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Große Neuigkeiten hat ARBURG dem 
Fachpublikum auf der K 2001 in 
Düssel dorf zu verkünden: Die größte 
Neuheit, jedoch keinesfalls die einzige, 
ist der neue große ALLROUNDER 720 S 
mit 3.200 kN Schließkraft und 2.100er 
Spritzaggregat.
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Und wieder ist es soweit: Drei Jahre sind beinahe wie im Flug vergangen, 

die K in Düsseldorf kann beginnen.

Die Weltleitshow der Kunststoffverarbeitung wartet wie immer mit Super-

lativen auf: Neue Hallen, ein immenser Besucheransturm, wichtige und 

interessante Eindrücke im Messetrubel der imposanten Veranstaltung.

Getreu dem Motto „ARBURG - Die Neue Dimension“ warten wir ebenfalls 

mit Superlativen auf. Die Erweiterung des Schließkraftprogramms bis 

3.200 kN, die erste Maschine mit modularer Antriebstechnologie, der Aus-

bau unseres Robot-Systems MULTILIFT und viele entscheidende Weiter-

entwicklungen in unserem Programm – dies alles bieten wir Ihnen auf 

unserem Stand 13 A 13.

Mit dieser Spezialausgabe unserer ARBURG today zur K 2001 präsentieren 

wir Ihnen einen Überblick über die Neuheiten. So können Sie auch nach der 

Messe nachlesen, was wichtig ist oder einfach Ihren Besuch bei ARBURG 

noch einmal Revue passieren lassen.

Viel Vergnügen bei der Lektüre wünschen
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Ersatzteile direkt aus dem Netz
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Kundenservice hat weltweit Priorität
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Hochverschleißfest: Die hartmetallbestückte 
Rückstromsperre
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Messe

der größten Altbierauswahl sein, 
sondern auch die „Kunststoff-Welt-
hauptstadt“ für alle, die mit der 
Verarbeitung dieses Materials zu 
tun haben. 

ARBURG nutzt diese internatio-
nale Plattform bereits traditioniell 
zur Präsentation wichti-
ger Neuheiten. In diesem 
Jahr – wie gesagt auf-
grund der Tatsache, dass 
die erste K des neuen 
Jahrtausends einen be-
sonderen Zukunftsfokus 
aufweist – werden 
allerdings nicht nur 
ALLROUNDER in neuer 
Größe und Technologie 
gezeigt, sondern auch Innovationen 
aus dem Bereich Peripherie. Was 
genau die Kunden und Interessen-
ten auf dem ARBURG Messestand 
13 A 13 zu sehen bekommen, ist auf 
den folgenden Seiten beschrieben.

Zum ersten Mal im neuen 
Jahrtausend öffnet die 
Kunststoffmesse in Düs-

seldorf ihre Pforten. Ein be-
sonderes Datum für die ge-
samte Kunststoffszene. Gilt 
doch die K immer als ganz 
spezielles Schaufenster für 
Zukunftsvisionen der gesam-
ten Branche.

Zwischen dem 25. Oktober und 
dem 1. November wird Düsseldorf 
also nicht nur die Stadt mit der 
größten japanischen Gemeinde in 
Deutschland, einem – übrigens ein 
interessanter Besuchstipp – sehr 
detailliert gegliederten Kunststoff-
Museum, der längsten Theke der 
Welt und dementsprechend auch 

Kunststoff-Welthauptstadt



Neuheit

Schließkraft 3.200 kN, 
maximales Spritzteilge-
wicht 1.300 g PS, 2.100er 

Spritzaggregat und 720 Milli-
meter lichter Säulenabstand 
– das sind die Eckdaten des 
neuen großen ALLROUNDERs 
720 S, den ARBURG auf der 
K 2001 erstmals vorstellt.

Den Ausbau des Maschinen-
programms in Richtung 4.000 kN 
Schließkraft: Dieses Ziel hat sich 
ARBURG gesetzt und es mit dem 
ALLROUNDER 720 S schon fast 
er  reicht. Denn die 
720 S mit einer 
Schließkraft 
v o n 

3.200 kN und einem maximalen 
Spritzteilgewicht von 1.300 gPS löst 
den ALLROUNDER 630 S als größte 
Maschine der ARBURG Produkt-
palette ab.

Bewährte Features

Dabei verfügt auch der 
ALLROUNDER 720 S über alle Fea-
tures, die die ARBURG Maschinen 
der S-Baureihe auszeichnen: bewähr-
te Modularität, energiesparende und 
schnelle Hydraulik, umrüstfreundli-
che Spritzeinheit sowie leistungsfähi-
ge, vierholm geführte Schließeinheit 
mit Kastenplatten und Ab stützungen 

am Maschinen ständer.

Um jedoch auch die großen 
ALLROUNDER genauso komfortabel 
handhaben zu können wie deren 
kleinere Pendants, waren technische 
Detaillösungen gefragt. Die wurden 
bereits für den ersten Vertreter der 
„Großen“, den ALLROUNDER 630 S, 
entwickelt. Stichworte sind in diesem 
Zusammenhang die Formhöhenver-
stellung oder die festverlegten Kühl-
wasserkreisläufe an der festen und 
beweglichen Werkzeugplatte. Ihre 
Bewährungsprobe im Praxiseinsatz 
haben die neuen Features bei der 
630 S bereits erfolgreich bestanden 
und kommen jetzt auch bei der neu-
en 720 S zum Einsatz.

Formhöhenverstellung bringt  
Flexibilität

Durch die Formhöhenverstel-
lung lässt sich die vollhydraulische 

Schließeinheit zusätzlich an die 
Werkzeughöhe anpassen. 

Der Hub wird dabei 
nur zum Öff-

nen des 

Werkzeugs und nicht zusätzlich zum 
Ausgleich großer Formhöhenunter-
schiede benötigt, was einen gerin-
geren Energieverbrauch und eine 
Verkürzung der Zykluszeiten zur Fol-
ge hat.

Der Abstand zwischen der festen 
und der beweglichen Werkzeug-
platte wird durch eine Antriebs-
einheit an der Abstützplatte gro-
ßen Werkzeughöhenunterschieden 
angepasst. Damit verfügt der 
ALLROUNDER 720 S über einen vari-
abel einstellbaren, maximalen Werk-
zeug-Plattenabstand von 1.000 bis 
1.400 Millimeter. Der Verfahrweg 
ist über die zentrale SELOGICA Steu-
erung programmierbar. Durch diese 
Einstellmöglichkeit wurde auch eine 
kompaktere Bauweise des Form-
schlusses und damit des gesamten 
ALLROUNDERs realisiert. Die Zu-
gänglichkeit zum Werkzeug von der 
Maschinenbedienseite her wurde 
weiter verbessert.

Im Hinblick auf eine bessere 
Übersicht, hohe Sicherheit und 

schnellere Zugriffsmöglichkeiten 
werden die Temperierkreis-

läufe über Schnellkupp-
lungen fest an bei-

den Aufspann-
platten 

 Der ALLROUNDER 
Größte Maschine der ARBURG Produktpalette feiert auf der K 
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N e u h e i t

720 S ist da!
angeschlossen und sind optional 
erweiterbar. Dadurch kann auch 
das Werkzeug leichter und schneller 
umgerüstet werden.

Zentrale Wasserversorung

Die Wasserversorgung des 
ALLROUNDERs 720 S er-
folgt über einen zentralen 
Anschluss. Darüber werden so-
wohl die maschinen- als auch die 

werkzeugbezogenen Kühlwasser-
kreisläufe versorgt. Die beiden Ver-
teiler für das Werkzeug sind so un-
ter dem Maschinenschutz platziert, 
dass sich alle Versorgungsleitun-
gen des Werkzeugs fest verschlau-
chen lassen. Die Temperiereinstel-
lungen können außerhalb des Schut-
zes bei produzierender Maschine 
vorgenommen werden. 

Ähnlich sieht es mit den Kernzü-
gen aus. Auch deren Versorgungs-
leitungen sind mit schnell kuppel-

baren Verbindungen bis an die 
bewegliche Aufspannplatte 

verschlaucht. Alle Ver-
sorgungsanschlüsse 

befi nden sich da-
mit unmittelbar 

am Werkzeug. 
Scheu-

ernde Schläuche, „lange Leitungen“ 
oder aufwendige Umbauaktionen 
gehören der Vergangenheit an. 

Neue Aggregatgröße

Ausgestattet ist der erste 
ALLROUNDER 720 S mit der neuen 
Aggregatgröße 2.100, bei der  tech-
nische Lösungen zum Einsatz kom-

men, die sich bereits bei dem 1.300er 
Aggregat bewährt haben. Bezüglich 
der Schnecken werden die Größen-
durchmesser 60, 70 oder 80 Millime-
ter angeboten. 

Serienmäßig in der großen Ma-
schinenklasse ist die Einspritzrege-
lung. Als Option kann ein Hydrospei-
cher eingesetzt werden, wodurch 
sich der Einspritzstrom der Spritzein-
heit verdoppeln lässt.

Leicht zugänglich

Die Abdeckung ist im Bereich 
der Düse zweigeteilt verschiebbar. 
Das Aggregat verfügt über genü-
gend Hub, um so weit aus dem Be-
reich der festen Platte auszufahren, 
dass gute Zugänglichkeit und da-
mit leichtes Arbeiten an der Düse si-
chergestellt sind.

