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,Gans” viel Mehrkomponententechnologie
bei ARBURG: Die Mehrkomponenten-Génse,
die unser Fotograf hier werbewirksam ins
Bild gesetzt hat, sorgten auf der Fakuma fiir
groBen Besucherandrang nicht nur kleiner
Gaste.




Kompetenz weltweit

iewollensichiiberdieak-
Stuelle ARBURG Produkt-

palette informieren, ein
neues Werkzeug ausprobie-
ren oder haben ein Problem
bei lhrer Spritzteilprodukti-
on?DannschauenSieineinem
der ARBURG Vorfithrraume
vorbei und lassen Sie sich
dort von den Fachleuten
beraten, die iiber ein fun-
diertes SpritzgieBwissen so-
wie langjahrige Praxiserfah-
rung verfiigen.

In den letzten Jahren wurden
zahlreiche neue ARBURG Tochter-
unternehmen gegriindet. So ist das
Unternehmen heute mit 17 eigenen
Niederlassungen und drei Reprasen-
tanzbiiros weltweit auf allen wich-
tigen Markten vertreten.

Die Griindung neuer ARBURG
Niederlassungen haben zum einen
das Ziel, den Kunden weltweit direkt
vor Ort die entsprechenden Service-
leistungen und ein bestens ausge-
stattetes Ersatzteillager zu bieten.
Zum anderen sollen Vorfiihrrdume,
die bei nahezu allen ARBURG Nie-
derlassung vorhanden sind, als
Présentationsforum fir die ARBURG
Produktpalette zur Verfligung ste-

hen. Je nach Gr6Be und Kundenbe-
darf sind die Vorfithrraume mit ei-
nem oder mehreren ALLROUNDERN
der neuesten Generation ausgestat-
tet. Je nach Land liegt dabei der
Schwerpunkt entweder auf den C-
oder auf den S-Modellen der Ma-
schinen.

Anhand von Anwendungsbei-
spielen aus der Praxis kdnnen sich
die Kunden hier einen Eindruck von
der Maschinen- und Steuerungs-
technik, den Peripheriegerdten und
den verschiedenen Einsatzgebieten
der ALLROUNDER machen. Welt-
weit sollen die Vorfiihrrdume gleich-
zeitig auch als Anlaufstelle fir
Kundenversuche dienen, um bei-
spielsweise ein neues Werkzeug
auszuprobieren oder bei in der
Praxis auftretenden SpritzgieB-
problemen praktische Hilfe zu er-
halten.

Zentrale Anlaufstelle:
LoBburg

Die zentrale Anlaufstelle fiir spe-
zielle Kundenversuche ist der welt-
weit grote ARBURG Vorfiihrraum
im Stammhaus LoBburg, der orga-
nisatorisch der Abteilung Anwen-
dungstechnik (AWT) unter der Lei-
tung von Jiirgen Schray zugeordnet

ist. Dieser Vorfiihrraum bietet ei-
nen vollstindigen Uberblick tiber
die ARBURG Produktpalette. Ne-
ben den Standardmaschinen wer-
den auch Spezialverfahren wie die
Verarbeitung von Duroplast, LSR
und Elastomer, Gasinnendruckver-
fahren oder Mehrkomponenten-
SpritzgieBen présentiert sowie auch
das neue Handling MULTILIFT H.

Leistungsbeweis Kunden-
versuche

Kunden aus aller Welt machen
sich auf den Weg nach LoBburg, aus
den européischen Landern ebenso
wie aus den USA, Siidamerika oder
Asien wie beispielsweise aus Japan.
Sie kommen meist mit ganz spezi-
ellen Fragen beziiglich der Leistung

der Maschinen und der SELOGICA
Steuerung, derIntegrationsmaglich-
keiten der Peripheriegerate oder der
Automatisierungstechnik.

Schnelle Hilfe

Damit keine Fragen und
Wiinsche offen bleiben, stehen in
LoBburginsgesamt 14 Anwendungs-
techniker zur Verfiigung. Mit ihrem
fundierten Wissen und ihrer lang-
jahrigen Erfahrung in allen Berei-
chen des SpritzgieBens flihren sie
Versuche mit Kundenwerkzeugen
durch oder leisten telefonische Hil-
fe bei Produktionsproblemen. Da-
bei kann beispielsweise die Maschi-
nenkonfiguration oder ein Fehler-
bild direkt an einem ALLROUNDER
in LoBburg nachgestellt werden,
wodurch die Anwendungstechniker
meist zu einer schnellen und un-
komplizierten L6sung des Problems
kommen.




er Firmensitz der
DUnternehmensgruppe

DITTER PLASTIC liegt
in Haslach im Schwarzwald.
Durch die zusatzliche Ober-
flachenveredelung gehortdas
Unternehmen heute zu einem
der groBten Produzenten fiir
Oberflachentechnik. In hoher
Prazision werden technische
sowie technisch-optische Tei-
le produziert. Fiir die 5.500 bis
6.000 verschiedenen Spritz-
teile, darunter viele Mehr-
komponententeile, unterhalt
DITTER PLASTIC hochkaritige
Lieferbeziehungen. So finden
sich in den Kundenlisten auch
nahezu alle namhaften Auto-
mobilzulieferer.

Den Grundstein des Unterneh-
mens legte Udo Ditter, der Vater
des heutigen Firmeninhabers Rolf
Peter Ditter, 1947 mit der Griindung
des Press- & Spritzwerks Udo Dit-
ter. Heute besteht die DITTER Grup-
pe, deren Geschicke Rolf Peter Dit-
ter seit 1975 leitet, aus der DITTER
PLASTIC OHG im Kinzigtal mit je-
weils zwei Werken in Haslach und
Hausach sowie aus der DITTER
PLASTIC GmbH mit einem Werk in
MeiBen/Sachsen.

Von der Teilekonstruktion und
dem Werkzeugbau (ber das
SpritzgieBenbishinzurOberflachen-

wurde 1991 fiir die rund 4.000
SpritzgieBwerkzeuge, von denen 60
Prozent selbst hergestellt werden,
ein spezielles, 4.000 Quadratmeter
groBes Hochregallager errichtet.
Die Kommunikation zwischen den
einzelnen Werken erfolgt mittels
Richtfunkstrecken iber ein eigenes
Kommunikationsnetz.

Im Standort Deutschland sieht
Rolf Peter Ditter eindeutige Vortei-
le: ,Hier haben wir neben den ge-
wachsenen Strukturen des Betrie-
bes auch das entsprechende Fach-
personal.” Und fiir die Qualifikation
seiner Mitarbeiter tut er einiges.
Neben der regelmaBigen Schulung
der gesamten Belegschaft werden
die Auszubildenden zusétzlich haus-
intern in den eigenen unterneh-
mensspezifischen Technologien ge-
schult.

