ARBURG dabei bestens im Zeitplan liegt und dieses magi-
sche Datum nicht zu fiirchten braucht, wurde bereits Anfang
Maérz durch ein &uBerst positives Audit-Ergebnis des TUV Rhein-
land / Berlin-Brandenburg bescheinigt.

Aber unser Unternehmen hat in diesem Jahr noch andere Aus-
zeichnungen erhalten: In einer unabhdngigen Marktstudie zum
Markenimage belegte ARBURG mit weitem Abstand den ersten
Platz und wurde zudem noch durch die Robert Bosch GmbH mit

der Lieferantenauszeichnung 1997/98 geehrt.

Dies alles zeigt uns deutlich, dal sich unser Unternehmen auf
dem richtigen Weg befindet: Mit ARBURG Il setzen wir auf die-
sem Weg einen neuen, markanten Meilenstein in der Unter-

nehmensgeschichte.

Auch bei ARBURG Il werden wir komplexe Funktion mit an-
sprechendem Design verkniipfen und damit dem bekannten
ARBURG Anspruch treu bleiben. Denn: , HaBlichkeit verkauft sich
schlecht!”

Wir wiinschen Ihnen bei der Lektiire dieser neuen Ausgabe unse-
rer ARBURG today viel Lesevergniigen!

Clt o Wt

Karl Hehl Eugen Hehl



Doppelsieq
fir ARBURG

Gleich zweimal gab es bei
ARBURG groBen Grund zur
Freude: In der Mai-Ausgabe
des  Kunststoff-Fachmaga-
zins ,Plastverarbeiter” (PV)
nahm ARBURG die Pole-Posi-
tion in einer Studie iiber den
KunststoffspritzgieBmaschi-
nenmarkt ein, die durch die
PV-Redaktion in Auftrag ge-
geben wurde. Im Juli folgte
dann das zweite dicke Lob.

LFur Qualitat und besondere
Leistungen als Lieferant der
Bosch-Gruppe” wurde ARBURG
mit der Lieferantenauszeichnung
1997/98 der Robert Bosch GmbH
geehrt. Gute Griinde also fiir Ge-
schaftsleitung und Mitarbeiter,
auf ihr Unternehmen wirklich
stolz zu sein.

Die PV-Marktstudie wurde
durch die Pfenning Marktfor-
schung/Beratung/Analyse (MBA)
erstellt. Das Ergebnis der Image-
Untersuchung hatte fir ARBURG
kaum besser ausfallen kénnen:

Das Unternehmen hat unter
den zehn genannten Wettbewer-
bern die Gesamtwertung klar mit
88 von 100 mdglichen Punkten
gewonnen.

Ganz besonders erfreuliche Er-
gebnisse konnten in den Segmen-
ten ,Management”, ,Kundenori-
entierung”, ,Vertrautheit” und
JInnovativitat” erreicht werden.

ARBURG liegt hier jeweils auf
dem ersten Platz. Den zweiten
Rang belegte das Unternehmen in
den Rubriken ,Maschinenquali-
tat”, ,Servicequalitat” und ,Pro-
blemlésungskompetenz”. Schlech-
tere Plazierungen als zweite Plat-
ze wurden gar nicht erst erzielt.

JTraditionelles Indiz fiir die
Starke einer Marke ist die sponta-
ne Bekanntheit”, wertete Markt-
forscher Winfried Pfenning in sei-
ner Untersuchung das gute Ab-
schneiden als Anzeichen einer
hervorragenden ~ Marktposition
von ARBURG. Da das Image eines
Unternehmens bei sich immer
weiter angleichenden Produktlei-
stungen durchaus die Kaufent-
scheidungen potentieller Kunden
beeinfluBt, kam diese Bestplazie-
rung logischerweise wie gerufen.

Die ARBURG Geschaftsleitung
bewertete die hervorragende Be-
notung als Ergebnis gemeinsamer
Anstrengungen, zu der alle Mitar-
beiterinnen und Mitarbeiter an ih-
rem speziellen Arbeitsplatz beige-
tragen haben.

Dasselbe gilt im Prinzip auch
fiir die zweite Auszeichnung des
Jahres, den Qualitatspreis der
Bosch-Gruppe. Beurteilt wurden
vor allem die Qualitat der Erzeug-
nisse und Dienstleistungen, die
Flexibilitat sowie die Lieferzuver-
lassigkeit der mit Bosch kooperie-
renden Partnerunternehmen. Be-

E’\ Lieferanten-

Auszeichnung 1999

sonders wertvoll wird die Aus-
zeichnung fiir ARBURG deshalb,
weil erstmals auch Unternehmen
aus dem Bereich Investitionsgliter
sowie Logistik-Dienstleistungen
geehrt wurden.

Neben ARBURG bekamen ins-
gesamt noch 52 Unternehmen,
darunter drei weitere Investitions-
gliter-Hersteller, die begehrte Tro-
phée iberreicht, die nur alle zwei
Jahre vergeben wird.

Natlrlich machen sich An-
strengungen hinsichtlich einer
umfassenden Qualitatskontrolle,
wie sie bei ARBURG durch die
Doppel-Zertifizierung nach 1SO
9001 und 14001 festgeschrieben
sind, im taglichen Arbeitsalltag
immer wieder bemerkbar. Aber es
ist doch ein Grund zu besonderer
Freude, wenn diese Bemithungen
von Kunden bzw. Partnern auch
anerkannt und gewiirdigt werden.
Deshalb méchten wir Ihnen auch
auf diesem Weg nochmals herz-
lich ,Danke” fiir diesen Doppel-
sieg sagen. Wir werden uns auch
zukiinftig bemiihen, das in uns
gesetzte Vertrauen zu rechtferti-
gen. Darauf haben Sie als Kunden
zuallererst einen Anspruch!

Hocherfreut: Drei der ARBURG Gesell-
schafter mit Plastverarbeiter-Redakteur
Alexander Biichler (v.l.n.r.: Michael Hehl,
Eugen Hehl, Alexander Biichler, Juliane
Hehl)

Supplier Award

ARBURG Auszeichnung

BOSCW

1999

Geschaftsfiihrer Herbert Kraibiihler (2.v.1.)
und Vertriebsleiter Eberhard Lutz (3.v.l.)
nahmen die Auszeichnung durch

Dr. Wolfgang Colberg (I.) und Dr. Klaus
Bolenz (r.) entgegen. Foto: Bosch

RANT
'H-GRUPPE

In Stein gemeiBelt: Die Anerkennung der
Bosch-Gruppe fiir besondere Leistungen
des Lieferanten ARBURG



ARBURG Messen
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fiir Messemetropole
Friedrichshafen

1981 wurde sie erfolgreich
aus der Taufe gehoben: Die
Rede ist von der Internatio-
nalen Fachmesse fiir Kunst-
stoffverarbeitung Fakuma in
Friedrichshafen.

Bis heute gibt der anhaltende
Erfolg der Fakuma dem Messeun-
ternehmen P. E. Schall recht, da-
mals den ,Sprung ins kalte Was-
er” gewagt zu haben. Denn es
sind nicht nur die technologischen
Highlights der Messe selbst, die
das Publikum anlocken, sondern
auch die Region mit ihrem beson-
deren ,Bodensee-Flair” und die
Stadt Friedrichshafen, die ge-
schichtlich — denkt man an die
Zeppeline — auf eine groBe Tech-
niktradition zuriickblicken kann.

Mit innovativen Industriebe-
trieben wie ZF, MTU oder DASA
zeigt Friedrichshafen sein zu-
kunfts- und wachstumsorientier-
tes Gesicht. Die heute 55.000 Ein-

wohner zahlende Stadtgemeinde
profitiert nicht zuletzt aber auch
vom Bodensee-Tourismus.

Messe optimale Erganzung
Und wie paBt jetzt die Messe
in dieses Umfeld? Offensichtlich
sehr gut, erfreuen sich doch die
Veranstaltungen auf dem Messe-
gelande so groBer Beliebtheit,
daB an einer Erweiterung der Ka-
pazitaten bereits sehr konkret ge-
arbeitet wird. Paul Eberhard
Schall, geschaftsfiihrender Gesell-
schafter des Messeunternehmens
P. E. Schall GmbH Frickenhausen,
steuert mit der 13. Fakuma auf ei-
nen neuen Ausstellerrekord zu.
ARBURG ist bereits seit der er-
sten Fakuma 1981 als Aussteller
mit von der Partie. Nach Ansicht
von Eugen Hehl, dem Vorsitzen-
den der ARBURG Geschéftsfiih-
rung, ist die Messe aus dem heuti-
gen Fachmessekalender nicht
mehr  wegzudenken. ARBURG

.habe sich fiir diese Messe nicht

nur aus regionaler Verbundenheit
heraus immer stark gemacht, son-
dern auch deshalb, weil ihn das
Messekonzept  auBerordentlich
liberzeugt habe. Eine duBerst pro-
fessionell organisierte Messe lok-
ke hier mit hohem Infowert und
zugleich familiarer Form in land-
schaftlich reizvoller Umgebung.