Der Plastifi zierzylinder ist zentral 
steckbar. Alle elektrischen Anschlüs-
se werden beim Ein- und Ausbau 
automatisch gekoppelt beziehungs-
weise entkoppelt. Zum Wechseln 
des Zylinders oder der Schnecke ist 
die gesamte Spritzeinheit auf ei-
nem zentralen, drehbaren Teller ge-
lagert. Nach dem Zurückfahren und 
Fixieren des Aggregats lässt sich die 
Einheit manuell nach vorne drehen 
und so Zylinder beziehungsweise 
Schnecke problemlos entnehmen.

Elektromechanischer 
Dosierantrieb

Der ALLROUNDER 720 S 
3200-2100 arbeitet mit lagegere-
gelter Schnecke und zwei Kernzü-
gen. Wichtiges Feature der 720 S: 
Der elektromechanische Dosieran-
trieb als Kernstück des modularen 
ARBURG Antriebssystems. Diesen 
Dosierantrieb hat ARBURG speziell 
entwickelt, er ist bereits seit gerau-
mer Zeit im Programm und kommt 
hier voll zur Geltung. Das elektri-

sche Dosieren bringt neben den er-
reichbaren Zykluszeitverkürzungen 
durch zeitgleiche Fahrbewegungen 
und einer schonenderen Masseauf-
bereitung auch Energieeinsparun-
gen von bis zu 20 Prozent bezogen 
auf den Gesamtzyklus. Weiter kom-
biniert der elektromechanische Do-
sierantrieb maximale Leistung mit 
minimaler Baugröße, was gerade 
bei größeren Maschinen in Bezug 
auf die Gesamtabmessungen zu-
nehmend an Bedeutung gewinnt.

Die letzten Montagehandgriffe am ersten 

ALLROUNDER 720 S.

2001 Premiere
Der Maschinenständer der 720 S ist nur um 

800 Millimeter länger als der der 630 S (Bild 

unten), Breite und Anordnung der Motoren 

bleiben gleich.

Interessantes Detail der Großen: Antriebs-

einheit der Form höhenverstellung.
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N e u h e i t

Wer kennt ihn nicht, 
den Begriff des 
ALLROUNDERs, der 

mit seinen universellen Varia-
tionsmöglichkeiten die Spritz-
gusswelt revolutioniert hat? 
Der neue ALLROUNDER A setzt 
ähnliche Maßstäbe, und zwar 
in Bezug auf ein Hybrid-
maschinen konzept, das die 
ALLROUNDER Möglichkeiten 
auf die elektromechanischen 
Antriebe ausweitet. Das „A“ 
steht dabei in Anlehnung an 
den ALLROUNDER Begriff für 
„ALLDRIVE“.

ARBURG geht bereits seit ei-
nigen Jahren den Weg der Ent-
wicklung modularer Komponenten 
mit elektromechanischen Antrie-
ben, um einzelne Achsen seiner 
ALLROUNDER wahlweise hydrau-
lisch oder elektrisch anbieten zu 
können. Das elektromechanische 
Dosieren ist ein Beispiel dafür.  Die-
ses Konzept wird jetzt durch eine 
gesamte Maschinenreihe mit meh-
reren solcher alternativen Antriebs-
möglichkeiten ergänzt. 

In Fortführung der bekannten 
Modularität ist der stufenweise 
Ausbau auch dieser Maschinen 
umfassend realisierbar. Bei allen 
ALLROUNDERn A wird es zukünftig  
wählbare Antriebsalternativen je 
nach den betrieblichen Anforderun-
gen in Kombination geben. Das be-
deutet, dass bei dieser Maschinen-
reihe die Kunden die Möglichkeit 
haben, je nach ihren spritzgieß-
technischen Anforderungen hydrau-
lische und elektromechanische An-
triebe sinnvoll zu kombinieren.

In der Basisausstattung verfügt 
die A-Baureihe mit den Achsen 
„Werkzeug schließen“, „Einsprit-
zen“ und „Dosieren“ über drei elek-
tromechanisch angetriebene Haupt-
achsen. Die Nebenachsen wie 
„Auswerferbewegung“ und „Düse 
anlegen“ werden standardmäßig 
hydraulisch durch eine kleine Druck-
speichereinheit versorgt. 

420 Millimeter Aufspannmaß, 
800 kN Schließkraft

Auf der K 2001 wird die erste 
Maschine der neuen Baureihe mit 
einem Aufspannmaß von 420 x 
420 Millimetern und einer Zuhal-
tung von 800 kN zu sehen sein. Ein 
speziell geschwindigkeitsoptimier-
ter 5-Punkt-Kniehebel kombiniert 
mit einer Hochleistungsspindel, die 
in einen fl üssigkeitsgekühlten Hohl-
wellenmotor integriert wurde, sorgt 
für eine platzsparende Anordnung 
der Schließeinheit. Der Auswerfer 
wurde wie bei den bisherigen 
ALLROUNDERn mit 150 Millimeter 
Hub entsprechend großzügig aus-
gestattet. Auch bei der Zugänglich-
keit der Auswerferkupplung kom-
men die bekannten Vorzüge der 
ALLROUNDER voll zum Tragen.

Die Hybridtechnik erlaubt optio-
nal den uneingeschränkten Einsatz 
von Werkzeugen mit hydraulischen 
oder elektromechanisch angetriebe-
nen Kernzügen oder Ausschrau-
beinheiten. Die Düsenanlagekraft 
wird bei dem Messemodell hydrau-
lisch aufgebaut Ein zweistufi ges 
Stirn radgetriebe sorgt für die not-
wendige Drehmomentübersetzung 
zwisch en Servomotor und Plasti-

fi zierschnecke. Eine auf Vorschub-
kraft getrimmte Spindeleinheit wan-
delt die Rotations- in eine Transla-
tionsbewegung um und ermöglicht 
so die volle Einspritz kraft über den 
gesamten Einspritzhub hinweg.

Neben der spezifi schen Ausstat-
tung im Bereich Werkzeugheiz- und 
Regelkreise sowie Kühlkreisläufe 
wurde ein elektrisches Förderband 
mit Abdeckung und speziellem Ein-
fallschacht integriert. Das eingesetz-
te 72fach-Heißkanalwerkzeug pro-
duziert mit einer Nadelaufnahme 
ein für Hybridmaschinen typisches 
Produkt aus der Medizintechnik, bei 

dessen Herstellung höchste Präzisi-
on und die Einhaltung höchster Hy-
gienestandards gefordert werden.

Was bringt Hybridtechnik?

Das ARBURG Konzept der elek-
trisch angetriebenen Hauptachsen 
als Basis und der optional frei kom-
binierbaren hydraulisch oder servo-
elektrisch angetriebenen Neben-

achsen bringt die Vorteile beider 
Systeme in einer Maschinenreihe zu-
sammen. Dort, wo es notwendig ist, 
verfügen die Maschinen über ge-
nügend hydraulische Kräfte. Dort, 
wo es für die Produktionsaufgabe 
sinnvoll ist, über höchste elek-
tromechanische Genauigkeit und 
Reproduzierbarkeit gepaart mit 
einem ökonomischen Energiever-
brauch. Dies macht auch die neues-
te ARBURG ALLROUNDER Genera-
tion zu einem höchst fl exiblen Pro-
duktionssystem, das es den Kunden 
erlaubt, die Maschine immer in 
einem fi nanziell optimalen Kos-
ten-Nutzen-Rahmen auszustatten 

und dabei ganz genau an die je-
weiligen Produktionsanforderungen 
anzupassen.

„A“ heißt ALLDRIVE

Geschwindigkeitsoptimierter 5-Punkt-Kniehebel: Baut kompakt, arbeitet schnell, 

ist robust und wirtschaftlich.
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Neuheit 

Erfolg-
reich fei-
erte das ARBURG 

Robot-System, der horizonta-
le MULTILIFT H, sein Debüt vor 
zwei Jahren. Für komplexere 
Aufgaben folgt jetzt die Ver-
tikalversion MULTILIFT V, den 
ARBURG auf der K 2001 der 
Fachwelt präsentiert.

Mit dem MULTILIFT V ergänzt 
ARBURG sein Produktprogramm 
um ein vertikales Robot-System, 

das sich gegenüber der horizontale 
eingreifenden Version für komple-
xere Einlege-, Entnahme- und Abla-
geaufgaben eignet. So lassen sich 
mit dem MULTILIFT V Spritzteile 

in einen Behälter mit Zwischenla-
gen stapeln, Einlegeteile aus einem 
Muster entnehmen oder bei der Tei-
leablage mehrere Muster program-
mieren, um die Ablagefl äche opti-
mal zu nutzen. 

Flexibel durch Modularität 

Wie schon der horizontale 
zeichnet sich auch der vertikale 
MULTILIFT durch die ARBURG typi-
sche Modularität aus, die es erlaubt, 
das Robot-System der Anwendung 
entsprechend auszulegen. In der 
Grundversion ist der MULTILIFT V 
mit drei servoelektrischen Achsen in 
X-, Y- und Z-Richtung ausgestattet, 
optional werden noch Dreh- oder 
Klappachsen angeboten.

Je nach Produktionsgegebenhei-
ten kann der Kunde im Vorfeld wäh-
len, ob der MULTILIFT V längs 
oder quer zur Maschinenachse mon-
tiert werden soll. Die Vorteile des 
Queraufbaus liegen in den kürzeren 
Fahrwegen und in den vielseitigen 

Möglichkeiten, zusätzli-
che Peripherie geräte zu platzieren. 
Im Bereich der Anwendungen, bei 
denen die Spritzeinheiten in L-Stel-
lung angeordnet sind, bietet sich als 
Platz sparende Variante der Aufbau 
längs zur Maschinenachse an.