Kein klassischer SpritzgieBer

Wir sind kein klassischer Spritz-
gieBer”, so Rolf Peter Ditter, ,die

Komfortables Bedienen garantiert die SELOGICA Steuerung.

veredelung, Beschriftung und Bau-
gruppenmontage st alles unter dem
Dach der DITTER Gruppe zu finden.
Angefangen hat das Unternehmen
mit rund 20 Mitarbeitern, heute
beschaftigt es rund 560 Mitarbei-
ter, davon 520 in Haslach und
Hausach. Im Werk 2 in Haslach
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Produktpalette ist durch die zusatz-
liche Oberflachentechnik und die
Baugruppenmontage anders gela-
gert.” Die Branchen, fir die DITTER
PLASTIC zwischen 5.500 und 6.000
verschiedene Produkte fertigt, rei-
chenvonder Automobilbranche, der
Bauindustrie und der Sanitartechnik

TTE R® Mit Lac

Stolz prasentiert der Firmeninhaber Rolf Peter Ditter (r.) Susanne Wurst die Produktion.

tiber den Maschinenbau, die Elek-
trotechnik und Elektronik bis hin zur
Medizintechnik, Luft- und Raum-
fahrt, Optik und Pneumatik. Ob-
wohl die Kunden ausschlieBlich aus
dem europédischen Raum kommen,
finden rund 80 Prozent der DITTER
Produkte weltweiten Einsatz. Mit
rund 60 Prozent macht die Auto-
mobilbranche, mit nahezu allen
namhaften  Automobilzulieferern
und auch Automobilwerken, den
groBten Anteil aus. Ein Produkt-
schwerpunkt liegt dabei auf Funk-
tionsteilen wie Wellen, Hiilsen, Fe-
derelementen, Getriebedeckel und
-gehduse oder Radialliifter, von de-
nen allein 350.000 Stiick pro Wo-
che hergestellt werden.

Oberflichenveredelung

Der andere Schwerpunkt im Au-
tomobilbereich liegt bei dekorati-
ven Teilen fiir die Innenausstattung
der Fahrzeuge. Diese Produktpalet-
te umfasst beispielsweise verschie-
dene Displays fir Radios, Klima-

anlagen, Temperaturanzeigen und
Navigationssysteme, Linsensysteme
fiir Regen- und Lichtsensoren sowie
verschiedene Schalterklappen und
Tasten, von denen tdglich 200.000
Stiick produziert werden.

Nach dem Produktionsprozess
werden diese Spezialprodukte der
Oberflachentechnik noch mit dem
richtigen Lack auf Hochglanz ge-
bracht. Die Lackierung findet in
staubfreien Raumen mit mehreren
vollautomatischen Lackieranlagen
statt, die den Farbauftrag auf das
Tausendstel genau berechnen. Die
anschlieBende Beschriftung erfolgt
dabei nicht nur durch herkdmmliche
Verfahren wie Sieb- und Tampon-
print- oder HeiBpragedruck son-
dern auch durch hochmoderne La-
sertechnik.

Der Maschinenpark von DITTER
PLASTIC umfasst rund hundert
SpritzgieBmaschinen zwischen 200
und 6.500 kN, darunter viele Mehr-
komponenten-Maschinen.
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in die Zukunft

Einlegen der Metalleinleger in die Werkzeugstation der Drehtischmaschine (r.)
und anschlieBende Sichtkontrolle der Spritzteile.

Seit vielen Jahren
ALLROUNDER

Schon Anfang der 60er Jahre lie-
ferte ARBURG die erste SpritzgieB-
maschine an DITTER PLASTIC, auf
der damals Zahnrader fiir die Uhren-
industrie produziert wurden. Heute
sind im Unternehmen insgesamt 18
ALLROUNDER im Einsatz, mit de-
nen teilweise bis zu drei Kompo-
nenten verarbeitet werden.

.Derklassische, ausgereifte Ma-
schinenbau, die Vielfalt der an-
gebotenen Maschinen und die
Kombinationsmdglichkeiten  sind
mit ausschlaggebende Punkte, war-
umman ARBURG Maschinenkauft”,
bringt es Rolf Peter Ditter auf den
Punkt. ,Dank des Baukastensys-
tems von ARBURG ist es moglich,
sich aus dem umfangreichen An-
gebotspaket genau die Maschine
zusammenzustellen, die man fiir
einen speziellen Anwendungsfall
benétigt.” Dieser Aspekt sei fiir ein
Unternehmen, in dessen Produkti-

on fast ausschlieBlich Spezialma-
schinen nach eigener Norm arbei-
ten, sehr wichtig. Zur hohen Akzep-
tanz, die den ALLROUNDERn auch
von Seiten des Fachpersonals entge-
gengebracht wird, trage auBerdem
die SELOGICA Maschinensteuerung
bei. Diese sei auf den speziellen An-
wendungsfall einstellbar, wobei die
Bedienoberflache gleichzeitig in ge-
wohnter Weise ibersichtlich blei-
be.

Zweikomponenten-
Drehtischmaschinen

Zur Herstellung hochpraziser
technischer Teile setzt DITTER
PLASTIC die Zweikomponenten-
Ausfiihrung der Drehtischmaschine
ALLROUNDER T ein. Im Werk 2
in Haslach stehen heute vier sol-
cher ALLROUNDER 1500 T 2000
-150/350, auf denen fiir die Auto-
mobilbranche Getriebedeckel und
Biirstenhalter fiir Getriebemotoren
gefertigt werden. Als Hart-Weich-
Kombination werden bei diesen Tei-

len Metalleinleger im Zweikom-
ponenten-Verfahren umspritzt. Der
Getriebedeckel selbst besteht aus
einem Thermoplast, die Dichtung
aus einem Elastomer. Eine mannlose
Produktion, wie sie das Unterneh-
men mit Robotsystemen groBteils
verwirklicht, ist in diesem speziel-
len Anwendungsfall nicht méglich.
Die Metalleinleger, die teilweise zu-
vor noch zusammengesetzt werden
missen, werden auch von Hand in
die Werkzeugstation der Maschine
eingelegt.

Der Drehtisch verfiigt liber zwei
Werkzeugstationen. Wahrend des
Einlegens des Metallteils in die von
auBen zugangliche Station, wird
auf der zweiten Station der Me-
talleinleger mit den Kunststoffkom-
ponenten umspritzt. Durch die bei-
den Werkzeugstationen lasst sich
die Zykluszeit im Vergleich zu Verti-
kalmaschinen ohne Drehteller deut-
lich verkiirzen. Ein weiterer Zeitvor-
teil ergibt sich durch einen Lichtvor-
hang als Schutzeinrichtung.

Zusatzlich ist die Maschine mit
aufwandigem HeiBkanalsystem und
der entsprechenden Regelung aus-
gestattet. Die Kernzugfunktionen
wurden bei den Drehtischmaschi-
nen laut Rolf Peter Ditter ,voll
ausgeschopft”. ,Dabei kam uns
die SELOGICA Steuerung stark ent-
gegen, mit der durch einfache
Auswahlfunktionen das realisiert
werden konnte, woflir sonst eine
aufwandige Programmierung not-
wendig gewesen ware."”

Ein weiterer entscheidender Vor-
teil der ALLROUNDER T liege fiir
ihn in der hohen Prazision,
die bei der Produktion
von sehr komplexen Tei-
len mit bis zu 640
Messstellen entschei-
dend sei.

k und Mehrkomponenten-

Beste Qualitatssicherung

Das Thema Qualitat spielt bei
dem nach DIN EN SO 9001/94 und
VDA 6.1 zertifizierten Unternehmen
eine besonders wichtige Rolle. So
arbeiten bei DITTER PLASTIC rund
zehn Prozent der Belegschaft di-
rekt oder indirekt in der Qualitats-
sicherung. Sowohl fiir die Waren-
eingangskontrollen als auch fiir die
fertigungsbegleitenden Kontrollen
stehen bestens ausgeriistete Labors
fir chemische, physikalische und
Farbanalysen zur Verfiigung. Teil-
weise werden die Teile direkt nach
der Herstellung durch ein Robotsys-
tem aus der Maschine entnommen
und zur Kameraprifung oder Laser-
messung weiter gereicht.