ARBURG: Kleine und groBe
Messeschwerpunkte

Was gibt es also dieses Jahr
von ARBURG auf der Fakuma zu
sehen? Kleine und groBe Neuig-
keiten, konnte man fast sagen.
Denn mit der 220 S 150-35 zeigt

ALLROUNDER 630 S 2500-1
als Vertreter der groBen ARBUR
Maschinen. Mit 2500 kN SchlieB-
kraft und 1300er Spritzaggregat
er6ffnet diese Maschine neue Pro-
i hkelten fir Kun-
hinen im mittleren

duktlonsmo

beitung. Hier zeig
ner spezieII ausg

' topfelnrlchtung Ent-
wird das auf diesem
ALLROUNDER gefertigte Kupp-
lungsgehduse (ber ein neu ent-

wickeltes ~ ARBURG

Horizontal-Handling,

ARBURG den erstmals bei den
Technologie-Tagen "99 vorgestell-
ten kleinsten ALLROUNDER zum
Herstellen von Mikroteilen mit 15
mm-Schnecke. Neu ist auch der

das von der Maschi-
nenrlickseite her in
das Werkzeug ein-
greift.

SELOGICA

Das libergreifende
Thema des Jahres, die
SELOGICA Steuerung
und ihre (berragen-
den Vorteile, wird ebenfalls breit
prasentiert. Die fir alle neuen
ALLROUNDER  durchgéngig zur

Vom kleinsten bis zum gréften
ALLROUNDER zeigt ARBURG einen repré-
sentativen Querschnitt durch das
Maschinenprogramm und glénzt gleich mit
mehreren Neuheiten.



Verfiigung stehenc
mit grafischem Ablaufedit
fangreichen individuellen ~Zu
griffs- und Uberwachungsmég-
lichkeiten, komfortabler Bedie-
nung und ,Divided Screen”-Tech-
nologie verschafft Einrichtern
und Bedienern optimale Uber-
sicht und Transparenz. Von den
auf der Hand liegenden Vorteilen
konnen sich die interessierten Be-
sucher sowohl an Dummy-Termi-
nals als auch direkt an den Mes-
semaschinen iiberzeugen.

Allein drei Neuentwicklungen
zeigt das Unternehmen 1999 also
in Friedrichshafen. Ein Beweis
dafiir, daB ARBURG den Messe-
standort Friedrichshafen wirklich
zu schatzen weiB. Wer ARBURG
kennt, der weiB jedoch, daB viel-
leicht noch irgendwo das eine
oder andere As im Armel stecken
konnte. Und wo konnte ein sol-
cher Trumpf besser stechen als
auf der fir ARBURG fast heimat-
lich vetrauten Messe am Boden-
see?

Friedrichshafen am Bodensee
Fotos: Stadt Friedrichshafen

~kuma auszustellen,

Drei Fakuma-Fragen an
Paul E. Schall:

BesaB die Teilnahme von
ARBURG an der ersten Fakuma
1981 Signalwirkung fiir die weite-
re Entwicklung dieser Messe?

Die  zukunfts-
weisende Entschei- J i\
dung von ARBURG, R
1981 in Friedrichs- :
hafen auf der Fa-

war sicherlich ein i s
wichtiger Schritt fiir den Erfolg
eranstaltung. Die Ent-
hatte eine klare Signal-
die Branche. Eugen
eshalb zweifellos zu
der Fakuma.

die weitere Ent-
ts

U
sehe ich so
fiir de als auch fiir die
Messe selbst sehr positive Wachs-
tumschancen.

Wie schatzen Sie die Wachs-
tumspotentiale der Kunststoff-
branche im Allgemeinen ein und
wo liegen Ihrer Meinung nach die
Megatrends?

Die Entwicklung der Fakuma
zeigt es eindrucksvoll: Der Kunst-
stoffbranche kann meiner Mei-
nung nach eine auch zukiinftig
positive Entwicklung prognosti-
ziert werden. Wichtige Spezialge-
biete mit interessanten Entwick-
lungsméglichkeiten  sind  bei-
spielsweise die Pulvermaterial-
verarbeitung, die Optical Disc-
Produktion oder auch das Mehr-
komponenten- und  Sandwich-
SpritzgieBen.

Modernes Ambiente: Die Messe
Friedrichshafen bietet ein optimales
Umfeld fiir Fachevents.

Foto: Stadt Friedrichshafen

Wer als Interessent und Ver-
arbeiter von Spritzteilen aus
Metallpulver auf die Faku-
ma kommt, sollte auf kei-
nen Fall einen Termin mit

unseren netten Damen am
Informationsdesk  versau-
men.

In Zusammenarbeit mit ARBURG
bietet die Schweizer Firma MIM-
tec wahrend der Messetage ei-
nen Shuttle-Service nach Ror-
schach an, der die Gaste zum
ternehmen bringt, um dort
i eine vorbildliche
n en zu kon-

de von
tpro-
ecta

1 es international
re ierten  Herstellers von
Webmaschinen. Die komplexen
Metallteile, die fir die Fertigung
notwendig sind, werden auf zwei
ALLROUNDERn 270 S 500-60
produziert, tUber Handling ent-
nommen, palettiert und automa-
tisch fliissig und thermisch ent-
bindert.

Angeboten werden mehrere
Gruppenfahrten, die von MIMtec
und ARBURG gemeinsam organi-
siert und durchgefiihrt werden.
Individuelle Besuche sind eben-
falls maglich.

Nahere Einzelheiten kdnnen
Interessierte wie gesagt an der
Infotheke auf dem ARBURG Mes-
sestand in Halle 3, Nr. 326, erfra-

gen.

Hochmodern: MIM-Produktionslinie in
Rorschach Foto: MIMtec



ARBURG Kundenreportage

Camo: Erfolg
begann im Kino

Hatte der Besitzer des “Fern-
sehkinos” im oberodsterrei-
chischen Schwanenstadt ge-
wuBt, daB sich in seinen
Raumlichkeiten einmal ein
High-Tech-Unternehmen mit
der Planung und Realisie-
rung von SpritzgieBproduk-
ten befassen wiirde, er hatte
sicher umgesattelt.

Zwar befindet sich der Firmen-
sitz von Camo aus Expansions-
grinden nicht mehr in diesen
Raumen, aber erfolgreicher als
die Entwicklung des Kinos war die
der Firma allemal: Denn das Kino
gibt's nicht mehr, dafiir aber
Camo. Und wie!

Die Geschichte: 10 Jahre
schnelles Wachstum

Nochmal zuriick in die ,Kino-
zeiten”: Im Januar 1989 kaufte der
Inhaber von Camo, Josef Eidler,
eine Betriebsanlage in Schwa-
nenstadt, die als ehemaliger
Standort fiir Kino und Strickerei
auch fir die Produktion von Prazi-
sionsformen fiir das SpritzgieBen
sowie fiir Stanzformen geeignet

erschien. Camo, was soviel heift
wie Computer Aided Moulding,
war geboren. Und schon damals
nicht als Werkzeugbau mit der be-
rihmten ,Hand am Arm”, son-
dern mit einer auf CAD-Unterstiit-
zung ausgelegten flexiblen Pla-
nungs- und Fertigungstatigkeit.
100 Mitarbeiter produzieren
bei Camo mittlerweile nicht nur
SpritzguBformen, sondern Stanz-
werkzeuge und Vorrichtungen,

Maschinenbauteile sowie Spritz-
gieBteile und montieren dariiber
hinaus auch High-Tech-Gerate.
CAD beherrscht den Betrieb
durchgangig von der Konstruktion
Uber die Programmierung bis zur
Produktion.

Von Anfang an bemiihte sich
Josef Eidler um die Ausbildung ei-
gener Lehrlinge. ,Das gehort zu
unserer  Unternehmensphiloso-
phie”, so seine Beweggriinde.
.Wir wollen eigene Fachleute
hochziehen, die bei uns bleiben.”

Wie ARBURG bei Camo
anfing

Klar, dominierend war am An-
fang der Unternehmensentwick-
lung der Werkzeugbau. Deshalb
wurde der erste  ALLROUNDER
ausschlieBlich zum Zweck der Ab-
musterung von Kundenwerkzeu-
gen angeschafft. Die Kundenwiin-
sche wurden aber schnell um-
fangreicher. Der Weg ging ein-
deutig in Richtung einer Kom-
plettbearbeitung  vollstandiger
Projekte. Vom Entwurf und der
Realisierung des Werkzeugs iber
die Produktion und die Bedruk-
kung der Spritzteile bis hin zu
Vormontage und Konfektionie-
rung reichen heute die Aufgaben,
die Camo Ubernimmt.