Alles fest im Griff

Weiter lassen sich bei dem ver-
tikalen Robot-System komplexere 
Greifer mit einem Gewicht bis zu 
25 Kilogramm einsetzen, die vor-
wiegend bei Einlegevorgängen An-
wendung fi nden. Auch die Verwen-
dung teilespezifi scher Greifer ist 
dank entsprechender Schnittstellen 
problemlos möglich. Auf der mecha-
nischen Seite ist eine standardisier-
te Platte zum Anbau der Greifer 
vorhanden, die pneumatischen An-
schlüsse erfolgen über selbstsper-
rende Schnellkupplungen, die elek-
trischen über mehrpolige Steck-
verbinder, die verwechslungssicher 
ein schnelles Lösen und Verbinden 
aller elektrischer Greifersensoren 
erlauben. 

S t e u e -
rung und Programmie-

rung beider MULTILIFT Varianten 
laufen zentral über die SELOGICA 
Bedienoberfl äche. Einen hohen 
Komfort garantieren dabei sowohl 
deren Bedienphilosophie mit gra-
fi scher Ablaufprogrammierung als 
auch die Möglichkeit, den inte-
grierten Datensatz des jeweiligen 
MULTILIFTs zusammen mit dem 
der Maschine abzuspeichern. Weiter 
gewährleistet die vollständige Inte-
gration der Robot-Systeme in den 
Maschinenablauf optimale Zyklus-
zeiten. Entnahme- und Zykluszeit-
reduzierung ergeben sich durch die 
Synchronfahrbewegung zum Aus-
werfer und der Öffnungsbewegung 
des Werkzeugs.

Überaus interessant ist der fl e-
xible MULTILIFT V auch für den  Be-
reich kompletter Fertigungszellen,
in den ARBURG mit einer eigenen 
Projektgruppe immer weiter vor-
dringt und in dem der MULTILIFT H 
bereits erfolgreich zum Einsatz 
kam.

Mit dem vertikalen MULTILIFT V 

erweitert ARBURG sein Programm 

um ein Robot-System, das von 

oben in das Werkzeug eingreift.

MULTILIFT – jetzt 
auch vertikal

Servoantrieb: schnell und präzise.
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E r s a t z t e i l e

Zur K 2001 in Düsseldorf 
bietet ARBURG die Er-
satzteilbestellung via In-

ternet an. Ab diesem Zeit-
punkt wird die bisherige Er-
satzteilbestellung über BTX 
durch das neue System im 
World Wide Web ersetzt. Die 
Applikation zeichnet sich 
durch einfache Bedienung, 
hohe Sicherheit und schnellen 
Service aus und soll zukünf-
tig zum Standardinstrument 
der Ersatzteilbestellung aus-
gebaut werden. 

Einsteigen kann der User denk-
bar einfach: Im Anfangsbildschirm 
des Ersatzteilbestellwesens werden 
seine E-Mail-Adresse und sein per-
sönliches Passwort abgefragt. Erst 

durch die Eingabe dieser Sicher-
heitsmerkmale kommt der Nutzer in 
die geschützte Bestellebene. Dort 
kann er sich seine laufenden Be-

stellungen, die er bereits bei frü-
heren Besuchen veranlasst hat, als 
Liste anzeigen lassen, neue Preis- 
oder Verfügbarkeitsanfragen star-
ten oder bekannte Verschleiß- und 
Ersatzteile direkt bestellen.

Auswahl über Teile- oder 
Maschinennummer

Zur korrekten Artikelbezeich-
nung kommt der Kunde entweder 
über die Sachnummer der betreffen-
den Komponente oder über seine 
spezifi sche Maschinennummer. Die 
Sachnummer kann dabei entweder 
direkt aus dem Ersatzteil- und Zube-
hörkatalog entnommen oder über 
eine Klartext-Suchfunktion ermittelt 
werden. Dazu gibt der User ledig-
lich einen Teil eines beziehungswei-
se ein ganzes Suchwort ein und be-
kommt alle dazu passenden Stich-
worte als Liste angezeigt. 

Noch komfortabler gestaltet sich 
die Teileauswahl anhand der spezi-
fi schen Maschinennummer. Erfolgt 
diese Eingabe durch den Benutzer, 
so werden automatisch nur die Er-
satzteile aufgelistet, die für diese 
Maschine verfügbar sind. Aus die-
sem punktgenauen Angebot kön-
nen dann die fehlenden Teile wie-
der über die eingeblendete Sach-
nummer ausgewählt werden. Ist die 
Auswahl erfolgt, braucht nur noch 

die Anzahl der Komponenten ein-
gegeben und die Bestellung nach 
Prüfung verbindlich abgeschickt zu 
werden.

Verfügbarkeitsprüfung

Besonders interessant und ser-
vicefreundlich stellt sich die soge-
nannte Verfügbarkeitsprüfung dar, 
bei der die Kunden abfragen können, 
ob das Ersatzteil für die jeweilige 
Maschine überhaupt im ARBURG 
Lager vorrätig ist. Dazu genügt es, 
entweder die Sachnummer oder die 
Klartextbezeichnung der gesuchten 
Komponente einzugeben, und das 
System meldet automatisch die 
Anzahl der verfügbaren Stücke zu-
rück.

 Wie ausgereift und leistungsfä-
hig das Internet-Bestellwesen wirk-
lich ist, zeigt sich auch in dem Um-
stand, dass Tippfehler von der Appli-
kation interpretiert werden können. 
Das Resultat: Durch die Suche über 
eine hinterlegte und fortlaufend 
aktualisierte Synonymtabelle bietet 
das System trotz „Rechtschreib-Aus-
rustschern“ eine Liste mit möglichen 
Anfragelösungen an, aus der wie-
derum das jeweils korrekte Stich-
wort ausgewählt werden kann.

Ein Link auf die ARBURG Home-
page zur Information über andere 

Bereiche des Unternehmens kom-
plettiert das Internet-Bestellwesen.

Schnell und sicher

Die Vorteile dieser neuen 
ARBURG Servicedienstleistung lie-
gen auf der Hand: Die Kunden ha-
ben nicht nur jederzeit Transparenz 
und Kontrolle zu ihren aktuell lau-
fenden Bestellungen, sie können 
sich auch unverbindlich über Preise 
und Verfügbarkeit bestimmter Er-
satzteile informieren und vor allem 
bequem und sicher rund um die 
Uhr bestellen. Das eröffnet nicht nur 
die Möglichkeit einer entsprechend 
schnellen Bearbeitung der Bestel-
lungen, sondern auch eines präven-
tiven Bestellwesens durch den ein-
zelnen Maschinenkunden. Wenn der 
Servicetermin für die ALLROUNDER 
näher rückt, kann korrespondierend 
dazu auch die Bestellung der not-
wendigen Tauschteile durchgeführt 
werden. Das internetbasierende Be-
stellsystem wird zunächst nur für 
die bundesdeutschen ARBURG Kun-
den zugänglich sein. Alle internati-
onalen Besteller sollen aber so bald 
wie möglich folgen.

Ersatzteile 
direkt aus dem Netz

Schnell bestellt, über Internet schnell geliefert.
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Te c h n i k

Die jüngsten Trends und 
die aktuellen Entwick-
lungen rund um die 

Marktführer Ericsson und No-
kia belegen eindeutig, worin 
sich Handyhersteller und de-
ren Zulieferer bereits längst ei-
nig sind: Der Markt für Billig-
Handys in Europa ist gesät-
tigt und wird sich in der Folge 
samt der Produktion zuneh-
mend nach Asien verlagern. 

Dafür wird die Nachfrage nach 
hochwertiger Kommunikationstech-
nologie – Stichworte sind hier GPRS 
und UMTS – steigen und verlangt 
sowohl bei den Herstellern selbst 
als auch bei deren Lieferanten nach 
neuen Technologien, die höchste 
Qualität mit dem Wunsch nach op-
timalen Produktionszeiten verbin-
den.

Weber und ARBURG, zwei der 
Pioniere des Mehrkomponenten-
Spritzgießens, haben im Zuge ihrer 
fortlaufenden Forschungstätigkeit 
in diesem Sektor ein Werkzeug ent-
wickelt, das mit drei Stationen ar-
beitet und nicht nur die vollauto-
matische Teileherstellung, sondern 
auch die Entnahme und damit die 
direkte Weiterverarbeitung dieser 
Spritzteile erlaubt.

Statt Folienhinterspritzen

Die steigenden Ansprüche an die 
Kunststoffkomponenten für Handys 
macht die bisher übliche Technolo-
gie des Hinterspritzens von Folien 
zunehmend unmöglich. Hingewie-
sen sei in diesem Zusammenhang 
etwa auf die immer öfter geforder-
ten Outdoor-Qualitäten der Handys. 
Dieser Sachverhalt macht zusam-
men mit den immer kürzer werden-
den Modellzyklen eine hochwerti-
ge und gleichzeitig entsprechend 
schnelle Produktionstechnik not-
wendig. In diese Richtung geht die 
Kooperation zwischen ARBURG und 
Weber.

Das Funktionsprinzip

Aufbau und Funktion des Werk-
zeugs, das erstmals auf der K 2001 
gezeigt wird, sind prinzipiell recht 
einfach. Die erste und zweite Station 
der Vierfach-Form dienen zum Her-
stellen des Zwei-Komponen-
ten-Spritzteils. Die 
dritte Station ist 
offen ausge-
führt, um 
eine unge-
hinder te 
Teileent-
n a h m e 
durch ein 
Robot-Sy-
stem reali-

sieren zu können. Die Formhälfte 
wird über eine Drehplatte um je-
weils 120 Grad gedreht und bringt 
so den Vorspritzling zum Fertigsprit-
zen und das komplette Spritzteil zur 
Entnahmeposition. 