Im Zweikomponenten-
Verfahren gespritzt:
Getriebedeckel

aus TPE mit weiBer
Elastomerdichtung.
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iner der groBen aktu-
Eellen Trends im Spritz-

gieBen beschaftigt sich
mit kleinen Teilen. Wie koén-
nen diese in hochster Qualitat
und Reproduzierbarkeit in Se-
rie hergestellt werden?

Der Mikrospritzguss beschaftigt
sich mit der Herstellung von kleinen
Kunststoffteilen mit einem Schuss-
gewicht von weniger als einem
Gramm. In diesem Bereich zahlt
ARBURG zu den technologischen
Vorreitern. Von diesem Verfahren zu
unterscheiden ist die Formeinsatz-
herstellung und nachgeordnete
Kunststoffabformung von Mikro-
strukturen, das Mikrostruktur-
SpritzgieBen.

Mikrospritzguss

In jiingster Zeit hat diese traditi-
onelle Technologie durch das Ange-
bot spezieller Maschinenldsungen
und die Erweiterung der Einsatzbe-
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reiche — ARBURG hat beispielswei-
se an einem Firmenverbundvorha-
ben zum Mehrkomponenten-Spritz-
gieBen in der Mikrosystemtechnik
teilgenommen — stark an Bedeu-
tung gewonnen. Die Anforderun-
gen der Kunststoffverarbeiter an
die Maschinenhersteller ergeben
sich zwangslaufig aus Kleinheit und
Komplexitat der Teile. Optimierte
Einzugszonen miissen das Material
kurzen Schnecken mit mdglichst
geringen Durchmessern zufiihren.
Die SchlieBeinheit sollte robust, gut
zuganglich und prazise gefiihrt sein,
Hydraulik und Steuerung hochdyna-
misch und mit kiirzesten Reaktions-
zeiten arbeiten.

Gerade bei sehr kleinen Schuss-
gewichten stellt die Verweilzeit
des Materials im Zylinder einen
wichtigen Indikator fiir eine opti-
male Produktion dar. Einspritzsei-
tig sind kurze, flach geschnittene
Schneckengange vorzusehen. Ge-
ringes Einspritzvolumen und da-

-

am kleinsten

mit minimale Verschiebewege der
Schnecke machen eine Einspritz-
regelung fiir eine exakte Repro-
duktion notwendig. Der kleinste
ALLROUNDER 220 S 150-30 verfiigt
liber eine solche feinfiihlige Sen-
sorik. Die weiteren Features:
Schneckendurchmesser 15 Millime-
ter, L/D-Verhéltnis 18, servogere-
gelte Hydraulikanlage, vollydrauli-
sches DoppelkolbenschlieBsystem,
verbrauchernahe Hydraulik, gere-
geltes  Einspritzgeschwindigkeits-
und Nachdruckprofil, geregelter
Staudruck, geregelte Schnecken-
drehzahl. Und das alles bei
einer minimalen Aufstell-

¢ flache.

>

Beispiel Keramikferrule

Auf optimierten Maschinen wie
den ALLROUNDERN C und S lassen
sich auch hochtechnische Kompo-
nenten wie Ferrule aus Keramik
herstellen. Diese Kleinstteile stel-
len die losbare Verbindung zwi-
schen Glasfaserkabeln sicher, um
die Dateniibertragung verlustfrei
mdglich zu machen. Die Prazision
der Teile ist von entscheidender Be-
deutungfrdie Dateniibertragungs-
kapazitat. Entsprechende Rundlauf-
eigenschaften sowie die hochge-

naue Ausfiihrung der Bohrung
des Mittellochs sind ob-
ligatorisch. Bisher not-
wendige Nacharbeiten
kénnen durch das Spritz-
gieBen der Glasfaserver-
binder auf ein Minimum

Die Herstellung kleinster
SpritzgieBteile erfordert

,‘ ' gréBte Prazision.



reduziert werden. Im Fall der Ferrule
betrug die Lange des Werkzeug-
kerns 2,5 cm, der Bohrungsdurch-
messer 167 pym oder 0,167 mm. Die
Toleranz sollte nicht héher sein als
= 1 ym, die Rundlauftoleranz nicht
groBer als = 15 pm. Diese Anfor-
derungen konnen bei entsprechen-
der Werkzeugprazision durch das
SpritzgieBen reproduzierbar erfiillt
werden.

Mikrostruktur-SpritzgieBen

Mit der Entwicklung von mikro-
strukturierten Produkten aus Kunst-
stoff beschaftigt sich beispielswei-
se das Institut fiir Mikrotechnik
in Mainz (IMM). Das Abformen
von Mikrostrukturen aus Kunst-
stoff macht die Herstellung von
Formeinsatzen im LIGA (Lithografie
- Galvanik - Abformung)-Verfahren
notwendig. Dazu wird ein PMMA-
Trager bestrahlt, die bestrahlten Be-
reiche anschlieBend herausgeformt
und im Galvanoverfahren ein Form-
einsatz produziert. Typische Bau-
teile sind beispielsweise Faserste-
cker fiir die Mikrooptik. Die Einzel-
komponenten liegen durchaus im
Millimeter- bis Zentimeterbereich,
die Strukturelemente liegen dage-
gen im Mikrometerbereich oder so-
gar darunter. Entwickelt wurde die
Mikroabformungalskostengiinstige
Alternative zur Substitution von Me-
tallteilen in der Massenproduktion.

Die hauptsachlichen Vorteile des
SpritzgieBens gegeniiber der Me-
tallbearbeitung sind die standardi-

sierten Prozessablaufe, der erreich-
bare hohe Automatisierungsgrad
sowie die kurzen Zykluszeiten. Die
erforderliche Maschinentechnik ist
im Wesentlichen die gleiche, die
auch zum MikrospritzgieBen einge-
setzt wird: Kleine Plastifiziereinhei-
ten, eine lagegeregelte Schnecke
beziehungsweise die Regelung des
Spritzprozesses (iber den Werkzeu-
ginnendruck fiihrt zu einem héchst
reproduzierbaren Prozess und da-
mit zu einer reibungslosen Serien-
fertigung von Mikrostrukturen.

Werkzeugtechnisch sind die Eva-
kuierung der Kavitat sowie eine va-
riotherme Prozessfiihrung notwen-
dig. Variotherm bedeutet dabei,
dass zundchst sehr hohe Werkzeug-
temperaturen (im Bereich Masse-
temperatur des Kunststoffs) beim
Einspritzen anliegen, die Kavitaten
zum Entformen anschlieBend aber
sehr schnell abgekiihlt werden
kénnen. Das heiBt, ein Umschalten
von Heiz- und Kihlkreislauf im
Werkzeug ist zwingend vorzuse-
hen.

ster ALLROUNDER
fiir Poppelmann

=1

Feierten gemeinsam die Ubergabe des 200sten ALLROUNDERS: Karl-Heinz Diekmann, Gerhard

Breves, Werner Blome, Guido Schmidt, Eugen Hehl, Alfons Sieverding, Eberhard Lutz und Wolfgang

Knop (v.l.).

ei Poppelmann, einem
BProduzenten fiir Spritz-

teile mit hohen tech-
nischen Anspriichen, gab es
ein besonderes Jubildum zu
feiern. Zur offiziellen Uberga-
be des 200sten ALLROUNDERs
am 14. November 2000 be-
suchte eine ARBURG Dele-
gation, darunter der Vorsit-
zende der Geschéftsleitung,
Eugen Hehl, und Eberhard
Lutz, der Bereichsleiter Ver-
trieb Deutschland, das Unter-
nehmen in Lohne.