Damit wurde auch der Bereich
SpritzgieBen zunehmend wichti-
ger. 24 SpritzgieBmaschinen ar-
beiten heute bei Camo, mit 17
ALLROUNDERn kommt der L6-
wenanteil von ARBURG.

High-Tech fiir komplexe
Werkzeuge

Die Hauptabnehmer von Camo
kommen aus der elektronischen
Industrie, der Feinwerkstechnik,
der Haushaltsgerate- sowie der
Automobilindustrie. Die Anfragen
sind meist auf komplexe Werk-
zeuggeometrien ausgerichtet.
Aus diesem Grund steht die Ent-
wicklungs- und Konstruktionsab-
teilung im Mittelpunkt der Pla-
nungen. Detaillierte Arbeitsplane
und EDV-unterstiitzte Arbeitsvor-

bereitung sind aber nur die eine
Seite der Medaille. Camo verfligt
iber modernste Ausstattung auch
in der Konstruktion: 3D-Produkt-
entwicklung iber CAD/CAM-Soft-
ware Pro/Engineer, Datenaufbe-
reitung fiir Stereolithografie und
rheologische Berechnung, 2D-
Werkzeugkonstruktion, NC-Fras-

programmerstellung nach Zeich-
nung oder Dateniibernahme so-
wie die Integration von Daten an-
derer CAD-Systeme fiir die Ferti-
gung sind hier die Stichworte.

Frasen, Senk- und Drahterodieren |~

sowie Schleifen ‘erfolgen durch-
weg CNC-gesteuert. Qualitats-

steuerung, -sicherung und pri-§
fung mit mechanischen, optischen ™

und elektronischen Kontrollme-
thoden wahrend und nach der
Produktion sind selbstverstand-
lich. GroBe Kunden wie etwa
Philips wissen diese Vorgehens-
weise zu schatzen und lassen bei
Camo verschiedenste Teile, etwa
den Kamm und die Gehause meh-
rerer Barttrimmer, exklusiv produ-
zieren.

Die Philosophie stimmt

Der Philips Bartschneider ist
ein gutes Beispiel fiir die Philoso-
phie der Rundum-Betreuung, wie
sie Camo und Josef Eidler verste-
hen: ,An den Auftrag von Philips
kamen wir klassisch iber den
Werkzeugbau. Zunéchst handelte
es sich dabei nur um auBerst kom-
plexe Werkzeuge, etwa fiir den
gesamten Antriebsbereich des
Philips Ladyshave oder eben den
filigranen Kamm des Trimmers.
Mit einer praktikablen Problem|o-
sung konnten wir auf einen
Schlag fiinf ALLROUNDER in Be-
trieb nehmen. Und es wurde auch
die Produktion von Gehauseteilen

3

bei uns in Betracht gezogen. Als
die Verantwortlichen erfuhren,
daB wir nicht nur die Form planen
und konstruieren, sondern die Tei-
le auch herstellen, bedrucken und
verpacken, konnten wir sie davon
liberzeugen, uns auch den Ge-
samtauftrag weiterzugeben. Full




Service zu leisten heiBt ja auch
Synergien nutzen zu kdnnen, die
im Haus entstehen. So rechnet
sich unser Vorgehen trotz der viel-
leicht hoheren Gestehungskosten
iber die Stiickzahl.”
Offensichtlich tragt die gesam-
te Unternehmensphilosophie
Friichte, denn Camo wurde be-
reits dreimal mit dem , Internorm
Partnerdiplom” sowie 1998 erst-
mals mit dem ,Gold Supplier
Award” vom Philips DAP Haus-
haltsgeratewerk in Klagenfurt
ausgezeichnet. Camo selbst ist
seit 1997 nach I1SO 9001 zertifi-

ziert.

~Haarige" Details: Gehause-
teile fiir Philips Barttrimmer

Komplexes Praxisbeispiel: Die
Camo-Produktionszelle zur kom-
pletten Herstellung der Geh&use-
teile fir den Philips Bartschnei-
der. Drei ALLROUNDER arbeiten
in einem Handlingverbund von
Geiger und stellen ein Schauglas,
das sogenannte ,Window", so-
wie Vorder- und Riickseite des
Trimmergehéuses her, die dann
innerhalb  der gleichen Ferti-
gungsinsel noch bedruckt und in
vorgefertigte Blisterverpackungen
palettiert werden. Die AnguBtren-
nung erfolgt automatisch, so daB
von einer vollautomatisierten
Produktion gesprochen werden
kann.

Interessant ist die Produktion
des Fensters, das spater zur An-
zeige der Schnittlangeneinstel-
lung gebraucht wird. Es besteht
aus klarem PC und wird auf einem
ALLROUNDER 270 C mit Einfach-
Werkzeug produziert. Ein Hand-
ling entnimmt das Window aus
der Kavitat und legt es in die Auf-
nahmevorrichtung eines Linear-
schlittens. Der Schlitten verfahrt
zur Tampon-Druckmaschine, in
der das Sichtfenster bedruckt und
zur Aufnahme durch ein weiteres
Handling bereitgestellt wird. Das
zweite Handhabungsgerat (ber-
nimmt das Window und legt es in
das Werkzeug einer der beiden
ALLROUNDER 370 C 600-250 ein,
die links und rechts quer zum zen-
tralen Linearschlitten positioniert
sind. In einer Doppelkavitat wird
sowohl das Window mit dem Co-
ver aus ABS umspritzt als auch
das ,Housing”, also die Riickseite
des spateren Trimmers, aus dem
gleichen Material gefertigt.

Jetzt wird's kompliziert. Nach
dem Offnen des Werkzeugs ent-
nimmt das CNC-Handling beide
Teile, legt aber nur das Cover in
die Aufnahme der Lineareinheit
ab. Zuvor ist bereits das durch
den zweiten ALLROUNDER C her-
gestellte und in der Zwischenzeit
bedruckte Cover aus dem Linear-
schlitten entnommen worden, um
Platz fiir ein neu zu bedruckendes
zu schaffen. Wahrend des jetzt
ablaufenden neuen Druckvor-
gangs werden das bedruckte Co-
ver sowie das Housing durch das
Handling gemeinsam in der Bli-

sterverpackung  abgelegt.  Die
Komplexitat der Ablaufe wird da-
durch erhoht, daB die Produkti-
onszelle diskontinuierlich arbei-
tet, um den automatischen Wech-
sel der Verpackungseinsatze an
den beiden ALLROUNDERn C
ohne Produktionsunterbrechung
zu gewahrleisten.

Der Kamm fiir den Barttrimmer
wird auf einer Maschine mit Zwei-
fach-Werkzeug produziert. Hier
ist vor allem das Werkzeug auf-
wendig konstruiert. Die Kombina-
tion aus filigranen Stegen, die zu-
satzlich nicht durchlaufen, son-
dern am Eckansatz durchbrochen
sind, stellte hochste Anforderun-
gen in Sachen Prazision an die
Formenbauer.

Die Kdmme werden auf einem
ALLROUNDER 270 C 400-100 her-
gestellt, wobei ein CNC-Handling
die Teile vorsichtig entnimmt, in
die richtige Ablageposition be-
wegt und geordnet in Verpak-
kungsboxen ablegt. Josef Eidler:
»Wir sind nicht umsonst Kompe-
tenz-Center von
Philips, was die
Fertigung
dieser Teile
angeht.”

Mit einem
ALLROUNDER D fing es an

Die Unternehmensentwicklung
von Camo kann sich also sehen
lassen. Ein langer Weg, der mit ei-
nem ALLROUNDER 320 D 850-210
begonnen hat. Und den ARBURG
mit Camo gemeinsam durch die
Jahre gegangen ist. Mit der Ma-
schinentechnik aus dem Schwarz-
wald ist der Firmeninhaber nach
wie vor hochzufrieden. Eidler
dazu: ,Wir stehen voll hinter den
Produkten von ARBURG. Was wir
in Sachen SpritzgieBen gelernt ha-

ben, haben wir zum gréBten Teil
auf ALLROUNDERn erfahren. Und
das wird auch so bleiben!”

Investitionen in die Zukunft

Zum Weg in die Zukunft halt
Josef Eidler fest: “Die Entwick-
lung muB auch in anderen Berei-
chen des Unternehmens so dyna-
misch weitergehen wie beim CAD/
CAM. Ich denke da etwa an die

(CIQMO,

weitere Forcierung der Ferti-
gungsautomation sowie an den
Ausbau des Assemblings. Techno-
logisch werden wir das Mehrkom-
ponenten-SpritzgieBen vorantrei-
ben. Wir sind in die Herstellung
von  Hart-/Weich-Verbindungen
eingestiegen und sehen auch in
diesem Bereich einen zusétzlichen
Ankniipfungspunkt fiir eine Ko-
operation mit ARBURG."”