Vorteilhafte Auslegung

Durch das teilweise offene Werk-
zeug muss die Form nur zum Dre-
hen der beweglichen Werkzeughälf-
te, nicht aber zur Teileentnahme ge-
öffnet werden. Das Auswerfen der 
Spritzlinge sowie die Entnahme von 
Spritzteil und Anguss können paral-
lel zum laufenden Spritzgießprozess 

erfolgen, was zusätzliche zeitliche 
Vorteile bringt.

Die kompakte Bauform des 
Werkzeugs und der gesamten Anla-

ge erlaubt die Entnahme der Teile 
sowie die Ablage zur Maschinen-
rückseite hin unter dem erweiterten 
Maschinenschutz, der freie Zugang 
zum Werkzeug von vorne bleibt 
vollständig erhalten. Darüber hin-
aus steht die volle Zykluszeit – circa 
15 Sekunden – für die Entnahme 
der Teile zur Verfügung, was bei an-
deren Systemen nicht der Fall ist. 

Schließlich ist auch die Ergän-
zung des Spritzzyklus durch einen 
zusätzlichen Einlegevorgang denk-
bar. So können beispielsweise Dis-
playfenster problemlos in das Werk-
zeug eingelegt werden. 

Maschinentechnik

Während der K 2001 wird die 
Form auf einem ALLROUNDER 630 S 
2500-1300/150 eingesetzt. Die Ma-
schine arbeitet neben den beiden 
lagegeregelten Aggregaten mit 
einer elektrischen Dreheinheit der 
Firma Weber, die durch schnelle und 
präzise gleichzeitige Bewegungen 
den Gesamtzyklus kurz hält. Das 
ARBURG eigene MULTILIFT H Kom-

pakt-Modul ist vollständig in 
den erweiterten Ma-

schinenschutz inte-
griert und mit ser-

voelektrischer 
Z-Achse aus-
gerüstet. Ab-
gelegt wird das 
Fertigteil auf 
dem ebenfalls 

unter der Schut-
zeinrichtung lau-

fenden Förderband.

Schnell und hochwertig 
produzieren – diesen Anforderungen 
werden sowohl Werkzeug als auch 
Maschinen- und Handhabungstech-
nik als gemeinsame Entwicklung von 
Weber Formenbau und ARBURG ge-
recht. Auf diese Weise können hoch-
wertige Handykomponenten hoch 
automatisiert in Europa gefertigt 
werden.

In drei Drehungen zum Handy

Drei-Stationen-Werkzeug für 

die Produktion und Entnahme 

hochwertiger Handyschalen.
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K u n d e n r e p o r t

Das ist der Slogan der 
Eppendorf AG, einem 
Unternehmen, das fast 

ein ebensolcher Insidertipp ist 
wie ARBURG. Beinahe jeder 
Mensch hat schon einmal, ob 
direkt oder indirekt, ob frei-
willig oder durch einen Notfall 
verursacht, mit den Produkten 
des Hamburger Unternehmens 
zu tun gehabt. Die Eppendorf 
AG zählt zu den größten An-
bietern von Labortechnik, vor 
allem im Bereich Biotech-
nologie, ist also im großen 
und boomenden Wirtschafts-
bereich der Gesundheit tätig. 

Und durch diesen ARBURG Kun-
den ist auch die ALLROUNDER Tech-
nologie in dem Sektor tätig, wird 
doch im konzerneigenen Kunststoff-
werk Oldenburg seit dem Beginn 
der Eigenfertigung 1975 eine gan-
ze Palette von Spritzgussteilen zum 
Einsatz in den unterschiedlichsten 
Bereichen des Gesundheitswesens 
produziert.

Vom Antrag zur Eröffnung eines 
gewerblichen Unternehmens kurz 
nach dem Krieg im Jahr 1945 bis 
zum geplanten Börsengang 2001 ist 
weniger als ein Menschenleben ver-
gangen, eine rasante Unternehmens-
entwicklung, wie sie auch ARBURG 
bestens kennt. Heute verfügt die 
Eppendorf AG über 38 Tochtergesell-
schaften rund um den Globus, weit 
über 1.600 Mitarbeiter und wächst 
nach Aussage des Vorstandsvorsit-
zenden Klaus Fink „jede Woche“. 

Börse ist nützlich, aber nicht 
notwendig

Das Unternehmen kann sich mit 
seinem bereits seit längerem ge-
planten Börsengang Zeit lassen. 
Zweistellige Wachstumsraten – für 
viele andere Branchen Traumwerte – 
erreicht Eppendorf kontinuierlich, 
im Jahr 2000 wurden insgesamt 
258,4 Millionen Euro erwirtschaftet. 
Das zeigt deutlich: Von schwächeln-

den Konjunkturprognosen zeigt man 
sich bei Eppendorf nicht wirklich be-
unruhigt. Und das, obwohl Norda-
merika mittlerweile zum wichtigs-
ten Umsatzbringer des Unterneh-
mens mit einem Anteil von 61 (!) 
Prozent geworden ist.

Produktion für die Welt am 
Standort Deutschland

Trotz dieses riesigen Marktan-
teils in Übersee und Fertigungsstät-
ten in der neuen Welt wird der wert-
mäßige Löwenanteil der Produkte 
von 90 Prozent noch immer in den 
bundesdeutschen Standorten Ham-
burg, Oldenburg und Leipzig herge-
stellt. Dies hat nicht zuletzt auch 
Qualitätsgründe. Denn gerade im 
Gesundheitswesen muss naturge-
mäß auf höchste Produktionsstan-
dards Rücksicht genommen werden. 
Darauf weist auch der zweite wich-
tige Slogan des Unternehmens, kre-
iert zum 50sten Jahrestag der Fir-
mengründung 1995,  plakativ hin: 
„Der Mensch ist Mittelpunkt“.

Medizintechnik auf 
ALLROUNDERn

Die gesamte Spritzgießprodukti-
on konzentriert sich auf den Standort 
Oldenburg. Dort produzieren auch 

die ALLROUNDER von ARBURG un-
ter Einsatz schwermetallfreier Kunst-
stoffgranulate und umweltfreund-
licher Farbpigmente beispielsweise 
Pipettenspritzen oder Safe-Lock-
Reaktiongsefäße und Kunststoffkü-
vetten serienmäßig in höchster Qua-
lität und Stückzahl.

Eppendorf achtet dabei in be-
sonderem Maß auf die Recycling-
fähigkeit der Ausgangsmaterialien, 
da ein nicht unerheblicher Teil der 
Produktion aus Einmalartikeln be-
steht, wie sie im medizinischen Be-
reich sehr oft eingesetzt werden. 
Eine Milliarde dieser kleinen Helfer 
stellt das Werk pro Jahr her.

Der Produktion angeschlossen 
ist ein eigener Werkzeugbau, in dem 
die hochpräzisen Formen hergestellt 
und auf die Fertigung abgestimmt 
werden. Der Qualitätsaufwand: Mit 
Präzisionsmessgeräten werden alle 
Spritzgießwerkzeuge kontinuierlich 
bis auf 0,0023 Millimeter genau 
überprüft. Spezialbedruckung, voll-
automatische Konfektionierung und 
Verpackung vervollständigen die au-
tomatische Teileproduktion. Durch 
diesen hohen Automatisierungsgrad 
wird einerseits der effektive Teile-
ausstoß und andererseits das ein-
wandfreie Qualitätsniveau der Ferti-
gung umfassend sichergestellt. Ge-

rade im Konfektionierungs- und 
Verpackungsbereich bedeutet Voll-
automatisierung auch ein Sicher-
heitsplus, denn auf diese Weise 
kann ein Höchstmaß an Hygiene ge-
währleistet werden. 

ALLROUNDER: Zuverlässig 
und komfortabel

Insgesamt 51 ARBURG Maschi-
nen, wovon etwa die Hälfte zur 
neuesten Generation der C- und 
S-Maschinen gehören, stellen für 
die Eppendorf Polymere GmbH in 
Oldenburg/H. Spritzteile her. 

Zwischen 500 und 2.000 kN 
bewegt sich die Schließkraft der 
ALLROUNDER. Die Zusammenar-
beit geht laut ARBURG Maschinen
historie bis ins Jahr 1976 zurück, 
als der erste ALLROUNDER, 
eine 221-55-250, 
an Eppendorf aus-
ge  liefert wurde. Be-
sonders die guten persönlichen 
Kontakte und die partnerschaftli-
che Zusammenarbeit zwischen bei-
den Unternehmen hat es ermöglicht, 
ARBURG zum an teils mäßig größten 
Maschinenlieferanten von Eppen-
dorf werden zu lassen. 

Die Maschinen werden rund um 
die Uhr, also in drei Schichten 

Die Eppendorf Polymere GmbH in Oldenburg/H.  Fotos: Eppendorf

In touch with 

Garantiert präzise: Werkzeugvermessung.
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Kundenreport 

an sieben Wochentagen, eingesetzt 
und stellen Standard-Einwegartikel, 
aber auch steril-, biopur- und PCR-
clean-Varianten her. 

Gespritzt werden die Pro-
dukte auf bis zu 64-fach 

besetzten Formen. Um die 
medizintechnischen Anforde-
rungen umfassend sicherstellen zu 
können, arbeiten die ALLROUNDER 
bei Eppendorf im Reinraum bereich 
zusätzlich mit Reinlufthauben. Ver-
arbeitet werden neben Polycarbo-
nat (PC) hauptsächlich Polypropy-
len (PP) und Polyethylen (PE). 