,Mit dem besonderen Jubildum
wird eine langjahrige und intensive
Zusammenarbeit zwischen unseren
Hausern, fast mochte ich sagen
gekront, die im Jahr 1974 mit der
Lieferung eines ALLROUNDERs 221
begonnen hat”, leitete Eugen Hehl
mit seiner Ansprache die Ubergabe
der 200sten Maschine ein. In
Anwesenheit der Firmeninhaberin

Foto: Poppelmann

Gertrud Poppelmann und des
BeiratsvorsitzendenKarl-HeinzDiek-
mann (berreichte Eugen Hehl an
Alfons Sieverding, Geschaftsfihrer
Produktion und Technik, als Aus-
zeichnung und Erinnerung eine Ur-
kunde und eine Steinplatte mit Wid-
mung.

Poppelmann produziert Spritz-
teile mit hohen technischen Prazi-
sionsanspriichen. Aus diesem Grund
bezeichnete Eugen Hehl das Unter-
nehmen als ,typischen” ARBURG
Kunden. Er freue sich, mit einem
solchen dieses Jubildum feiern zu
diirfen, denn der Erfolg Poppel-
manns zeige auch, dass das
technologische Konzept ARBURGSs
aufgehe. So kommen heute gut
die Hélfte der SpritzgieBmaschinen
bei Poppelmann aus dem Hause
ARBURG.

Informieren kann man

sich nie friih genug. So wirft
auch unsere jlingste Leserin
schon einen kritischen Blick
in das Magazin.



er heutzutage erfolg-
reich in der Kunst-
stoffverarbeitung

tatig sein will, muss — wie das
Material, das er verarbeitet
— flexibel sein, um auf unter-
schiedlichste Marktanforde-
rungen reagieren zu konnen.
Ein gutes Beispiel fiir ein sol-
ches Unternehmen ist die Fir-
ma Sorg-Plastik GmbH mit
Sitz in Lorch-Weitmars zwi-
schen Stuttgart und Aalen.

1962 von Karl Sorg gegriindet,
| beschaftigt sich die Firma anfangs
nur mit Werkzeugbau und Press-
verarbeitung von Duroplasten. Die
Produkte gehen in die Elektro- und
Haushaltstechnik. Ende der sech-
ziger Jahre wird die Technik auf
das SpritzgieBen von Thermoplas-
ten ausgedehnt, in den Achtzigern
wird dann auch Duroplast spritzge-
gossen.

1991 dbernimmt Jirgen W. Stro-
bel die Fiihrung des Unternehmens
mit damals 20 Mitarbeitern und 19
«etwas in die Jahre gekommenen
Maschinen”, wie er es selbst be-
schreibt. Durch die Einfiihrung neu-
er Technologien, etwa im Bereich
Duroplastverarbeitung mit automa-
tischer Entgratung, kénnen in der
Folge Kunden in der Automobilin-
dustrie gewonnen werden. Durch

dieses Know-how kommen auch [

Auftrage, die nach Osteuropa ge-
gangen sind, wieder nach Deutsch-
land zuriick.

Aktuelle Entwicklung:
Es lauft!

Heute sieht es bei Sorg sowohl
in nationaler als auch internati-
onaler Hinsicht sehr gut aus. Es
gibt vier Standorte weltweit, wovon
mit Lorch und Schwabisch Gmiind
zwei in der Bundesrepublik, einer
in Tschechien sowie ein weiterer in
Mexiko beheimatet sind. Lorch in-
tegriert auf 4.000 Quadratmetern
56 Mitarbeiter, 37 Produktionsma-




die Kreise ziehen!

schinen, unter anderem fiir Duro-
plast- und Zweikomponenten-Ver-
arbeitung, einen modernen Werk-
zeugbau sowie Montage und
nachgeordnete  Oberflachenbe-
handlung. Ein Erweiterungsbau mit
1.500 Quadratmetern Flache soll ein
Technologiezentrum fiir das Mehr-
komponenten-SpritzgieBen entste-
hen lassen, um beispielsweise durch
die Entwicklung funktionierender

Duro-/Thermoplastverbindungen
Zukunftschancen zu sichern.

1996 wurde die G+S Kunst-
stofftechnik in Schwabisch Gmiind
mit heute 100 Mitarbeitern und
groBen SpritzgieBmaschinen zur rei-
nen Thermoplastverarbeitung zu-
gekauft, um auch gréBere Kompo-
nenten fertigen zu kdénnen. 6.500
Quadratmeter, 150 Mitarbeiter, 18
Maschinen, ein eigener Werk-
zeugbau und ebenfalls nachgeord-
nete Finishing-Stationen sind es in
Mexiko. In Tschechien stellt die
Formagrau als G+S-Tochter mit 90
Mitarbeitern auf 2.500 Quadrat-
metern Thermoplastteile fiir den
osteuropaischen Markt her.

Sorg in Mexiko.

Foto: Sorg-Plastik

Aufgerdumt: ALLROUNDER produzieren fir den mexikanischen Markt.

Foto: Sorg-Plastik Modern:

Hightech:
Die Kunden von Sorg

Die Sorg-Plastik GmbH arbeitet
mit allen Produktionsstandorten
fast ausschlieBlich fiir Abnehmer
im Hightech-Bereich. So finden vie-
le Teile in der Automobilindustrie,
der Elektrotechnik, im Haushalts-
bereich, im Maschinenbau, der
Blirokommunikation, der Optik und
derEnergieversorgung Anwendung.
Die Palette im Kfz-Sektorreichtetwa
vom Autoaschenbecher aus Duro-
plast PF 31 {iber Schalter und Steck-
verbinder bis zu Spiegelgehdusen,
Getrankehaltern, Getriebeteilen, Zy-
linderkopfdeckeln und Komponen-
ten fir Airbags.

Qualitat, Know-how, Ausbil-
dung, Kundennéhe und Full service
sind die tragenden Saulen des Un-
ternehmens an allen Standorten.
Ziel ist es laut Jirgen W. Strobel,
»Qualitat zu produzieren und nicht
zu kontrollieren.” Die gesamte Phi-
losophie des Unternehmens ist auf
die Zufriedenheit der Kunden abge-
stimmt. Die Devise lautet, dass alles,
was getan wird, im Sinne der Kun-
den geschieht. Denn: ,Wenn Sorg
es nicht tut, dann tun es andere.”

Teamwork wird groB3
geschrieben

Das Arbeiten in der Gruppe
ist wie bei ARBURG eindeutig auf
dem Vormarsch. Teamwork bewirkt,
»dass ganz gewdhnliche Leute ganz
ungewdhnliche Ergebnisse erzie-

len.” Und genau diese Resultate
will Sorg fiir seine Kunden erbrin-
gen. Klar, dass das Unternehmen,
seit 1977 der erste ALLROUNDER
221 angeschafft wurde, dafiir im-
mer wieder auf die Partnerschaft
mit ARBURG und die ALLROUNDER
Technologiezuriickgreift. Auch dazu
findet man etwas in der Firmen-
philosophie: ,Partnerschaft ist uns
eine Verpflichtung!” Das gilt aber
nicht nur in Richtung Kundschaft,
sondern auch in Lieferantenhin-
sicht. Ein Umstand, der sich in ei-
ner bereits langjahrigen und inten-

Komplex: VW Jetta-Ascher hinten.

siven Kooperation zwischen Sorg
und ARBURG ausdriickt.