Verschiedene Trimmer-
typen hat Camo bereits fiir
Philips produziert. Gemeinsam ist
allen héchste Produktqualitét

bis ins Detail.

W Das transparente Window wird in
einer Tampon-Druckmaschine bedruckt.

R Das komplexe Zweikavitéten-
Werkzeug produziert Housing und Cover
des Trimmers aus ABS. Foto: Camo



ARBURG Architektur

Hell und licht

Neue Aus-, An- und Einsich-
ten, aber auch mehr Unter-
nehmenstransparenz: In eine
Glaskonstruktion 1aBt sich
schon grundsatzlich viel an
Intentionen hineininterpre-
tieren.

Ist man solche Architektur bis-
lang von Ausstellungshallen oder
reprasentativen Gebduden ge-
wohnt, wird ARBURG sie beim
Bau von ARBURG Il bewuBt auch
im Fertigungsbereich einsetzen.
Dabei sind die Vorteile dieses
Baus, der im Jahr 2000 in allen
Abschnitten  bezugsfertig sein
soll, alles andere als philoso-
phisch. Nach neuesten wissen-
schaftlichen Erkenntnissen nam-
lich sollen hochtransparente,
lichtdurchflutete Gebdude mit
Sichtkontakt nach auBen Motiva-
tion und damit auch Wohlbefin-
den der Mitarbeiter positiv beein-
flussen. Es geht also nicht zuletzt
um die Ergonomie am Arbeits-
platz.

Was fiir die bisherigen Firmen-
gebaude gilt, daran hat man sich
in verstarktem MaB auch beim
Neubau gehalten: Energie sparen,
die Umwelt schonen und natiirli-
che Ressourcen nutzen sind prio-
ritare Ziele fir ARBURG Il und in
der Unternehmensphilosophie so
verankert.

Die ARBURG Typenhalle wird
80 x 96 m groB und auf drei Sei-
ten eine insgesamt 3.000 gm gro-
Be Glasfassade erhalten. Das
hochwertige ~ Warmeschutzglas
wird — wie schon im Verwaltungs-
gebaude — mit einer Fassadenhei-
zung kombiniert, die im Pfosten-
Riegelsystem untergebracht ist.
Dadurch kénnen die (blichen
Heizkérper entfallen. Lediglich
durch Gasdunkelstrahler im Dek-
kenbereich sowie eine FuBboden-
heizung im UntergeschoB wird
zusétzliche Warmeleistung er-
bracht, wobei die FuBbodenhei-
zung mit Abwarme aus dem Pro-
duktionsprozeB gespeist wird. Die
sommerlichen Hochstspitzen der
Sonneneinstrahlung soll ein spe-
ziell entwickeltes Fries auf der
Ost- und Stdseite des Gebaudes
abdunkeln.

JLicht” ist das groBe Leitthe-
ma beim Bau von ARBURG II.

Geht es doch um eine optimale
Beleuchtungssituation fiir die Ar-
beitsplatze im Halleninneren. Der
Tageslichteinfall erfolgt nicht nur
tber die transparente AuBenhaut
der Hallen, sondern auch iiber das
Sheddach. Die Glasfront dieser
Konstruktion mit einem Winkel
von 60° befindet sich auf der
Nordseite, die nichttransparente
Flache auf der Siidseite. Sie ist in
einem Winkel von 45° aufgestellt.
Der Winkel von 60° stellt einen
relativ geringen Warmeeintrag si-

cher. Auf dem undurchsichtigen
Stidbereich kann Solartechnik in
einem optimierten Winkel zur
Sonne angebracht werden. Dort
sollen einmal Sonnenkollektoren
einerseits solare Gewinne in Form
von Warme und andererseits iiber
Photovoltaik Strom erwirtschaf-
ten.

«Intelligente” Halle

Uber ein EIB (Electronic Infor-
mation Bus)-System wird die ge-
samte Beleuchtung innerhalb der
Halle gesteuert. Energiesparlam-
pen lassen sich stufenweise so
aufschalten, daB im Mix mit dem
eintretenden Tageslicht immer
eine optimale Ausleuchtung aller
Arbeitsbereiche gewéhrleistet ist.
Samtliche Versorgungseinrichtun-
gen der Gebaude — Heizung, Liif-
tung usw. — werden Gber die zen-
trale Gebaudeautomation des
Werks gesteuert, die auch die bri-
sante CO-Absaugung der Fahr-
straBe im Wareneingang und
-ausgang Ubernimmt. Die Hallen-
beliftung erfolgt weitgehend auf
natiirliche Weise und ist aufgrund
eines speziellen Einbaumoduls
auf der Sudseite des Sheddachs
auch bei schlechtem Wetter még-
lich.

Natiirliche Ressourcen werden
weiterhin in Form von Regenwas-
serspeicherung genutzt. Derzeit
sind Fassungsvermdgen von ca.
600 m3 geplant. 350 m3 im Be-
reich des Sprinklerbeckens erlau-
ben, die anfallende Abwarme aus
dem ProduktionsprozeB bis zu ei-

Kunst am Bau: Die verschiedensten Rohre
werden vorsortiert.
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Temperatur von max. 40°C
.einzulagern” und in der kalten
Jahreszeit die dort gepufferte
Warme wieder abzurufen. Diese
wird den Gebduden als Heizener-
gie zugefiithrt. Das restliche Fas-
sungsvermogen dient einerseits
zur Bewasserung der AuBenanla-
gen und andererseits als Grau-
wasser im Sanitarbereich.

Im Hinblick auf zukiinftige fi-
nanzielle Belastungen versiegel-
ter Grundflachen gewinnt man
durch diese Vorgehensweise Mas-
sen fir eine steuerliche Gegen-
rechnung.

Vorsorgen fiir den Er

Fiir die in einem solch g
Gebaudekomplex notwendige Si-
cherheit sorgen weithin sichtbare ,f'
Flucht-, Alarm- und Rettungsweg-
leitsysteme. Eine komplette Ka-
meraliberwachung  kontrolliert
den Zugang zu den Gebduden so-
wie die LKW-Abfertigung im Wa-
reneingang und -ausgang.

Grund-, Boden- und Gewasser-
schutz wird auch beim Entsor-
gungsgebaude groB geschrieben.
Alle Einrichtungen sowie die Con- 3
tainer sind Uberdacht. Das Kon-
zept der Mehrfachnutzung von
Energien macht die Werkserwei-
terungen zusammen mit der Ge- }
baudeautomation also tatséchlich f
Jintelligent”.




ARBURG Technologie

Das Horizontal-
Handling greift zur
Teileentnahme von
der Maschinen-
riickseite her in das
Werkzeug ein

Schnelle
Eingreiftruppe

Gleich an drei Messemaschi-
nen — an den ALLROUNDERN
570 und 420 C sowie am
ALLROUNDER 470 S - zeigt
ARBURG auf der Fakuma sei-
ne neueste Entwicklung im
Bereich Handhabungstech-
nik: Das Horizontal-Hand-
ling, eine komfortable und
kostengiinstige Léosung von
der einfachen bis zur kom-
plexen Teileentnahme.

Dieses neue Entnahmehand-
ling wird zukiinftig fir alle Ma-
schinengroBen angeboten.

Gegeniiber der vertikalen Ent-
nahme hat der Horizontaleingriff
einige wichtige Vorteile. Zu-
nachst beeinfluBt die Horizontal-
entnahme die Hohe der gesamten
Maschinenkonfiguration weit we-
niger. Es bleibt auch beim Arbei-
ten in der Trennebene voll ein-
satzfahig, weil es von der Maschi-
nenriickseite her eingreift. Die
klassische Maschinenanordnung
wird ebenfalls universeller, da zu-
satzliche vertikale Peripheriege-
rate wie Ausbirstvorrichtungen
oder Abstreifer einsetzbar sind.
Der Werkzeugeinbau von oben in
die SchlieBeinheit ist ungehindert
maéglich und schlieBlich sorgen
kiirzere Eingriffswege aufgrund
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der horizontalen Achsanordnung
neben dem Kostenvorteil fiir zu-
satzliche Stabilitat und Schnellig-
keit.

Schwenkbewegung

Der Greiferarm des Horizontal-
handlings féhrt definiert in den
FormschluB und kann, wo nétig,
auch eine Schwenkbewegung von
90 Grad um eine vertikale Achse
auBerhalb des Werkzeugs ausfiih-
ren. Dies schafft einen groBen
Ablagebereich, die AbmaBe von
Maschine und Handling bleiben
gleichzeitig, aber kompakt. Grei-
fer, Zangen, Sauger oder Sauger-
platten sind problemlos und
schnell anzubringen. Zulassiges
Greifergewicht und verflighare
Ein- und Ausgange lassen aber
auch komplexere Greiferphysio-
gnomien zu. Die einfachste Aus-
flihrung des neuen Handlings
arbeitet pneumatisch, wobei op-
tional weitere pneumatische Ach-
sen vorgesehen werden kénnen.
Eine zusétzlich mdgliche Option
ist auch die servoelektrische hori-
zontale Eingriffsachse.