Positive Erfahrungen mit 
SELOGICA

Da in Oldenburg die Maschinen 
kontinuierlich erneuert werden, sind 

mittlerweile 14 SELOGICA gesteu-
erte ALLROUNDER in die Fertigung 
integriert. Besonders vorteilhaft ist 
für die Verantwortlichen vor Ort, 

dass die ARBURG Maschinensteu-
erung bereits standardmäßig über 
eine Vielzahl von Programmiermög-
lichkeiten verfügt. Die Mitarbeiter 
an den Maschinen freuen sich dabei 
besonders über den einfachen Auf-
bau und die intuitive Verständlich-
keit der Ablaufsteuerung. 

Seit dem Jahr 2000 geht das Un-
ternehmen gemeinsam mit ARBURG 
auch den Schritt in Richtung kom-
plette Fertigungseinheiten. Vier 
ALLROUNDER 470 S 1300-350 sowie 
zwei ALLROUNDER 520 C 
1600-675 wurden seit dem 
Jahrtausendwechsel inklu-
sive eines MULTILIFT H 
Robot-Systems mit B-
Achse angeschafft, um 

Spritzteile automa-
tisch produzieren, entnehmen und 
einer direkten Weiterverarbeitung 
zuführen zu können.

life!

Eppendorf Combitips in der Spezialbedruckung.

Im Einsatz für die Gesundheit: Dosierpipette und Reaktionsgefäß von Eppendorf. Einmalartikel aus Kunststoff werden qualitativ hochwertig in Mehrfach-Werkzeugen produziert.
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P e r s p e k t i v e n

Der Kunde ist König – 
diese ebenso alte wie 
zutreffende Lebens-

weisheit galt früher vor 
allem im Zusammenhang mit 
den Produkten eines Unter-
nehmens. Was die Kunden 
wollten, wusste ein Unter-
nehmen, das sein Ohr am Puls 
der Zeit hatte. Und das wurde 
in die Überlegungen von Ent-
wicklung und Fertigung kon-
sequent einbezogen. 

Aber während der letzten Jahre 
wurde ein Megatrend der Technolo-
gie zunehmend deutlicher: Die Pro-
dukte wurden, zwar auf höchstem 
Niveau, aber doch mehr und mehr 

austauschbar. Qualitätsunterschie-
de zwischen den einzelnen Un-
ternehmen gerieten kleiner. Auf die-
se Tendenz hat ARBURG bereits 
früh durch den Aufbau von welt-
weiten Vertriebs- und Servicestruk-
turen reagiert. Und damit sein 
Anwendungsspektrum nicht nur in 
Sachen Technik, sondern weit über 
die Maschine hinaus erweitert und 
effektiviert.

Globale Serviceleistungen

Ein Produkt, das ist offensicht-
lich die Quintessenz dieser Überle-
gungen, kann nur so gut sein wie 

die Dienstleistungen, die sich um 
dieses Produkt gruppieren. Daher 
geht ARBURG national wie inter-
national den Weg des „Think glo-
bal, act local!“. Was bedeutet, allen 
Kunden gleichermaßen umfassende 
Servicedienstleistungen zur Verfü-
gung zu stellen. Egal, ob sie nun in 
der Nähe von Loßburg, in Deutsch-
land, Europa oder in anderen Welt-
regionen ihren Standort haben. 

Um solche Serviceleistungen 
wirklich funktionieren zu lassen, 
ist eine enge Zusammenarbeit zwi-
schen dem Stammwerk in Loßburg 
und allen Niederlassungen und 
Vertretungen notwendig. Dies ge-
schieht zum einen über kontinuier-
liche Treffen, die der Optimierung 
der Vertriebsstrukturen, aber auch 

der Information über neue Produk-
te sowie der Weiterbildung dienen. 
Seit dem vergangenen Jahr wurde 
beispielsweise die Ausbildung der 
Service- und Anwendungstechniker, 
die zentral in Loßburg durchgeführt 
wird, weltweit harmonisiert und auf 
den gleichen Stand gebracht. Auch 
ein Beitrag dazu, in Lateinamerika 
oder Asien einen ebenso gute Be-
ratungs- und Wartungsarbeiten an-
bieten zu können wie zum Beispiel 
in den europäischen Staaten.

Schneller durch EDV

Vernetzung ist ein weiteres wich-
tiges Stichwort. Die Mehrzahl der 
Niederlassungen weltweit sind mit 
der Zentrale über ein EDV-Netz-
werk verbunden. Sie nutzen dieses 

nicht nur zum schnellen Austausch 
vertriebstechnischer Unterlagen wie 
etwa Preiskalkulationen oder an-
wendungstechnischer Informatio-
nen, sondern auch dafür, abzufra-
gen, wo etwa dringend benötigte 
Ersatzteile vorrätig sind. Dies bringt 
nicht nur den Kunden unter Umstän-
den entscheidende Zeitvorteile ge-
genüber der regulären Ersatzteillie-
ferung, sondern ARBURG genau bei 
diesen Kunden wieder ein Image-
plus.

Ausbau der Niederlassungen

Auch den Ausbau der Niederlas-
sungen treibt ARBURG weiter stra-
tegisch voran. Dabei macht sich 
das Unternehmen nicht selten den 
Vorteil der meist schon länger be-

ARBURG im Spiegel der Zeit: Technische und kaufmännische Entwicklungen bilden eine Einheit zum Nutzen der Kunden.

Kundenservice hat weltweit 
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P e r s p e k t i v e n

stehenden Kontakte zu den welt-
weit agierenden Vertriebspartnern 
zu Nutze und übernimmt das 

Personal vor Ort in 
die Niederlassung. Die 
Vorteile: Rückgriff auf 
die bestehenden per-
sonalisierten Kunden-
kontakte und das 
umfangreiche techni-
sche Know-how so-
wie die Länderer-
fahrung der Mitarbei-
ter. Denn auch das 
ist ein Grundsatz von 
ARBURG: Wo immer 
es geht, werden Mit-
arbeiter aus den je-
weiligen Ländern ein-
gesetzt. Denn hier 
funktioniert nicht nur 
die sprachliche Kom-
ponente, sondern 
auch die mentale. Das 
heißt, der Markt kann 
optimal entwickelt 
werden. 

Gleiche Leistung, gleicher 
Service, gleiche Ausstattung

Um Gleiches leisten zu können, 
muss auch die gleiche Ausrüstung 
vorhanden sein. Deshalb sind alle 
Niederlassungen infrastrukturell 
gleich aufgebaut. Sie verfügen über 

ein eigenes Technikum mit der 
aktuellen Technik zum Vorführen, 
Testen sowie zum Abmustern von 

Werkzeugen, über An-
wendungstechniker, 
die in allen  Fragen zu 
ALLROUNDERn und 
Peripherie weiterhel-
fen können sowie  
über Wartungs- und 
Servicetechniker, die 
die Maschinen über-
prüfen und notwendi-
ge Reparaturen sach-
kundig durchführen. 
Ein Ersatzteil-Bestell-
wesen mit eigenem 
Lager für schnellste 
Reaktionszeiten und 
angemessenen Schu-
lungsräumlichkeiten 
zur Weiterbildung der 
Kunden in Sachen 
ALLROUNDER und 
S p r i t zg i e ß t e c h n i k 
komplettieren die Aus-
stattung.

Anwendungs-
spektrum größer

Dass eine innovati-
ve Betreuung der Kun-
den zunehmend not-

wendiger wird, ist nicht allein durch 
geringer werdende Qualitäts- bezie-
hungsweise Produktunterschiede zu 
erklären. Auch das gesamte Technik-
programm erweitert sich aufgrund 
der fortschreitenden Spezialisierung 
der Einsatzfälle immer mehr. Aber 
auch darauf hat ARBURG frühzeitig 
interessante Antworten gefunden.

Die weitreichende Flexibilität der 
ALLROUNDER wurde in den vergan-
genen Jahren immer wieder – etwa 
durch das VARIO Prinzip – ausge-
baut und ergänzt. Allen Weiterent-
wicklungen gemeinsam ist die Mo-
dulbauweise, die eine individuelle 
Abstimmung von Maschinen und 
Peripherie auf den jeweiligen Ein-
satzfall möglich macht.

Techniktrends

Die aktuellen Techniktrends las-
sen sich stichwortartig zusammen-
fassen. Es geht in Richtung kom-
plette Produktionszellen mit gesam-
ter Peripherie, Spezialmaschinen für 
bestimmte Fertigungsaufgaben, Hy-
bridtechnik sowie Maschinen mit 
Robot-System aus einer Hand. Die 
Entwicklungen von ARBURG sind 
auf diese Trends abgestimmt.