Die 630er:
Fiir Deutschland und Mexiko

Nun war es bislang schwierig
bei ARBURG, um es einmal in der
Sprache der Boxer zu sagen, in al-
len Gewichtsklassen die passende
Maschine zu finden. Mit dem neuen
ALLROUNDER 630 S istdieseskleine
Problem aber behoben. Kein Wun-
der also, dass Sorg zu den ersten Be-
stellern dieser neuen ALLROUNDER
GroBe gehorte. Und das gleich in
mehrfacher Hinsicht. Fiir den Er-
weiterungsbau in Lorch wurde eine
630 S gleich in Zweikomponenten-
Version bestellt, dort arbeiten wie
auch in Tschechien ausschlieBlich
ARBURG Maschinen.

Fir Mexiko sind acht Maschi-
nen unterwegs. Zwei davon sind
ALLROUNDER 630 S, eine weitere
ist mit zwei Spritzeinheiten und
MULTILIFT ausgestattet und zum
Verarbeiten von mehreren Kompo-
nenten geeignet.

Modernste Technik also fiir den
europdischen und nordamerikani-
schen Markt, die die Entscheider bei
Sorg ebenso an ARBURG schétzen
wie die reibungslose Kooperation,
vor allem auf den Gebieten anwen-
dungstechnische Beratung, Ersatz-
teilversorgung und Kundendienst.

DerGroBteildesmodernenSpritz-
gieBmaschinenparks von Sorg ist
mit der SELOGICA Maschinensteue-
rung ausgeristet. Ein Umstand, der
dem Personal nicht nur die Bedie-
nung der ALLROUNDER durch eine
einheitliche Steuerungsoberflache
erleichtert, sondern gerade fiir die
komplexeren Zyklusablaufe und
Werkzeuge im Bereich Mehrkom-
ponenten sehr hilfreich ist.

Die serienmaBige Ausstattung
der Steuerung macht aufwéndige
Sonderprogramme {berfliissig, der
Bediener behalt in jeder Einricht-
und Produktionssituation den op-
timalen Uberblick. Die grafische
Bedienoberflache  macht  alle
Abléufe transparent und auf einen
Blick erfassbar. Dass auch die
ARBURG eigene Peripherie wie etwa
die MULTILIFT Handlings vollstandig
in die Ablaufprogrammierung ein-
bezogen werden kann, machte die
Entscheidung fiir eine komplette
.groBe” Produktionsldsung wie im
Fall der 630 Zweikomponenten-Ma-
schine fiir Mexiko noch einfacher.
Eine Investition in die Zukunft, die
sich sowohl fiir Sorg als auch fir
ARBURG gelohnt hat.



Die mit den

In duBerst reprasentativem Umfeld: ARBURG Singapore am neuen Standort.

uf traditionell asiati-
sche Weise eroffnete
die ARBURG Niederlas-

sung in Singapore im No-
vember 2000 ihre neuen
Geschaftsraume: Mit dem
Tanz zweier Gliickslowen wur-
de eine gliickliche Zukunft in
denneuen Raumen fiir Nieder-
lassungsleiter Michael

Ho und sein Team

beschworen.

© Die eigentliche
offizielle Erdffnung
wurdedurcheinehoch-
rangige Delegation der
ARBURG  Geschéftsleitung
vorgenommen: Gesellschafter Mi-
chael Hehl durchschnitt gemein-
sam mit den Geschaftsfiihrern
Michael Grandt (Vertrieb und Con-
trolling) und Herbert Kraibihler
(Technik) am Morgen des Festags im
Beisein zahlreicher offizieller Gaste,

Vor der 630 S: Gesellschafter Michael Hehl, die Geschéftsfiihrer Michael Grandt und Herbert

Kunden und Mitarbeiter das zere-
monielle rote Band in dem Ein-
gangsbereich der neuen Niederlas-
sung. Mit einem groBen gelben
Transparent an der Fassade der neu-
en Heimstatt wurden die Mitglie-
der der Geschéftsleitung aus die-
sem Anlass fiir die Offentlichkeit
sichtbar begriit.

Gaste aus ganz Asien

Niederlassungsleiter Michael Ho,
der von Singapore aus auch die
Repréasentanzen in Thailand und In-
donesien verantwortet, konnte zu
dieser Feier viele seinerKollegen aus
dem gesamten asiatischen Raum
in dem Stadtstaat an der Sudkiiste
Malaysias begriiBen, da im An-
schluss an diesen Tag in einem
ortlichen Hotel die Asien-Konferenz
der ARBURG Organisation in der
Stadt mit der weltberiihmten Sky-
line stattfand.

1

Kraibthler, Werner Laukemann, Hans Zimmermann und Niederlassungsleiter Michael Ho (v.l.).
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Asien trifft Europa: Die Lowentdnzer und die deutsche Delegation im Eingangsbereich.

Reprasentative Umgebung

Nachdem der Mietvertrag fiir die
alten Raumlichkeiten ausgelaufen
war, nutzte man die Mdglichkeit,
durch Einmietung im Tempco Buil-
ding in reprasentativer neuer Um-
gebung am 16 Ayer Rajah Crescent
das Arbeitsumfeld der Niederlas-
sung weiter zu verbessern: Mit
einem hervorragend ausgestatte-
ten Vorfiihrraum, einem Schulungs-
zentrum, einem wohlgefiillten Er-
satzteillager und hochmo-
dernen Biirordumen bietet
ARBURG Pte. Ltd. alles,
was das Kundenherz
begehrt.

Tanzende Lowen

Nachdem die Mitglieder der
Geschéftsleitung das Band durch-
schnitten hatten, traten dann die
Gliicksléwen auf den Plan. In Be-
gleitung von zahlreichen Musikan-
ten mit Trommeln und Becken zo-
gen zwei fiir européische Augen
exotisch anmutende Fabelgestalten
ein: Zum glickverheiBenden lion's
dance (Léwentanz) bewegten sich
die bunten Léwen, unter denen je




Lowen tanzten

Feierliche Er6ffnung der neuen Niederlassung in Singapore

zwei Mitglieder der Tanztruppe ihre
schweiBtreibende Arbeit verrichte-
ten, durch die einzelnen Abschnitte
des Stiitzpunktes in Singapore, von
dem aus die gesamte ASEAN-Regi-
on federflihrend betreut wird.

Gliicksgaben fiir die Léwen

Im unteren Biirogeschoss erwar-
tete die Gllicksbringer eine reichhal-
tige Mahlzeit: In einer Schale wa-

Michael Ho begriiBt die Lowen in seinem Biiro.

ren Mandarinen und Salat ange-
richtet, die ein Lowe symbolisch
entgegennahm. Er lieB sich mit dem
Kopf auf der Schale nieder, und
wahrend der vordere Tanzer das
ehrfurchteinfloBende

Maul des Léwen bewegte, schalte
der hintere die Mandarinen. Diese
wurden zeremoniell dem Gesell-
schafter Michael Hehl (berreicht,
die Schalen und Salatblatter spuck-
te der Léwe aus dem furchterregen-
den Maul.

Unter ohrenbetdubendem Ge-
trommel ging es weiter in den obe-
ren Birotrakt, wo auf dem Schreib-
tisch im Biiro des Niederlassungslei-
ters Michael Ho eine weitere rituelle
Dankgabe aus Mandarinen auf die
Lowen wartete. Klar, dass auch
die anderen Raume der neuen Nie-
derlassung durch den Besuch der
Lowentanzer mit dem notwendigen
Quentchen Gliick versorgt wurden.