Ganz der ARBURG Philosophie
entsprechend 1aBt sich auch das
neue Handling mit seinem gesam-
ten Ablauf in die SELOGICA Ma-
schinensteuerung integrieren.

Mit Kabelkiste und
Handhabungsmanipulator

Eigentlich will ja kein Ein-
kaufer, Maschineneinrichter

oder -bediener wissen, wie
es in einem ALLROUNDER
aussieht. Funktionieren soll
sie, die Maschine.

Damit unsere Kunden sich so
wenig wie moglich mit dem ,In-
nenleben” der ALLROUNDER be-
schaftigen missen, machen eini-
ge Abteilungen im Haus nichts
anderes als das: Der Schalt-
schrankbau bei ARBURG mon-
tiert, gruppiert und prift die
Steuerungsschaltschranke  aller
ALLROUNDER auf Herz und Nie-
ren, bevor sie an die Endmontage
weitergereicht werden.

Schaltschrankgehduse werden
der Abteilung aus dem Blechbau,
die Steuerungs-Hardware aus der
Elektronik und die Kabelbdaume
aus der Kabelkonfektion komplett
zugeliefert.

Der Schaltschrankbau hat die Auf-
gabe, aus den unterschiedlichen
Komponenten eine funktionieren-
de ALLROUNDER Schaltzentrale
zu montieren.

Der erste Schritt dazu wird von
der Plattengruppe gesetzt. Dort
werden die einzelnen Komponen-
ten des Starkstrombereichs -
etwa Trafos, Sicherungen, Schiit-
ze sowie der Hauptschalter der
Maschinen — auf Montagewénden
plaziert, die dann als Baugruppe
in den Schaltschrank eingesetzt
werden. Dies erfolgt liber einen

sogenannten ,Handhabungsma-
nipulator”, ein manuell zu bedie-
nendes Handling, das Lasten
«Schwerelos” heben kann.

Die Schaltschrankgehause
werden auf flexiblen Transport-
wagen in einen Pufferbereich zu-
gefiihrt und sind bereits durch die
Maschinennummer auch seitens
der Steuerungskonfiguration spe-
zifisch zuordenbar. Hat die Plat-
tengruppe ihre Vormontageauf-
gaben erledigt, - wandert der
Schaltschrank in eine von insge-
samt finf MontagestraBen. Die
Reihenfolge der Bearbeitung wird
durch die Vergabe einer Nummer
nach der jeweiligen Maschinen-
prioritdt festgelegt. Auf . dem
Transportwagen befindet = sich
mittlerweile auch die jeweilige
Steuerungs-Hardware sowie die
.Kabelkiste” mit samtlichen vor-
konfektionierten Verdrahtungen
fir den spezifischen Schalt-
schrank.

Verdrahtung nach
Schaltplan

Die Mitarbeiter in den Monta-
gestraBen montieren die Schalt-
schranke vollstandig. Die in den
Kabelkisten angelieferten Verbin-
dungen sind bereits mit allen not-
wendigen Endkontakten ausge-
stattet und brauchen lediglich
nach Schaltplan verdrahtet zu
werden.

Vorhandene Rationalisierungs-
potentiale werden voll ausge-
schopft, erldutert Uwe Bergmann,
Gruppenleiter Schaltschrankbau:
.Durch den Einsatz frei konfigu-
rierbarer Module fiir kundenspezi-
fische  Steuerungsanwendungen
konnten wir Hardwareaufgaben
in den Softwarebereich verlagern,
was uns nicht nur flexibler, son-
dern auf Dauer auch kostengiin-
stiger arbeiten 1aBt."

Aber auch weniger spektaku-
lare Anderungen tragen zu groBe-
rer Effizienz bei. ,Kabelverbin-
dungen werden bei uns nicht
mehr (ber die herkémmlichen
Quetschverbinder realisiert. Mit
einer Ultraschall-SchweiBanlage
formen wir aus den Enden der



Kupferkabel direkt die Verbindun-
gen”, erldutert Bergmann die ak-
tuellsten Technologieschritte.

Sind Steuerung, Leistungsein-
schiibe, Kabelbdume und vorge-
fertigte Montageplatten in den
Schaltschrank eingebaut und end-
verdrahtet, beginnt die Qualitéts-
iberwachung.

Insgesamt sechs Priifstinde ste-
hen zur Verfiigung, um im Rah-
men einer 100%-Kontrolle samtli-
che verfiigbaren Verbindungen
zwischen den einzelnen Baugrup-
pen auf ihre Funktion zu testen.

Eigene Priifstande

Das Priifstandskonzept wurde
bei ARBURG im Haus entwickelt.
Im Dialog zwischen Priifstand-PC
und der SELOGICA Steuerung
werden dann von einem speziel-
len Priifprogramm alle Funktionen
durch  Aufschalten definierter
Strome vollautomatisch auf ihre
Funktion Uberpriift. Das PC-Pro-
gramm meldet dem Priifpersonal
sofort, wenn ein Fehler entdeckt
wurde.

Schaltschrankmontage

Ein wichtiger Punkt ist in die-
sem Zusammenhang die offene
Struktur und Dynamik des Pro-
gramms. Findet die Software ei-
nen Fehler, der in dieser Weise
noch nicht aufgetreten ist, kann
der Priifer, wenn er den Fehler ge-
funden und behoben hat, seine
Vorgehensweise dem System in
Stichworten mitteilen.

Auf diese Weise entsteht aus
Know-how und Erfahrung ein um-
fassendes Wissens-Archiv, auf
das das System immer wieder au-
tomatisch zuriickgreift, wenn die-
ser Fehler erneut auftritt.

Auswirkung in der Realitat:
Das Priifpersonal bekommt nicht
nur den Fehler, sondern gleichzei-
tig auch (verschiedene) Ldsungs-
moglichkeiten angezeigt. Die Su-
che nach der beriihmt-beriichtig-
ten ,Stecknadel im Heuhaufen”
wird damit auf ein Minimum re-
duziert.

Damit das auch funktioniert,
ist dem PC-Programm eine um-
fangreiche Datenbank hinterlegt.

Vorkonfektionierte Kabel

Darin befinden sich sogenannte
JPrifmodule”, kleine Testpro-
gramme, die von einem Priifer
einmalig nach Schaltplan erstellt
und abgelegt werden. Diese Mo-
dule gibt es fiir alle technischen
Verkaufseinheiten, was erlaubt,
fir jeden kundenspezifischen
Schaltschrank automatisch ein in-
dividuelles Prifprogramm abzu-
fragen. Zukinftig ist geplant, die
Prifer notwendige Priifmodule
vor Ort selbst erstellen zu lassen.

Detailverbesserungen noch
maglich

DaB es trotz der standigen Ar-
beit an Verbesserungen im be-
trieblichen Ablauf noch immer
Rationalisierungspotentiale  zu
nutzen gibt, zeigt ein abschlie-
Bender Blick auf Erlduterungsta-
feln. Uwe Bergmann: ,Detailver-
besserungen wird es immer ge-
ben. Beispielsweise wurden erst
vor relativ kurzer Zeit Blech-
schrauben mit Torx-Kopf als stan-
dardisierte Verbindung zwischen

Schaltschrankpriifstand

ARBURG Produktion

Perfekte Ordnung

Bauteilen und Montagewanden
eingefiihrt. Diese haben eine Viel-
zahl von  Gewindeschrauben,
Blech- und Kunststoffnieten er-
setzt, was zu einer Erhohung der
georderten Anzahl Blechschrau-
ben und im Endeffekt zu Kosten-
reduktionen gefiihrt hat.”

So bekommt man auch im
Schaltschrankbau unter einen
Hut, was sich tendenziell ausein-
anderbewegt: Immer komplexer
werdende Aufgaben immer effek-
tiver bearbeiten zu kénnen.
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Als Hauptvorteil der
vertikalen SchlieBein-
heit wird ,besonders
geeignet zum Um-
spritzen von Einlege-
teilen” genannt. Was
aber steckt hinter die-
ser generellen Aussa-
ge?

Ein genereller Vorzug
der vertikalen Arbeitsstel-
lungen ist die gute Zu-
ganglichkeit zur SchlieB-
einheit bzw. zum Werk-
zeug. Dies ist besonders
im Zusammenhang mit
einer manuellen Bestik-
kung durch Bedienperso-
nal wichtig, da dieses si-
chere Zugriffsméglichkei-
ten in den SchlieBbereich
der ALLROUNDER bend-
tigt.