Produktionszellen

ARBURG hat seine Projektgrup-
pe kapazitätsmäßig nachhaltig auf-
gestockt, um dem Nachfrageplus in 
diesem Sektor wirksam begegnen 
zu können. Kunden kommen mit 
ihren Anforderungen, Pfl ichtenhef-
ten oder Teilen zu ARBURG. Das 
Unternehmen erarbeitet unter Nut-
zung des gesamten Know-how-
Pools eine maßgeschneiderte Pro-
duktionslösung und setzt diese als 
Gesamtdienstleister auch um. Dazu 
gehört neben der Maschine auch 
das Werkzeug, das Robot-System 
und die gesamte notwendige Pe-
ripherie. Das Aufstellen und die 
Inbetriebnahme der Anlage erfolgt 

Priorität

Michael Grandt, 
Geschäftsführer Vertrieb 
und Controlling:

„Dass ARBURG sich auf sei-
nen Lorbeeren im Sektor Kun-
denservice nicht ausruht, be-
weist die Tatsache, dass sich 
das Unternehmen auch hier 
und nicht nur in der Produk-
tion um die Realisierung neuer 
Möglichkeiten bemüht. So wird 
zur K 2001 ein internetbasie-
render Ersatzteildienst präsen-
tiert, der so schnell wie mög-
lich auch international zum 
Einsatz gebracht werden soll. 
Praktisch wie im Supermarkt 
können dann Kunden schnell 
und sicher über Passwortein-
gabe ermitteln, ob die benö-
tigten Ersatzteile zur Verfü-
gung stehen, was sie kosten 
und sie dann direkt ordern. 
Ergänzend dazu wird es auch 
eine maschinenspezifi sche CD-
ROM mit elektronischer Ersatz-
teilliste geben, die eine Bestel-
lung über die Ablage der Kom-
ponenten in einen Warenkorb 
und über einen Link von der 
CD direkt ins Internet ermög-
licht. Damit hält ARBURG nicht 
nur sein hohes Serviceniveau, 
sondern bezieht auch in die-
sem Bereich konsequent die 
neuesten Techniken in die Be-
treuung ein. Das nutzt sowohl 
den Kunden als auch unserem 
Unternehmen.“

Zukunftsperspek-
tiven



14

Herbert Kraibühler, 
Geschäftsführer Technik:

„Mit unseren Entwicklun-
gen der letzten Jahre haben 
wir nicht nur Kundenwünsche 
nachvollzogen, sondern auch 
wieder eindeutige Trends ge-
setzt. Und das, ohne unsere 
grundlegende Philosophie der 
Modularität zu vernachlässi-
gen, die durch den Kernsatz 
„Allrounder für wirtschaftli-
ches Spritzgießen“ geprägt ist. 
Im Gegenteil, wir haben die 
Basis dieses Prinzips auf alle 
unsere technischen Neuerun-
gen übertragen. Vorteile bringt 
diese Vorgehensweise vor al-
lem unseren Kunden: Sie kön-
nen sich aus unserem breiten 
Programmspektrum nicht nur 
genau den ALLROUNDER aus-
wählen, den sie für ihre Fer-
tigung brauchen, sondern die 
Maschine auch mit dem pas-
senden Robot-System kombi-
nieren, aus unserem Spezial-
maschinenpool eine Konfi gu-
ration ordern oder sich sogar 
komplette Projekte von A bis Z 
auslegen und individuell 
zusammenstellen lassen. Da-
mit sind nicht nur unsere Kun-
den zukunftssicher unterwegs, 
sondern auch wir. Mit einem 
Technikprogramm, das seines-
gleichen sucht!“

P e r s p e k t i v e n

ebenso durch ARBURG wie die War-
tung oder das Aktivieren von eben-
so durch ARBURG wie die Wartung 
oder das Aktivieren von Service-
personal. Für den Kunden bedeutet 
das: Er hat von der Projekt planung 
über die Ausführung bis zum kom-
pletten Service nur einen Ansprech-
partner.

Spezialmaschinen

Für die Bereiche PET-Vorformlin-
ge zur Flaschenherstellung, Smart-
cards, Pulverspritzguss und CD-Pro-
duktion hat ARBURG speziell auf 
die Fertigungsaufgabe zugeschnit-
tene Produktionssysteme im Pro-
gramm. Die Ausstattung der Konfi -
gurationen mit Handhabungssystem, 
Werkzeug, Kühlstrecken und gesam-
ter übriger Peripherie entspricht der 
Philosophie im Bereich Projektma-
nagement. ARBURG liefert die kom-
plette Anlage produktionsfertig aus 
und übernimmt auch den gesamten 
Service. Lediglich Leistung und Aus-
tattung der ALLROUNDER müssen 
näher spezifi  ziert werden, denn da-
von hängt die gesamte übrige Konfi -
guration ab.

Hybridtechnik

Auf der K 2001 zeigt ARBURG 
erstmals eine Maschine, deren 
Hauptachsen elektrisch und deren 
Nebenachsen wahlweise elektrisch 
oder hydraulisch angetrieben wer-
den können. Die neue ALLROUNDER 
Maschinenreihe ist durch die Buch-
stabenerweiterung „A“ für „ALLDRI-
VE“ gekennzeichnet und wird, wie 
es der Philosophie des Hauses ent-
spricht, modular durch verschiedene 
servoelektrische Achsen bis zur voll-
elektrischen Version ausbaubar. Der 
Vorteil für die Kunden: Ein individu-
ell an der Aufgabe orientiertes Ma-
schinenkonzept zu einem immer op-
timalen Preis-Leistungs-Verhältnis.

Maschinen und Peripherie 
aus einer Hand

Mit dem Bau des MULTILIFT H 
ist ARBURG weiter auf dem Weg 
in Richtung kompletter Anlagen-
lieferant. Auch hier hat das Wort 
„modular“ wieder ein besonderes 
Gewicht. Denn die unterschiedlichen 

Achsen des Robot-Systems sind mo-
dular erweiterbar, sowohl was die 
Anzahl als auch den Antrieb betrifft, 
denn verschiedene Achsen gibt es 
wahlweise pneumatisch oder servo-
elektrisch. Drei unterschiedliche Aus-
stattungspakete bilden die Basis für 
die weiteren, modularen Ausbauvari-
anten. Bis zum Aufbau der jeweiligen 
Maschinen-Handhabungs-Kombina-
tion inklusive Schutz einrichtungen 
und der CE-Kennzeichnung auf 
Wunsch reicht die Dienstleistungs-
palette des Unternehmens in diesem 
Bereich. 

Technik für das 
21. Jahrhundert
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Te c h n i k  

Wo sich Bauteile gegen-
einander bewegen 
und Material geför-

dert wird, tritt unvermeidlich 
auch Verschleiß auf. Dieser 
Grundsatz trifft selbstver-
ständlich auch für die Plastifi -
ziereinheiten beim Spritzgie-
ßen zu – mit Auswirkungen 
auf die einzelnen Funktions-
teile selbst wie auch auf die 
hergestellten Spritzteile. 

Moderne Konstruktionswerk-
stoffe, die vor allem bei tech-
nischen Spritzteilen Verwendung 
fi nden, werden heute durch Füll-
stoffe und Additive gezielt auf ein 
spezifi sches Eigenschaftsspektrum 
eingestellt. Diese Zuschlagstoffe er-
höhen jedoch den abrasiven und 
korrosiven Verschleiß an Schnecken 
und Zylindern teilweise erheblich. 
Hochtemperaturwerkstoffe wie zum 
Beispiel PEEK, deren Verarbeitungs-
temperaturen bei bis zu 400 °C 
liegen, stellen zudem hohe Anfor-
derungen an die Warmfestigkeit 
und -härte der eingesetzten Stähle. 
Nicht nur durch diese verschleiß-
fördernden Kombinationen auf der 
Materialseite werden Zylinder, 
Schnecken und Rückstromsperren 
immer stärker beansprucht, sondern 
auch durch kurze Zykluszeiten und 
hohe Plastifi zierleistungen.

Pulvermetalle contra 
Verschleiß

Über die Randbedingungen – 
also Material und Prozess – lässt 
sich der Verschleiß in den meisten 
Fällen nur bedingt beeinfl ussen. Die 
Standzeit von Schnecke, Zylinder 
und Rückstromsperre hängt daher 
in erster Linie von der Verschleiß-
festigkeit der eingesetzten Werk-
stoffe ab. Neben den verschleiß-
armen Standardausführungen mit 
nitrierten Oberfl ächen und den ver-
schleißfesten ARBID Zylindermodu-
len, bei denen die Randschichten der 
Bauteile mit Bor angereichert wer-
den, bietet ARBURG Plastifi zierein-

heiten in hoch ver schleißfester Aus-
führung an. Hier kommen rand-
schichtgehärtete Schnecken aus 
hochchromhaltigem, pulvermetallur-
gischem Stahl (PM-Stahl) zum Ein-
satz, der im Vergleich zu konventio-
nellen schmelzmetallurgischen Werk-

stoffen ein deutlich feineres Gefüge 
aufweist. Diese sogenannten PKV-
Schnecken besitzen in Verbindung 
mit ihrer Oberfl ächenhärte von circa 
60 HRC eine hohe Abrasionsbestän-
digkeit. Im Gegensatz zum Durch-
härten bleibt bei der Randschicht-
härtung der Kern „weich“ und damit 
die Zähigkeit des PM-Stahls erhalten. 

Verschleißreserven sind jedoch durch 
die Schichtdicken von 0,2 bis 0,7 Mil-
limeter mehr als ausreichend vorhan-
den. Der hohe Chromanteil des Pul-
vermetall-Werkstoffs sorgt zudem 
für eine hohe Korrosionsbeständig-
keit der Schnecke.

Ähnlich verhält es sich beim Ver-
schleißschutz des Zylinders: Bei den 
hochverschleißfesten Bimetall-Zylin-
dern (BMA) werden zwei verschie-
dene Werkstoffe kombiniert. In das 
Zylinderrohr (Trägerrohr) aus ei-
nem konventionellen Stahl mit guter 
Zähigkeit wird eine Schleuderhart-
legierung aufgetragen. Die 1,5 bis 

2 Millimeter dicke Ausschleude-
rung besitzt eine Härte von circa 
65 HRC, wodurch die Abrasion-
beständigkeit gegenüber nitrierten 
bzw. borierten Zylindern nochmals 
deutlich verbessert wird. Für Ther-
moplaste mit stark korrosiven Be-
standteilen wie Fluorkunststoffe 
können die hochverschleißfesten Zy-
linder auch mit einer korrosionsfes-
ten Ausschleuderung (BMK) gelie-
fert werden.