Technisches Highlight

Und im Vorfihrraum hatte
ARBURG fiir diese Er6ffnung und
die sich daran anschlieBende Haus-
messe einen technologischen Pau-
kenschlag vorbereitet: Erstmalig in
Asien wurde zu dieser Gelegenheit
der bislang groBte ALLROUNDER
630 S prasentiert. Neben diesem
Exponat, das direkt groBes Inter-
esse auf sich zog, hatten die
Besucher die Gelegenheit,

die Kniehebelmaschine

AURNANNANRN, '

ALLROUNDER 320 K, den kleinsten
ALLROUNDER 220 S 150-30 und
einen ALLROUNDER mit dem neu-
en modularen Handlingsystem
MULTILIFT H in Augenschein zu
nehmen.

Bereits seit 1988 vor Ort

Mit der Griindung eines , Techni-
cal Training Centers” im Jahre 1988
festigte ARBURG die guten wirt-
schaftlichen Beziehungen, die be-
reits seit den 60er Jahren in dieser
Region vorhanden waren. Immer-
hin war ARBURG der erste deut-
sche SpritzgieBmaschinenhersteller
iiberhaupt, der mit eigenen Biiros
im slidostasiatischen Raum vertre-
ten war. Die Erfolgsgeschichte in
Singapore setzte sich nahtlos fort:
Nach weiteren drei Jahren wurde
dann als eines der wichtigen Zu-
gangstore zum asiatischen Raum
die eigenstandige Tochter ARBURG
Pte. Ltd. gegriindet, in der heute
Michael Ho mit 12 Mitarbeitern den
Kunden fiir umfassende Beratungs-
und Dienstleistungen zur Verfligung
steht.

\)
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LTS SLLEN

ARBURG Nite

Als gelungenen Abschluss die-
ses turbulenten Tages hatte man
dann rund 200 offizielle Géste,
Kunden und Mitarbeiter zur Gro-
Ben ARBURG Nite in den Ballsaal
des Hotel Grand Copthorne ein-
geladen. Vertriebsgeschéftsfiihrer
Michael Grandt begliickwiinschte
in einer kurzen Ansprache Michael
Ho und sein Team zu den neu-
en Réaumlichkeiten und
machte deutlich, welch
groBe Wichtigkeit der
asiatische Markt fiir
ARBURG besitzt.

Adresse

ARBURG Pte. Ltd.

16 Ayer Rajah Crescent

#01-01 Tempco Technominium
Singapore 139965

Tel.: +65 778 8318

Fax: +65 778 8718

e-mail: singapore@arburg.com
www.arburg.com




Gold fiir
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ALLROUNDER 630 S

Foto: BVV

Messegelande Briinn.

ine Goldmedaille ge-
Ewann die 630 S bei dem

Wettbewerb, der im
Rahmen der Internationalen
Maschinenbaumesseimtsche-
chischen Briinn ausgerichtet
wurde. Insgesamtstelltensich
37 Exponate der Konkurrenz,
die in sechs Kategorien unter-
teilt war.

Auf  einer  Ausstellungsflache
von rund 74.000 Quadratmetern
prasentierten sich in diesem Jahr
aufder42. Internationalen Maschi-
nenbaumesse in Briinn 2520 Fir-
men aus 37 Landern. Der GroBteil
der Aussteller kam mit rund 63
Prozent aus der Tschechischen Re-
publik. Jedoch steige das inter-
nationale Interesse an der
Fachmesse in Briinn von Jahr
zu Jahr, so die Veranstalter.
Mit Giber 100.000 Gasten aus
63 Landern waren sie mit der
Besucherresonanz der fiinftagigen
Messe ebenfalls sehr zufrieden.

In der Kategorie ,Maschinen
fiir chemische, Gummi- und Kunst-
stoffindustrie” setzte sich der
ALLROUNDER 630 S gegeniiber
starker Konkurrenz durch und konn-
te den Wettbewerb flir sich ent-

-.
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scheiden. Fir
ARBURG war

dies bereits die zweite

Goldmedaille, nachdem
im Jahr 1998 bereits der
ALLROUNDER 520 C
JUBILEE 2000-675 diese

Auszeichnung  erhalten
hatte.
Ausgerichtet wurde

der schon traditionelle

Wettbewerb der Interna-

tionalen Maschinenbau-

messe von der Werbe-
~ und PR-Agentur Fair
n Agency GmbH. Ver-
antwortlich fir die
Bewertung war ei-
ne Fachjury unter
dem Vorsitz von
Doc. Ing. Oldrich
Ambroz, CSc. von der Technischen
Hochschule Briinn.

Fir die hohe Qualitdt der
Ausstellungsstiicke sprach aus Sicht
der Jury, dass sie von den 37 fiir
den Wettbewerb angemeldeten Ex-
ponaten 28 fiir die Endausschei-
dung nominieren konnten. Bei der

Produktion der Grof3en lauft
auf Hochtouren

ach dem Umzug der
NProduktioninnien fiir

die ALLROUNDER der C-
Baureiheindieneue Montage-
halle von ARBURG Il steht
in Halle 10 jetzt ausreichend
Platz fiir die Montage und
Komponentenfertigung des
groBen ALLROUNDERs 630 S
zur Verfiigung. Und dieser
Platzwird auchbendétigt, denn
dieFertigung der GroBen lauft
auf Hochtouren.

Dass die Einfiihrung des groBen
ALLROUNDERSs 630 S auf der Faku-
ma 1999 sowie die Prasentation des
bislang groBten ALLROUNDERs als
Zweikomponenten-Version auf der
Fakuma 2000 ein voller Erfolg war,
zeigt ein Blick in die Halle 10.
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Seit August 2000 werden hier
die GroBen gefertigt, sowohl die
Standardmaschinen als auch schon
die ersten ALLROUNDER 630 S

Erste Montagehandgriffe.

zur Verarbeitung von zwei Kompo-
nenten. In Reih und Glied stehen
sie  nebeneinander, die groBen
SpritzgieBmaschinen in den ver-
schiedenen Montagestadien.

S .
In Reih und Glied: Die ALLROUNDER 630

Zuerst wird der zweiteilige
Maschinenstander montiert, um
anschlieBend Olbehalter, Verteiler-
blécke, Pumpen, Motoren und
Schlduche anzubringen. Nach der

Bewertung wurde Wert auf die
Vorfiihrung des Exponats sowie
dessen Prasentation auf dem Mes-
sestand gelegt. Weitere entschei-
dende Kriterien waren unter ande-
rem das technische und technolo-
gische Niveau, die Innovation, der
o6kologische Aspekt, die Serviceleis-
tungen und Ersatzteillieferung so-
wie die Lieferbereitschaft.

Am dritten Messetag stand das
Endergebnis dann fest: In den sechs
Wettbewerbskategorien erhielten
insgesamt neun Messeexponate
eine Goldmedaille, darunter der
ALLROUNDER 630 S. So konnte bei
der offiziellen Ubergabe der Me-
daillen Jaroslav Novak, der Leiter
der tschechischen ARBURG Nieder-
lassung, die Auszeichnung fiir die
630 S entgegennehmen.

Komplettierung durch SchlieBein-
heit und Spritzeinheit sowie durch
den Maschinenschutz nimmt die
groBe 630 S schon ihre endgiiltige
Gestalt an. Jetzt fehlen nur noch
die Feinarbeiten, bevor der Probe-
lauf beginnen kann.