Einschrankungen gibt
es auch beim Anbau der
Spritzeinheiten nicht. So-
wohl das horizontale Ein-
spritzen in die Trennebe-
ne als auch die zentrale
Einspritzung durch die fe-
ste Platte mit vertikaler
Spritzeinheit sind durch
das ALLROUNDER Prinzip
problemlos mdglich.

Damit wird auch das Verar-
beiten von mehreren Komponen-
ten bei vertikaler SchlieBeinheit
realisierbar.

Warum eigentlich aufstellen?

Eine spezielle Bauform mit
vertikaler SchlieB- und Spritzein-
heit sowie von oben schlieBender
beweglicher Platte gibt es im
ARBURG Maschinenprogramm
ebenfalls. Die gesamte Hydraulik
des SchlieBsystems befindet sich
bei dieser Losung unten (Zugsy-
stem), um den Anbau der Spritz-
einheit an die bewegliche Platte
zu ermdglichen.
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Insert-/Outsert-Technik

Vor allem bei der Automatisie-
rung oder wenn besondere Vor-
aussetzungen fiir die Verarbei-
tung spezieller Teile vorliegen,
zeigen sich die Stdrken eines

in der Vertikalen arbeitenden
SchlieBsystems. So ist es bei-
spielsweise wichtig, bei kleineren
Teilen, die optimal zentriert wer-
den miissen, eine erschiitterungs-
freie Verarbeitung sicherzustel-
len. Mit einer vertikal von oben
nach unten bewegten Platte ist
dieses Ziel erreichbar. Die Werk-
zeughalfte, in die eingelegt wird,
bleibt unbewegt, was die genann-
ten Gefahrenquellen zuverlassig
ausschlieft.

Coil to coil
Diese Technik flihrt der Spritz-
gieBmaschine Einlegeteile am
Strang von einer Rolle (Coil) zu.
Diese werden fortlaufend
umspritzt und wiederum
auf einer Rolle gepuffert.
Dieses Verfahren findet
beispielsweise in der
Zulieferindustrie ~ fur
Automobilteile breite
Anwendung. Autarke
Fertigungsinseln pro-
duzieren kom-
plette elektri-
sche Kontakte
durch  vorge-
schaltete und
nachgeordnete
Anlagen zum
Stanzen, Bie-
gen, Verein-
zeln oder Kon-

fektionieren der Teile. Auch hier
steht eindeutig die Prazision im
Vordergrund.

Es gibt aber auch Anwendun-
gen fir Teile, die zu Isolations-
zwecken ummantelt oder an die
andere Baugruppen angespritzt
werden. Die vorhandenen Freirau-
me rund um das Werkzeug lassen
sich optimal nutzen, um die fiir
die Férderbewegungen notwendi-
gen Transport- und Zentrierein-
richtungen sowie die End-
schalter zur Uberwachung,
die Schieber und Schneidan-
lagen problemlos nah an der
Form unterzubringen.

Flexiblere
Peripherielésungen

Letztlich macht auch das Platz-
angebot rund um die SchlieBein-
heit einen flexibleren, individuel-
len Einsatz von maschinennaher
Peripherie, etwa von Robots oder
Handlingsystemen, zur Teilebe-
stlickung oder -entsorgung, még-
lich.

Spezialanwendungen

Im Thermoplastbereich gibt es
verschiedene Spezialanwendun-
gen, die den Einsatz einer vertikal
aufgestellten SchlieBeinheit eben-
falls sinnvoll erscheinen lassen.
Ein Paradebeispiel ist die Herstel-
lung von PET-Preforms fiir die Fla-
schenproduktion. Aufgrund von
Deformationsproblemen kann die
Teileentformung hier nur am Fla-
schenhals erfolgen. Sowohl von

der Spritzteilgestal-
tung (Formfiillung) als auch von
der Entnahme hat die vertikale
SchlieBeinheit in diesem Fall Vor-
teile. Mit dem Einsatz dieses Sy-
stems ist eine sichere Produktion
und Entformung auch problemati-
scher Teilegeometrien realisier-
bar.

Sieht man sich also die Ar-
beitsmdglichkeiten mit vertikaler
SchlieBeinheit etwas naher an, so
ergibt sich bald ein sehr viel brei-
teres Einsatzspektrum fiir diese
Maschinenanordnung als ,nur”
das Umspritzen von Einlegeteilen.

Einlegeteil — hergestellt
mit vertikaler SchlieBeinheit



Kooperation
Innovation

Wenn ein langjahriger Partner
Firmenjubilaum feiert, dann
ist es fiir ARBURG Zeit fiir ein
Resumée dieser Zusammenar-
beit. Zumal dann, wenn si

Fall der Firma

Was vor mehr als 20 Jahren
mit dem Kauf eines ALLROUNDER
305 begann, hat sich bis heute
sehr innovativ entwickelt. Klager
gehort mit zu den Vorreitern beim
SpritzgieBen von Keramikproduk-
ten — eine Position, die nicht zu-
letzt aus der Partnerschaft mit
ARBURG resultiert.

In diesem Jahr wird das durch
Dr. Roland Klager gefiihrte Unter-
nehmen 40 Jahre ,jung”. Die
Schwerpunkte des 90 Mitarbeiter
starken Betriebs mit Stammsitz in
Dornstetten im Nordschwarzwald
liegen in den Bereichen Prazisi-
onsspritzguB von Formteilen aus
Kunststoff und Keramik, im For-
menbau sowie auf Engineeringlei-
stungen in Produktplanung und
-entwicklung.

Uber 1.600 Produkte werden
aktuell z.B. fiir die Branchen Me-
dizintechnik, Elektroindustrie, Te-
lekommunikationstechnik,  Kon-
sumgliter- und Automobilindu-

In Richtung

strie, Maschinenbau, Luft- und
Raumfahrttechnik sowie Mikrosy-
stemtechnik hergestellt. In der
Referenzliste von Klager tauchen
Namen wie Hewlett-Packard,
Bosch, Siemens, Mannesmann
oder die Deutsche Aerospace auf
— Firmen, die allesamt auf das
umfangreiche Know-how eines
High-Tech-Unternehmens vertrau-
en, das die Werte Qualitatsbe-
wuBtsein, Flexibilitat und Kun-
denorientierung in den Mittel-
punkt der Beziehungen zu seinen
Kunden stellt.

Ein vorbildliches Innovationsma-
nagement, das in allen Bereichen
des Unternehmens implemen-
tiert wurde, sorgt fiir einen offe-
nen Dialog zwischen allen Mitar-
beitern quer durch alle Hierarchi-

en. ] @ {‘E
Klager

Firmeninhaber Dr. Roland Klager
ist davon Uiberzeugt, daB nur auf
diese Weise ein Unternehmens-
geist entstehen kann, der neue
Sichtweisen fiir neue Produkte
fordert.

Kooperation im Bereich PIM

Bereits seit einigen Jahren te-
stet Klager gemeinsam mit
ARBURG neue Materialien und
Verfahren in diesem Sektor. Die
Verarbeitung verschiedener Kera-
mikpulver oder die Fertigung
hohlgeblasener bzw.  Zwei-
Komponenten-Keramiken
verdeutlicht die Aktivita-
ten stichwortartig.

1998 wurde das
Unternehmen fiir die
gemeinsame
ARBURG Entwicklung ,Kera-
mikloffel mit  hohlgeblasenem
Griff” mit dem erstmals vergebe-
nen , EuroMold Award” in der Ka-
tegorie ,Werkstoffe und Verfah-
ren” ausgezeichnet. Neben der
Verarbeitung des Werkstoffs wur-
de auch die Designleistung, die
Materialersparnis, die Gewichts-
reduktion der Teile bei gleichblei-
bender Festigkeit sowie die Zeit-
ersparnis in der ProzeBdurchlauf-
zeit durch Reduktion der Zyklus-
zeiten positiv bewertet.

Vorteile fiir beide Partner
Die Kooperation zwischen Kl&-
ger und ARBURG im Powder In-
jection Moulding (PIM)-Bereich
besteht seit Ende 1996. Die Zu-
sammenarbeit erstreckt sich auf
alle wichtigen Sektoren dieses
Verarbeitungsverfahrens.

Dr. Roland Kléger,

=i.t-"":'- b."  Firmeninhaber und
. - [reativer Motor
(LR b= des Unternehmens
[ ] W Foto: Klager

Klager- \ ’/!a\

ARBURG Kundenreportage

Blick in eine der Produktionshallen in
Dornstetten: ARBURG pur! Foto: Kldager

Technisch ist Klager auf dem
aktuellsten Stand. Die Teileher-
stellung wird vollautomatisch auf
ALLROUNDERn mit Entnahme-
handlings gefahren, danach ge-
hen die Griinlinge in den Entbin-
derofen und von dort
zum Sintern. Die Kapa-
zitaten sind momen-
tan voll ausgela-
stet, weshalb man
direkt neben dem
Werk in Dornstetten

eine Produktions-
halle erworben

hat, um die
Herstellung

von PIM- '\
Teilen wei- \
ter auszubau-
en. In diesem Zu-
sammenhang den-
ken die Dornstettener
iiber weitere ALLROUN-
DER zur Aufstockung der
Fertigungskapazitaten nach.