Weiche Schale, harter Kern: hochverschleißfester Bimetall-Zylinder.

Hart im Nehmen

Feiner Unterschied: Gefüge von konventionellem Stahl (l.) und Pulvermetall (r.).

BMA - Zylinder PKV - Schnecke

SchneckeZylinder
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K u n d e n r e p o r t

Dieser Satz steht für die 
Anfänge zweier Unter-
nehmen, die seit Jahren 

erfolgreich zusammenarbei-
ten: Hirschmann und ARBURG. 
Die Geschichte Hirschmanns be-
gann im Jahr 1924 mit der Erfi n-
dung des „Bananensteckers“. 
Und die Geschichte ARBURGs 
als Maschinenbauer ja bekann-
termaßen 1954 mit der Er-
fi ndung einer Spritzgießma-
schine, die es ermöglichte, 
Stecker mit Kunststoff zu um-
spritzen. 

Als „einmalige Kaufgelegenheit 
in Österreich“ wurde 1959 in der 
Frankfurter Allgemeinen Zeitung 
eine Industrieanlage in Rankweil/
Vorarlberg angepriesen. Diese An-
nonce war der Beginn der heutigen 
Hirschmann Austria GmbH, die sich 
in den vergangenen gut vierzig 
Jahren vom reinen Lohnfertigungs-
betrieb zum weltweit führenden 
Anbieter für Automobilelektronik 

und Rundfunkübertragungstechnik 
entwickelt hat.

Im Jahr 2000 erzielte die Hirsch-
mann Austria GmbH einen Umsatz 
von rund 1,6 Milliarden Schilling, 
über 60 Prozent davon im Ausland. 
Mit rund 950 Beschäftigten ist das 
Unternehmen der viertgrößte Arbeit-
geber in der Industrie Vorarlbergs.

Neben Neckartenzlingen bei 
Stuttgart ist Rankweil mit einer 
Produktionsfl äche von 77.300 Qua-
dratmetern heute einer der beiden 
Hauptstandorte der Hirschmann-
Gruppe, die seit 1997 Teil des 
deutschen Technologie-Konzerns 
Rheinmetall ist. Innerhalb der Rhein-

metall-Gruppe ge-

hört Hirschmann zum Unterneh-
mensbereich Electronics, der von der 
Aditron AG geführt wird.

Die Aktivitäten der Hirschmann-
Gruppe sind in die Sparten Car Com-
munication Systems (CCS), Multi-
media Communication (MMC) und 
Automation and Network Solutions 
(ANS) unterteilt. Der CCS-Bereich, 
in dem Hirschmann Austria tätig ist, 
gliedert sich in Mobile Kommuni-
kationstechnik und Steckverbindun-
gen Automotive.

Von der Entwicklung bis zur 
Serienfertigung

Hirschmann Austria bietet sei-
nen Kunden Full-Service von der 
Entwicklung über die Erprobung 
bis hin zur Serienfertigung quali-
tativ hochwertiger Steckverbindun-
gen und konfektionierter Leitungs-
sätze. Seit über 20 Jahren besteht 
eine erfolgreiche Partnerschaft zwi-
schen dem Unternehmen und der 

Automobilindustrie, darunter nam-
hafte Automobilhersteller wie Daim-
ler Chrysler, BMW und Audi und 
auch bedeutende Systemzulieferer 
wie Delphi, Bosch und Siemens.

Rundum zertifi ziert

Das Qualitätsmanagementsys-
tem ist nach den internationalen 
Standards DIN EN ISO 9001, VDA 6.1 
und QS 9000 zertifi ziert. Außerdem 
besitzt das Unternehmen seit 1998 
ein zertifi ziertes Umweltmanage-

Am Anfang war der 
In den Fertigungslinien bei Hischmann Austria sind die ALLROUNDER mit Montageautomaten kombiniert. Fotos: Hirschmann Austria

Zur Demonstration: Steckverbindung aus 

transparentem Kunststoff.
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Kundenreport

Stecker

mentsystem gemäß EMAS und der 
Umweltnorm DIN EN ISO 14001.

Für die Sicherheit im 
Fahrzeug

Die Kernkompetenz von Hirsch-
mann Austria liegt bei Baugruppen 
für sicherheitsrelevante Bereiche 

im Fahr-
z e u g . 
Die An-
wendun-
gen reichen dabei 
von pyrotechnischen Gurtstraf-
fern in Personenrückhaltesystemen 
über ABS, Anti-Schlupf-Regelung 
(ASR) und Bremsbelag-Verschleißan-
zeige (BBV) bis hin zu elektronischen 
Einparkhilfen und Keyless-Entry-
Systemen. 

Als Spezialist auf diesem Gebiet 
verfügt Hirschmann Austria über das 
erforderliche Know-how, um kre-
ative Ideen und Problemlösungen 
für komplexe Aufgaben stellungen 
zu entwickeln. Weitere entschei-
dende Faktoren für den Erfolg des 
Unternehmens sind ständige Beo-
bachtung der Markterfordernisse, 
kurze Entwicklungszeiten durch 
computer unterstützte Verfahren 
sowie moderne Produktionsanla-
gen mit optimierten Fertigungs-
prozessen.

ALLROUNDER in U-Stellung

Auf dem Gebiet der Maschinen-
technologie kooperiert Hirschmann 
Austria bereits seit vielen Jahren 
mit ARBURG. So sind von insge-
samt 85 Spritzgießmaschinen allein 
55 ALLROUNDER der Baureihen S, 
C und M. 

E i n g e s e t z t 
werden diese 

halbautoma-
tisch und in U-

Stellung – bei-
spielsweise, um 

Stecker auf Kabel 
aufzuspritzen oder 

für Kontaktträger aus Kunststoff, 
bei deren Fertigung Metallkontak-
telemente und angeformte Litzen 
umspritzt werden.

Weiter setzt Hirschmann Aus-
tria ALLROUNDER ein, um pyro-
technisch-elektrische Zündeinheiten 
von Gasgeneratoren für Gurtstraf-
fer oder Tüllen aus TPE-U zu sprit-
zen. Letztere werden auf Heißka-
nal-Werkzeugen mit bis zu acht 
Kavitäten gefertigt. Die zugehö-
rigen ALLROUNDER sind mit von 
Hirschmann Austria konstruierten 
Schiebetischen ausgestattet. Die 
ALLROUNDER sind direkt an den 
Materialfl uss angebunden und zum 
Teil mit Montageautomaten kombi-
niert, jedoch nicht voll in die Ferti-
gungslinien integriert.

ARBURG – aus gutem Grund

Warum das Unternehmen seit 
Jahren ARBURG Maschinen ein-
setzt, erklärt Christian Kainrath, 
der Leiter Verfahrenstechnik Kunst-
stoffe: „Gute Standfestigkeit und 
hohe Verfügbarkeit zeichnen die 
ALLROUNDER aus. Weiter sind sie 
hervorragend in die Linienfertigun-
gen integrierbar und schnelle Zy-
kluszeiten im Halbautomatikbetrieb 
werden durch Parallelfunktionen er-
möglicht.“

Die hervorragende Zusammenar-
beit zeige sich besonders auf Seiten 
der Technik: Bei Sonderwünschen 
bezüglich der Spritzgießmaschinen, 
deren Abnahmen und Inbetriebnah-
men, Fragen zu neuen Verfahrens-
techniken oder Musterterminen im 
Technikum.

Die Kooperation zwischen 
ARBURG und Hirschmann Austria 
reicht dabei weit über eine „ein-
fache“ Kunden-Lieferanten-Bezie-
hung hinaus. Gemeinsam haben die 
Unternehmen Weiterentwicklungen 
bei Schnecken und Zylindern, 
Schutz einrichtungen, Führungsele-

menten oder der Maschinendoku-
mentation voran getrieben. „Die 
Partner haben davon sehr viel profi -
tiert, was Prozessfähigkeit, Verfüg-
barkeit und damit auch Wirtschaft-
lichkeit betrifft“, so Christian Kain-
rath.

Neue Projekte in den 
Startlöchern

Und auch für die Zukunft ist 
schon einiges geplant. So sind im 
Bereich Duroplast- und Keramik-

spritzguss bereits weitere Verfah-
renstechniken getestet und für zu-
künftige Projekte vorgesehen wor-
den. Und auch ein Projekt mit einer 
Vier-Komponenten-Maschine wur-
de bereits diskutiert.

Umspritzen von ABS-Steckern.

Rankweil/ Vorarlberg: Einer der beiden Hauptstandorte der Hirschmann-Gruppe.
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Im Bereich Mehrkompo-
nenten-Spritzgießen kann 
ARBURG auf ein fundiertes 

Know-how zurückgreifen. 
2001 fallen mit der K in Düs-
seldorf und dem 40. Jahrestag 
der erstmaligen automatisier-
ten Herstellung eines Mehr-
komponenten-Spritzteils auf 
einem ALLROUNDER zwei his-
torische Daten zusammen. 
Grund genug für einen tech-
nisch geprägten Rückblick in 
die Anfangstage dieses Ver-
fahrens..