Durch seine GréBe und sein Ge-
wicht ist der ALLROUNDER 630 S
nicht mehr so problemlos zu trans-
portieren, wie seine kleineren Pen-
dants. Deshalb erfolgtbei der groBen
630 S, im Gegensatz zu den ande-
ren SpritzgieBmaschinen, sowohl die
Montage als auch der abschlieBende
Probelauf an einem Platz.



Trends in der 2K-Verarbe|tung

er genau wissen will,
was zukiinftig in der
Mehrkomponenten-

SpritzgieBtechnik Trend ist,
der muss jemanden fragen,
der sich da detailliert aus-
kennt. Die Firma Wilhelm
Weber GmbH & Co., weltweit
unter dem Namen Weber-For-
menbau ein Begriff in der
SpritzgieBszene, ist ein sol-
cher Trendsetter.

Bereits seit 1962 beschaftigt sich
das Unternehmen in enger Koope-
ration mit ARBURG mit Entwick-
lungen und Innovationen auf die-
sem Gebiet. ARBURG und Weber
haben mit ihrer einzigartigen Vor-
reiterposition — ARBURG hat das
Zweikomponenten-SpritzgieBen er-
funden und patentiert—dieser Tech-
nologie zum globalen Durchbruch
verholfen.

Wie sieht die Zukunft der
2K-Verarbeitung aus?

Wo liegen also die Megatrendsin
diesem Verarbeitungssektor? Hans
Schimek, GeschéftsfiihrerbeiWeber
in Esslingen, sieht gleich mehrere
solcher Haupteinflussfaktoren. Die
Herstellung von Teilen aus ,Hart-
Weich-Verbindungen” ist einer da-
von. Seit 1990 ist der Anteil dieser
Verbindungen gemessen an der ge-
samten 2K-Produktion iiberpropor-

tional angestiegen. Besonders in
der Automobilindustrie sind solche
Kombinationen, beispielsweise aus
Thermoplasten und TPE, gefragt.
Hier geht es um die Optik, aber auch
um eine griffsympathische Ober-
flache. Produktionsseitig wird ei-
nerseits die Verringerung der Nach-
bearbeitung solcher Teile und an-
dererseits die Vollautomatisierung
der Fertigung angestrebt.

Die Verarbeitung von drei Kom-
ponenten stellt eine weitere Heraus-
forderung fiir die Zukunft dar. Im
Bereich Tastenelemente oder auch
fir Handys gewinnt dieses Verfah-
ren immer mehr an Bedeutung. In
Kombination mit dem Einlegen von
Folien sind noch mehr Farbeffekte
erreichbar. Hier gilt es vor allem,
den Einlege- und Schrumpfungspro-
zess dieser Folien weiter zu opti-
mieren.

In der Verbesserung der Werk-
zeugtechnik steckt nach Ansicht
von Hans Schimek ebenfalls noch
geniigend Innovationspotential. Die
technischen Anforderungen im Zu-
sammenspiel mit zusatzlichen Zeit-
und Kostenersparnissen durch voll-
automatisierte  Herstellung und
Montage machen ein Denken in
diese Richtung auch notwendig.
Dazu kommt das groBe Thema De-
sign. Einfach ausgedriickt bedeutet
das: Ein optimal gestyltes Bedien-
element im Fahrzeug-Cockpit muss
griffsicher und gleichzeitig als fer-
tige Komponente (Stichwort Mon-
tagespritzen) einbaubar sein, denn
je weniger Einzelteile zusammen-
gefiigt werden miissen, desto we-
niger werden die beanspruchten
Schalter spater klappern oder quiet-
schen. Und das ist nicht zuletzt auch
aus Imagegriinden gut fiir die In-
dustrie.

Weber-Technikum: Hier wird erprobt, was spéter in Serie geht.

Weber ist vorbereitet

Auf die Herausforderungen der
Zukunft ist Weber bestens vorbe-
reitet, denn das Unternehmen be-
treut seine Kunden komplett von
der Entwicklung {iber die Beratung
zu kunststoffgerechter Auslegung
und Konstruktion sowie die Null-
serienfertigung bis hin zur Do-
kumentation aller notwendigen
Qualitatsparameter  (Produktion,
Plane, Werkzeug). Dazu gibt es seit
fast zwei Jahren ein neues Techni-
kum in Esslingen, in dem Werkzeu-
ge optimiert und Probespritzungen
gefahren werden. Worauf die Teile
laufen? AusschlieBlich auf ARBURG
ALLROUNDERN natiirlich. Denn die
Pioniere in der Mehrkomponenten-
SpritzgieBtechnik werden auch in
Zukunft eng kooperieren.



ARBURG Geschichte

er Trends in einem
bestimmten Gebiet
setzt, muss dort zu

den Pionieren zahlen. Ein Be-
reich, in dem ARBURG diese
Trendsetterfunktion inne hat,
ist das Mehrkomponenten-
SpritzgieBen.

Bereits seit Beginn der 60er Jah-
re bestimmt das Unternehmen die
technologischen Fortschritte maB-
geblich mit. Diese Entwicklung be-
gann genau 1961. Robuste Teile aus
zwei Komponenten waren gefragt,
die auch rationell herzustellen wa-
ren. Unter bestimmten werkzeug-
technischen Voraussetzungen wa-
ren sich die ARBURG Techniker
sicher, solche Teile nicht nur im Ein-
legeverfahren, sondern auch in ei-
nem Zyklus durch das Einspritzen
von zwei Materialien aus zwei unab-
hangigen Spritzaggregaten in eine
Form herstellen zu kénnen.

1961 entstand der erste Proto-
typ — eine Schreibmaschinentaste
mit dem Firmenlogo — automa-
tisiert im Zweifarben-Spritzguss.
Zusammen mit Weber-Formenbau
wurde ein aufwandiges Werk-

zeug entwickelt, dessen Walzenein-
satz mit zwei Formnestern beim
Offnen zwangsweise in Querrich-
tung zum Werkzeug gedreht wurde,
um in die zweite Position zum Fer-
tigspritzen zu kommen. Eine erste
patentierte Entwicklung, der noch
mehrere folgen sollten.

Weltweit von Bedeutung

Eine Telefonwahischeibe mar-
kierte den nachsten Meilenstein in
der Entwicklung. Die Produktion
dieses Spritzteils lief 1962 weltweit
erstmals vollautomatisch. Die erste
Komponente wurde eingespritzt,
der Werkzeugeinsatz (ber eine
Drehplatte gedreht, die zweite Kom-
ponente hinzugefiigt und das ferti-
ge Teil iber Auswerfer ausgestoBen.
Ein Prinzip, das bis heute grund-
satzlich so beibehalten und damals
auch patentiert wurde.

Wie interessant dieses Verfahren
fur die kunststoffverarbeitende In-
dustrie war, zeigte die weltweite
Nachfrage und schnelle Verbrei-
tung. 1964 wurde eine Telefon-
wahlscheibe fiir den japanischen
Markt probegespritzt, ein Jahr

AHBURG 6305

ALLROUNDER 2500-1300
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ter eine Lichtscheibe in rot und glas-
klar fiir den ,R4" von Renault.

1971  waren  schon  vier
Arbeitsstellungen der damaligen
ALLROUNDER zur Herstellung von
Teilen aus zwei Komponenten ge-
eignet. Die Zweifarben-Maschinen
waren bereits standardmaBig mit
schwenkbarer SchlieBeinheit aus-
gestattet. 1976 folgt dann die Er-
ganzung der Mehrkomponenten-
Technologie durch die Einfiihrung
des Intervall- und Sandwich-Verfah-
rens am ALLROUNDER 305.