Die Tendenzen in diesem
Bereich zeigen eindeutig in Rich-
tung Expansion. Und auch die Zie-
le sind durch Roland Klager be-
reits klar formuliert: ,Bis zum
Jahr 2000 spritzen wir nicht-oxi-
dische Werkstoffe in Serie.” Eine
Aufgabe, die fundiertes Wissen in
der PIM-Verarbeitung erfordert.
Dieses Wissen wird — nicht zuletzt
auch durch die Kooperation mit
ARBURG - umfassend zur Verfi-
gung stehen.



ARBURG Service

Immer da, wenn man B
sie braucht ¥

Wer weiB3 schon genau, wann
die Technik nicht mehr so
mitspielt, wie man das gerne
hatte. Jedenfalls ist das ge-
nau immer dann, wenn man
es am allerwenigsten brau-
chen kann. Und dann zum Te-
lefon oder zum Computer
greifen und Ersatzteile be-
stellen zu miissen, ist in der
Hektik auch nicht gerade
einfach.

Ganz davon zu schweigen, dafB
sie erst einmal an den Bestim-
mungsort geliefert werden miis-
sen. Zeit, StreB, Geld und Arger
kann man sich bei ARBURG aber
sparen: Das Aktive Ersatzteil-Ma-
nagement (AEM) ermdglicht es je-
dem Kunden, speziell auf seine
ALLROUNDER abgestimmte Er-
satzteilpakete schon zu ordern,
bevor der “Ernstfall” eintritt. Da-
mit verlieren etwaige Maschinen-
stillstande ihre Schrecken: Das
bendtigte Material ist bereits da,
wenn man es braucht, kann un-
mittelbar zum Einsatz gebracht
werden und verringert die Still-
standszeiten, die sich kein Unter-
nehmen leisten kann, auf ein ab-
solutes Minimum.

Aufgrund ihrer Erfahrungen
haben die Ersatzteil-Spezialisten
Pakete zusammengestellt, die den
Kunden je nach Alter und Zustand
ihrer ALLROUNDER genau die
Austauschteile zur Verfligung
stellen, die fiir Wartung oder den
Wechsel von VerschleiBteilen not-
wendig sind.

Sieht man sich die einzelnen
Pakete genauer an, fallt auf, daB
damit drei groBe Problembereiche
abgedeckt werden: Das ist zum
ersten die Wartung, zum zweiten
der VerschleiB und drittens die
Betriebssicherheit. Alle genann-
ten Pakete gibt es fiir jeden aktu-
ellen Maschinentyp, aber auf An-
frage auch fir definierte altere
Modelle aus dem ARBURG Pro-
gramm.
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Das Wartungspaket ist dazu
da, um regelmaBige Wartungsar-
beiten an den Maschinen rei-
bungslos durchfiihren zu konnen.
In diesem Paket sind alle Teile
enthalten, die fiir den jeweiligen
ALLROUNDER im Rahmen dieser
regelmaBigen Wartungsintervalle
gebraucht werden.

Das Basis-VerschleiBteilepaket
umfaBt alle Komponenten mit ei-
nem relativ hohen VerschleiB, wo-
bei dies natiirlich von den Produk-
tionsbedingungen, unter denen
die Maschinen betrieben werden,
abhangt. Die Faustregel lautet
hier: Alle Teile, die innerhalb ei-
nes Jahres nach Inbetriebnahme
des ALLROUNDERs ausfallen kon-
nen, befinden sich in diesem Pa-
ket. Typische Beispiele hierfiir
sind etwa die Rickstromsperre,
das Diisenheizband oder die Tem-
peraturfiihler einer Maschine.

Das erweiterte VerschleiBteile-
paket integriert solche Kompo-
nenten, die erfahrungsgemal
Uber einen langeren Zeitraum hin-
weg einer bestimmten Abnutzung
unterliegen.

Mit den mechanischen und
elektrischen Ausstattungspaketen
wird der Bereich Betriebssicher-
heit abgedeckt. Diese Ersatzteil-
pakete enthalten Komponenten,
die besonders dann interessant
sind, wenn in einem Betrieb meh-
rere gleiche ALLROUNDER laufen.
Sie sind daher auch sehr viel um-
fangreicher als die auf Wartung
und VerschleiB basierenden. Die
gleichen Pakete benutzen bspw.
Niederlassungen und Handels-
partner, wenn sie sich Teile fiir
eine neue ALLROUNDER Maschi-
nenbaureihe auf Lager legen wol-
len.

Das Ersatzteilpaket Hydraulik-

schlduche tragt der Tatsache
Rechnung, daB die Berufsgenos-
senschaft vorschreibt, Hochdruck-
schlduche an Maschinen aus Si-
cherheitsgriinden spatestens alle
sechs Jahre zu wechseln. Das
«Schlauchpaket” ist auf diese Vor-
schriften abgestimmt und eben-
falls fiir alle géngigen ARBURG
Maschinen erhéltlich.

Wozu Ersatzteilpakete?

Die Kunden, die sich fiir eine
solche ,Paketlésung” entschei-
den, kommen auf jeden Fall in
den GenuB von ARBURG Original-
Ersatzteilen. Damit ist ausge-
schlossen, dal3 Probleme wéhrend
und nach dem Tausch dieser Pro-
dukte entstehen. Weiterhin ist
aufgrund unserer Erfahrung si-
chergestellt, daB die Komponen-
ten hundertprozentig zur Maschi-
ne passen und die Pakete immer
alle Teile fiir den jeweiligen Ein-
satzzweck enthalten. AuBerdem
gibt es als kleinen Anreiz auch ei-
nen finanziellen Vorteil, da die
Gesamtpreise der Pakete unter
denen fiir die jeweilige Summe

der Einzelkomponenten liegen.
Die gleichzeitige Reduzierung der
Versand- und Bestellkosten durch
das Ordern solcher Ersatzteil-Pa-
kete schldgt sich zusatzlich posi-
tiv im Budget nieder. ,Das her-
vorstechendste Plus dieser Lo-
sung ist aber tatsachlich die ef-
fektive Verringerung von Maschi-
nenausfallzeiten, da die wichtig-
sten Ersatzteile direkt beim Kun-
den vorhanden sind und nicht erst
bestellt und geliefert werden
miissen”, hebt Norbert Seeger,
verantwortlich fiir den Ersatzteil-
dienst, den groBten Vorteil des
neuen Systems hervor.

Wie lauft AEM praktisch?
Nach einer generellen Infor-
mation zu diesem neuen Service
werden Kunden, die fiir eines der
Pakete signifikante Ersatzteile
einzeln bestellen mochten, auf
die Vorteile der Paketlosung hin-
gewiesen. Der Ersatzteilservice
von ARBURG macht ihnen dann
ein entsprechendes Angebot. Da-
bei gibt es keine starren Paket-
konfigurationen, die Teile werden
jeweils individuell und bedarfsge-



recht anhand der Kundenangaben

sowie der Maschinennummern
zusammengestellt. Die generelle
Systematik der Paketldsung ist
modular. Das bedeutet, daB der
Kunde mit einem erweiterten Pa-
ket nicht gleichzeitig das Basispa-
ket mitkauft. Dies hat sowohl fi-
nanzielle als auch Abwicklungs-
vorteile. Die Bestellung von Pake-
ten kann bereits mit der Ausliefe-
rung einer neuen Maschine oder
aber nachtraglich — etwa vor ei-
ner routinemaBigen Maschinen-
wartung — erfolgen.
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Das aktive Ersatzteilma-
nagement AEM stellt Ersatz-
teilpakete zur Verfiigung,
die abgestimmt auf das Al-
ter der ALLROUNDER genau
die Austauschteile enthal-
ten, die im Servicefall beno-
tigt werden.

Alle Pakete gibt es fiir
die aktuellen, aber auch fiir
altere  Maschinenmodelle.
Durch die Méglichkeit, die
Ersatzteilpakete  praventiv
zu ordern, verlieren War-
tungsarbeiten oder Maschi-
nenprobleme ihre Schrek-
ken: Die Ersatzteile stehen
punktgenau dann zur Verfii-
gung, wenn sie gebraucht
werden.

Mit der Einfiihrung der Ersatz-
teil-Pakete geht ARBURG einen
weiteren Schritt in Richtung auf
eine individuelle Kundenbetreu-
ung. Nicht nur, daB Kunden preis-
glinstige Losungen aktiv angebo-
ten werden konnen, sie lassen
sich sogar jeweils auf bestimmte
Einzelmaschinen abstimmen. Die-
se Servicequalitat er6ffnet auch
in der Beratung eine neue Dimen-
sion, die zukiinftig noch speziali-
sierter auf die einzelnen Kunden
zugeschnitten werden soll.

Tech Talk

Maschinensteuerung optimal angepaBt

Anforderungen an heutige
Maschinensteuerungen sind
enorm hoch. Hierbei ist es
wichtig, die Steuerung opti-
mal an die jeweiligen Be-
diirfnisse anpassen zu kon-
nen.

Bereits mit der Basisausri-
stung der SELOGICA ist es még-
lich, die SpritzgieBmaschine opti-
mal einzurichten.

Je nach Ihren Anforderungen
an den SpritzgieBprozeB kann die
Funktionalitdt der Maschine je-
doch erheblich gesteigert werden.
Verschiedene Erweiterungen, die
jeweils in einem Funktionspaket
zusammengefaBt sind, konnen
frei zusammengestellt und mit-
einander kombiniert werden.

Komplexe Spritzzyklen kdnnen
mit dem Paket ,erweiterte Uber-
wachungen” durchgefiihrt wer-
den. An jeder Stelle im Zyklus
kann das Werkzeug durch einfa-
ches Markieren im Ablaufeditor
auf seine Lage Uberwacht wer-
den.

Eine aufwendige Werkzeug-
technik erfordert genaueste Fahr-
bewegungen der SpritzgieBma-
schine. Das Paket ,erweiterte
Fahrbewegungen” ermdglicht
deutlich mehr Fahrstufen und da-
mit profilierte Maschinenablaufe.
Das Programmieren von Auswer-
fer und Kernziigen mit Zwischen-
stop-Positionen ist kein Problem
und neben dem reduzierten Werk-
zeugverschleiB wird durch das
Anpassen der SchlieBkraft Energie
gespart.

Die Produktion lhrer Maschine
wird durch die Funktionserweite-
rung , Produktionssteuerung” op-
timal an lhren Betrieb angepaBt.
Die SpritzgieBmaschine kann zeit-
gesteuert automatisch ein- bzw.
ausgeschaltet werden. Bei lange-

rem Produktionsstillstand werden
die Betriebstemperaturen der Ma-
schine und der Peripheriegerate
reduziert. Durch programmierte
Anfahrzyklen wird bei jedem Neu-
anlauf der Maschine sicherge-
stellt, daB keine Schlechtteile in
die laufende Produktion mit ein-
flieBen.

Eine weitere Erleichterung der
Maschinenbedienung wird durch
das Paket ,Optimierung/Bedien-
hilfen” geschaffen. Mit Hilfe der
frei programmierbaren Parame-
terseiten konnen Sie problemlos
eine Schnellbedienoberfléche er-
stellen. Damit kdnnen Sie alle fir
Ilhre Maschinenbediener relevan-
ten Parameter auf zwei Seiten
komprimieren. Fiir schnelle Zyklen
werden alle Zeiten in 1/100 Se-
kunden dargestellt.

Das Paket ,Qualitatssiche-
rung” ermdglicht es lhnen, direkt
bei der Produktion die Qualitat
der Spritzteile sicherzustellen.
Schlechtteile werden automatisch
aussortiert. Die einstellbare Uber-
wachungsgrafik kontrolliert z.B.
bei jedem SchuB das Druckinte-
gral, wodurch schon geringste Ab-
weichungen im Spritzzyklus zu ei-
ner Aussortierung fiihren. Die au-
tomatische  Stichprobenfunktion
erleichtert es lhnen genauso wie
die erweiterten Uberwachungs-
moglichkeiten, die geforderte
Qualitat zu halten.

Last but not least wird die Pro-
zeBdokumentation zu einer immer
wichtiger werdenden GroBe. Die-
se Funktionserweiterung ermdég-
licht lhnen die umfangreiche Do-
kumentation der qualitatsrelevan-
ten Istwerte auf Drucker oder Dis-
kette. SELOGICA — so einfach
geht's!



ARBURG Niederlassungen

ARBURG PTE Ltd.: Das Tor
zum asiatischen Raum

Das langfristige Engagement
von ARBURG im asiatischen
Raum beschrankt sich nicht
nur auf Japan, China oder
Korea. Die Stadtstaaten in
dieser Region waren als
Welthandelspldtze schon im-
mer von groBer Bedeutung.

Deshalb hat auch ARBURG in
einem dieser strategisch wichti-
gen Stiitzpunkte eine eigene Nie-
derlassung: Die ARBURG PTE Ltd.
in Singapore. Von hier aus wird
das gesamte asiatisch-pazifische
Gebiet, die sogenannte ASEAN-
Region, betreut.

Bereits in den 60er Jahren be-
gann sich der Kontakt von
ARBURG nach Singapore zu ent-
wickeln. Da die wirtschaftliche
Entwicklung  dieses  Raumes
schnell intensive  Fortschritte
machte, wurde auch der Bedarf
nach Produkten aus Kunststoff
und damit auch nach SpritzgieB-
maschinen immer groBer. Durch
den Anspruch von ARBURG, ein
Optimum an Service-Dienstlei-
stungen mit der verlaBlichen
ALLROUNDER Technologie zu ver-
binden, wurde das Unternehmen
in kurzer Zeit popular.

1988 Technical Training
Center, 1991 Niederlassung
Die endgiiltige Entscheidung
zugunsten des Standortes Singa-
pore war fiir ARBURG gegen Ende
der 80er Jahre gekommen. 1988
eréffneten die LoBburger ein

JTechnical Training Center”, das
mit seiner Ausstattung in der

Lage war, umfassende technische
Serviceleistungen anzubieten. So-
zusagen als Synergie wurden die
Mitarbeiter vor Ort durch das zu-
nachst eingesetzte LoBburger
Technikpersonal fundiert in alle
technischen Details eingewiesen,
so daB das Serviceteam aus Sin-
gapore in kurzer Zeit selbst um-
fassende Hilfestellung anbieten
konnte.

Nur drei Jahre spater wurde
das Servicecenter dann zur voll-
wertigen Niederlassung ausge-
baut. Aus anfanglich drei wurden
insgesamt 14 Mitarbeiter.<Und
aus ARBURG Singapore wurde die
ARBURG PTE LTD mit mehreren
Reprasentanzen — Thailand wund
Indonesien — im siidéstlichen Pa-
zifikraum.

Familiares Image

Das durch dieses doch sehr
frihe Engagement erzielte Image
von ARBURG in der Region kann
sich sehen lassen. Das Unterneh-
men. war schlieBlich der erste
deutsche  SpritzgieBmaschinen-
Hersteller mit eigenen Biiros in
Siidostasien. Nicht zuletzt driickt
sich dieses hohe Ansehen durch
mehrere Kooperationen mit wich-
tigen. wissenschaftlichen Institu-
tionen aus. Hier bietet ARBURG
Unterstlitzung durch die Weiter-
gabe von Leihmaschinen zu Aus-
bildungszwecken:
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Eine solche ,Basisarbeit”
bleibt auch auf Seiten der Kunden
nicht unbemerkt und stellt sich
nicht selten durch eine langjahri-
ge Verbundenheit mit ARBURG
nach auBen dar. Dazu tragen auch
verschiedene Veranstaltungen -
.Family Days”, Meetings und
auch technische Seminare — bei
ARBURG in Singapore bei, die
dazu ins Leben gerufen wurden,
den Kontakt zwischen Kunden
und Unternehmen zu festigen.
Wir machen im Grunde nichts
AuBergewohnliches”,  kommen-
tiert Michael Ho, Niederlassungs-
leiter in Singapore, die Anstren-
gungen im Bereich Kundenpflege,
LWir bemiihen uns nur, unseren
Kunden zu zeigen, daB wir ihre
Probleme verstehen.”

GroBe Wachstumspotentiale
Gerade im siidpazifischen
Raum verspricht die Zukunft so
interessant zu G
bleiben wie die -
Vergangenheit be- _
reits war. Die Offnung von Lén-
dern wie Vietnam, Laos oder My-
anmar und die andauernden Indu-
strialisierungsanstrengungen  in
der gesamten Region machen die
Anwesenheit vor Ort fiir ein inter-
national agierendes Unternehmen
wie ARBURG zwingend notwen-
dig. Potentiale orten die Mitarbei-
ter in Singapore vor allem in den
Bereichen Optical Disc Produktion
und neue Medien/Telekommuni-
kation. Deshalb wird ARBURG

seinen Einsatz in der Region iber
die Niederlassung in Singapore
weiter vorantreiben und intensi-
vieren: Denn die ARBURG PTE Ltd.
ist das Tor zum asiatischen Raum!

Abb. oben: Michael Ho, Niederlassungs-
leiter in Singapore, sorgt fiir optimalen
Kontakt mit den asiatischen Kunden

Abb. unten: Das ARBURG Serviceteam:
Fundiert ausgebildet und kompetent