Grundsatzliche Technik
bleibt gleich

Die Technologie zum Herstellen
von 2K-Spritzteilen ist seit den An-
fangstagen gleich geblieben. Ver-
besserungen erlaubten allerdings
die Produktion qualitativ hochwer-
tigerer Teile in

groBeren Se-
f? rien und auch
dieVerwendung
von drei und so-

gar vier Spritzein-
heiten zur automa-
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GroBe Klasse:
Auch die neuen
ALLROUNDER 630 S
kénnen mit zwei

Spritzaggregaten

tischen Teileherstellung in einem
Arbeitsgang. Spezialitdten wie das
Einlegen von Metallteilen brachten
Vorteile fiir die Automobil- und Elek-
troindustrie. Die technischen Mdg-
lichkeiten reichen heute bis zum
Einsatz von Drehtischmaschinen mit
zwei Spritzaggregaten, die ARBURG
mit den ALLROUNDER T Modellen
im Programm hat.

Aus den technischen Grundla-
gen des Zweikomponenten-Spritz-
gieBens entwickelten sich aber auch
andere Verfahren, die heute zum
Verarbeitungsalltag gehdren. Dazu
zéhlen etwa das Intervall-Spritzen
oder das Sandwich-Verfahren. Mit
der SELOGICA Maschinensteuerung
ist es gelungen, auch diese komple-
xen Produktionsvorgange komfor-
tabel programmierbar zu machen.




ARBURG

mit MuCell® jetzt
auch europaisch

iir ARBURG ist es durch
Feine vertragliche Uber-

einkunft mit Trexel Inc.,
Woburn (USA) jetzt méglich,
speziell zum Mikrostruktur-
schaumen ausgestattete
ALLROUNDER auch im euro-
paischen Raum zu vertreiben.

Eine erste MuCell®-Anlage wird
allerdings zunéachst fir ARBURG in-
terne Zwecke auf-
gebaut: Sie wird in
LoBburg sowohl zu
Versuchs- als auch
zu Demonstrations-
zwecken eingesetzt
werden und soll im
Friihjahr den Be-
trieb aufnehmen.

Das MuCell®-Verfahren hat in-
nerhalb kiirzester Zeit enorm an
Bedeutung gewonnen. Das Funkti-
onsprinzip der MuCell®-Technologie
basiert auf der Einleitung einer so-
genannten ,superkritischen Flis-
sigkeit” in den Schmelzestrom des
Spritzzylinders. Durch den Druck-

Erste europdische MuCell®-Anlage fir ARBURG im Vorfiihrraum LoBburg.

abfall wahrend der Fiillphase des
Werkzeugs geht der Aggregatzu-
stand von fliissig in gasformig Gber,
das in der Schmelze geléste Gas
dehnt sich aus und sorgt fir eine
feine Zellbildung im fertigen Spritz-
teil. Die Vorteile sind greifbar:
Bis zu 60 Prozent
- Viskositatsreduk-
- tion beim einge-

~ # setzten Material,
teilweise erhebliche
Prozesstemperatur-
absenkung  durch
die geringere Vis-
kositat, bis zu 50
Prozent reduzierter
Einspritzdruck, geringere Zykluszei-
ten durch Wegfall von Haltedruck
und -zeit, Gewichtsverringerung der
Teile, bis zu 80 Prozent reduzierte
SchlieBkraft sowie das effiziente
Verhindern von Einfallstellen (siehe
Bilder).

Maschinenseitig sind neben ei-
nem besonderen Spritzaggregat mit
modifiziertem Zylinder sowie spezi-
ellerSchneckeundNadelver-schluss-
diise eine Gas-Dosiereinheit sowie
eine Modifikation der Steuerungs-
software notwendig. ARBURG wird
seinen Kunden diese Technik zu-
kiinftig fir bestimmte Schnecken-
durchmesser der AggregatgroBen
250, 350 und 675 in Verbindung mit
Zuhaltungen von 500, 1.000 und
2.000 kN zur Verfiigung stellen.

as Problem ist wohl
Din jedem SpritzgieB-

betrieb bekannt: Un-
terschiedliche  Werkzeuge,
verschiedene Materialien und
diverse Maschinentypen be-
deuten eine Flut von Einstell-
datensatzen, die koordiniert
werden wollen. Hier setzt das
PC-Programm COPYLOG 5.0
an, das eine zentrale Ver-
waltung und Sicherung aller
ARBURG ALLROUNDER Disket-
ten erlaubt.

Statt in der Produktion zeitauf-
wendig mit losen Disketten zu ar-
beiten und das volle Risiko hin-
sichtlich Datenverlust in Kauf zu
nehmen, kann der Anwender durch
COPYLOG alle Datensatze bequem
und strukturiert an einem handels-
tiblichen Windows-PC archivieren.
SELOGICA und DIALOGICA Da-
tensatze konnen direkt lber das
PC-Diskettenlaufwerk, HYDRONICA
D und MULTRONICA Datendisket-
ten iber die optionale COPYLOG
Diskettenstation in das Programm
eingelesen werden. Gerade fir
Anwender, die  verschiedene
Maschinentypen einsetzen, ist da-
bei die Moglichkeit interessant,
MULTRONICA Datensatze iiber
COPYLOG Zu DIALOGICA
Datensatzen zu konvertieren. Die so
erstellten Datensatze kdnnen dann
auch von der SELOGICA Steuerung
verarbeitet werden.

Beim Archivieren der Program-
me werden neben den vorhandenen
Informationen wie Material oder
Werkzeug auch Daten zur Maschine,
zum Steuerungstyp, Datum des letz-
ten Zugriffs usw. automatisch in der
COPYLOG Datenbank gespeichert.
Zusatzlich kénnen ab SELOGICA 3.0
einzelne Bildschirmseiten etwa mit
Protokollgrafiken der Qualitatsiiber-
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wachung archiviert werden.

In COPYLOG kénnen alle Daten-
satze innerhalb des Archivs kopiert,
umbenannt oder geldscht werden,
so dass auch neue Datendisketten
— zum Beispiel nach Artikelgrup-
pen oder Maschinenstandort orga-
nisiert — zusammengestellt werden
kénnen.

Uber den Zugriff auf das frei edi-
tierbare Betriebsdaten-Info der Ma-
schine kénnen zusatzlich noch In-
formationen zur Verwendung des
Programms, des Werkzeugs oder
anderem Maschinenzubehdér hinzu-
gefiigt werden. Die Arbeit auch
mit groBen Datenmengen wird da-
bei tber eine zeitgemaBe Benutzer-
flihrung mit verschiedenen Such-
funktionen und einer umfangrei-
chen Online-Hilfe zu jeder Funktion
erleichtert.

Aber nicht nur die reine Pro-
grammverwaltung, auch die Siche-
rung aller Einstelldaten, wie sie oft-
mals im Rahmen von Zertifizierun-
gen nachgewiesen werden muss,
ist iber COPYLOG mdglich.



2500 kN!

Wenn Sie in Zukunft GroBeres vorhaben, kdnnen Sie das zuverldssig mit wirtschaftlicher ALLROUNDER
Technik tun. 2.500 kN Zuhaltung und ein maximales Spritzteilgewicht von 820 g/PS sind die Eckdaten
unserer neuen SpritzgieBdimension.
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