Bereits in der früheren Kun-
denzeitschrift „ARBURG heute“ ha-
ben sich facherfahrene Kenner zum 
Thema geäußert. Die grundlegen-
den Prinzipien des Verfahrens und 
der Werkzeugtechnik haben sich bis 
heute nicht wesentlich gewandelt. 
Deshalb kann auch auf dieses Wis-
sen bis heute verwiesen werden.

Neben einer universellen Maschi-
ne, die wie die ALLROUNDER durch 
das Umschwenken der Schließein-
heit und das Umstecken der Spritz-
einheit sowie das Hinzufügen eines 
zweiten Spritzaggregats in vertika-
ler Einspritzposition zum Zweifar-
benspritzen optimiert werden kann, 
setzten die ARBURG Anwendungs-
techniker den zweiten wichtigen 
Schwerpunkt bei den Werkzeugen. 
Schon beim Entwurf der Spritzteile 
sei darauf zu achten, das Herstel-
lungsverfahren entsprechend zu be-
rücksichtigen. Bei Mehrkomponen-
ten-Werkzeugen seien grundsätzlich 
höhere Präzisionsanforderungen zu 
erfüllen als bei Einfarben-Werkzeu-
gen. Verschleißfestigkeit und Be-
triebssicherheit sei entsprechend 
Rechnung zu tragen.

Grundsätzliches Prinzip: Dre-
hung der beweglichen Form-
hälfte 

Egal, ob nun über einen dreh-
baren Block oder eine Drehplatte: 
Das werkzeugtechnisch effektivste 
Verfahren zum Positionieren von 
Vor- und Fertigspritzling läuft über 
die Drehung eines Formeinsatzes 
im Werkzeug oder der beweglichen 
Werkzeughälfte als Ganzes. Auch 
die Alternativen Zwei-Etagen-Werk-
zeug oder seitliche Verschiebung ei-
ner Werkzeughälfte seien gangbare 
Alternativen. Durchgesetzt hat sich 
aber letzten Endes die Drehplatte.

Diskutiert wurde 
damals wie heute auch 
die Auslegung der 
Spritzteile. Aussparun-
gen müssen vor-
gese-

hen werden, um nicht 
nur den Durchfl uss der 
Masse, etwa in iso-
lierte „Inseln“ am Vor-
spritzling, zu ermögli-
chen, sondern auch die 
notwendige mechanische Veranke-
rung zwischen beiden Komponen-
ten sicherzustellen. Chemische und 
thermische Verträglichkeit, Verarbei-
tungsbedingungen der Materialien 
sowie gewollte chemische und me-
chanische Eigenschaften sind wei-
tere wichtige Determinanten im 
Verarbeitungsprozess. 

Besonders im Sektor Materialien 
haben sich in den letzten vierzig 

Jahren eindeutige Fortschrit-
te ergeben. So gewinnen 
heute mehr und mehr 
hochwertige Hart-Weich-

Verbindungen, zum Bei-
spiel im Automobilbau und 
in der Haushaltstechnik, an 

Bedeutung. 
Die Kombi-

nationsalternativen 
zwischen den unter-
schiedlichen Kunst-

stoffen werden zuneh-
mend vielfältiger, was 

etwa auch das Anspritzen 
von TPE an transparentes 

PMMA ermög licht. Hochwertige 
Steuerungstechnik wie sie beispiels-
weise die SELOGICA bie tet, macht 
schließ lich Maschinenkonfi guratio-
nen mit bis zu vier Spritzeinheiten 
inklusive des dazugehörigen Werk-
zeugablaufs zentral bedien- und da-
mit komfortabel steuerbar. Maschi-
nen- und Werkzeugtechnik sowie 
Materialien werden dem Mehrkom-
ponenten-Spritzgießen auch zukünf-
tig weitere Anwendungs möglich-
keiten eröffnen. Die Grundlagen da-
für hat ARBURG vor vierzig Jahren 
als Trendsetter mit der kommerzi-
ellen Umsetzung des Zweifarben-
Spritzgießens gelegt.

G e s c h i c h t e

MEILENSTEINE

Bis zu vier Farben oder Materialien 

lassen sich heute auf hochleistungsfä-

higen Spritzgießmaschinen  problem-

los verarbeiten.



19

TECH TALK
Dipl.-Ing. (FH) Marcus Vogt   Technische Information

Hochverschleißfest: 
Die hartmetallbestückte
Rückstromsperre

Te c h  Ta l k

Adhäsion, Abrasion und 
Korrosion – wie alle Tei-
le, die der Aufbereitung 

der Schmelze dienen, unter-
liegt auch die Rückstrom-
sperre in ihren Einzelteilen 
diesen letztlich unvermeidba-
ren Verschleißerscheinungen. 
Sintermetallkomponenten, 
eingesetzt an den neuralgi-
schen Punkten der Rück-
stromsperre, sorgen für eine 
deutlich längere Lebensdau-
er dieses prozessrelevanten 
Bauteils.

Verschleißerscheinungen treten 
an der Rückstromsperre beim Sperr-
ring am Außendurchmesser auf, 
aber auch an der Planfl äche zur 
Schneckenspitze sowie an der Dicht-
fl äche zum Sitzring. Verschleiß, der 
durch Abrasion und Adhäsion an 
den Planfl ächen entsteht, verkürzt 
zum Beispiel den Sperrring in sei-
ner Gesamtlänge. Unmittelbare Fol-
gen sind Massepolsterschwankun-
gen durch die Hubvergrößerung zum 
Verschließen der Rückstromsperre. 

Bei der hochverschleißfesten 
Rückstromsperre wird aus diesem 
Grund eine Hartmetallscheibe in 
den Sperrring eingelötet, die gegen 
einen Hartmetallstift läuft, der vor 
den Flügeln der Schneckenspitze 
eingesetzt wird. Wesentlich bessere 
Laufeigenschaften der Bauteile ge-
geneinander und ein damit deut-
lich geringerer adhäsiver Verschleiß 
sind das Ergebnis dieser gezielten 
Werkstoffkombination. Durch die 
sehr guten Notlaufeigenschaften 
der Rückstromsperre kann somit der 
Verschleiß auch bei nicht schmie-
renden Kunststoffen wie PE oder PP 
minimiert werden. 

Der Sperrring selbst und der Sitz-
ring sind aus dem von den hochver-

schleißfesten Schnecken bekannten, 
hochchromhaltigen PKV-Werkstoff 
gefertigt und komplett durchgehär-
tet. Neben dem wesentlich besseren 
Schutz gegen abrasiven Verschleiß 
ist ein weiterer Vorteil dieses pul-
vermetallurgischen Stahls der opti-
male Korrosionsschutz für die Dicht-
fl ächen von Sitz- und Sperring. 

Produktionsausfälle durch häu-
fi ges Wechseln von Verschleißtei-
len ziehen für den Anwender nicht 
unerhebliche Kosten nach sich. Für 
die hartmetallbestückte Rückstrom-
sperre sprechen daher die gleichen 
Argumente wie für die hochver-
schleißfesten Zylindermodule, wo 
sie bereits serienmäßig eingesetzt 
wird: Deutliche höhere Standzeiten 
und zudem eine höhere Prozess-
sicherheit rechtfertigen die Mehrin-
vestition für eine hartmetallbestück-
te Rückstromsperre schon nach re-
lativ kurzer Zeit.

Um die laufende Produk-
tion auch außerhalb des 
Unternehmens im Blick 

zu haben, bietet ARBURG den 
ARS (ARBURG Remote Ser-
vice) zur Fernabfrage der Ma-
schinen über das Internet an.

Besonders für Produktionen, in 
denen Spritzgießmaschinen mit kri-
tischem Produktionsprozess laufen, 
aber auch für Firmen mit mehreren 
Produktionsstandorten bietet sich 
der ARS zur Fernabfrage und Dia-
gnose via Internet an. Durch eine 
Modem-, Netzwerk- oder Internet-
verbindung zwischen Maschine und 
externem PC kann jederzeit und vor 
allem auch von unterwegs der ak-
tuelle Produktionszustand der Ma-
schinen abgerufen werden.

Es besteht die Möglichkeit, für 
jede einzelne Maschine die Bild-
schirmseiten und Echtzeitzustände 
der Maschinensteuerung auf dem 
Monitor des externen Rechners an-
zuzeigen. So lassen sich Probleme 
auch von außerhalb schnell dia-
gnostizieren, sowohl vom Anwen-

Mit der Fernabfrage übers Internet die Produktion jederzeit im Blick.

der als auch vom ARBURG Kun-
dendienst. Kommt es an einer Ma-
schine zu Problemen, kann sich der 
ARBURG Servicetechniker über ARS 
schnell einen Überblick verschaffen 
und entsprechende Hilfestellungen 
geben, um das Problem zu beseiti-
gen – ein Besuch vor Ort erübrigt 
sich in vielen Fällen.

Weiter können Einstelldatensät-
ze von und zur produzierenden 
Maschine übertragen werden. Ein 
Ändern des vorhandenen Datensat-
zes kann jedoch nur direkt an der 
Maschine erfolgen, da auch nur dort 
die Möglichkeit besteht, das Resul-
tat – also das produzierte Teil – 
zu betrachten.

Weiter kann der Maschinensta-
tus mit Auftragsdaten und Produk-
tionsparametern sowie der zeitliche 
Verlauf der erfolgten Produktion 
angezeigt werden. Eine umfassen-
de Produktionsübersicht über alle 
Maschinen mit den entsprechenden 
Soll- und Ist-Stückzahlen sowie den 
Restlaufzeiten ist ebenfalls von der 
Ferne abrufbar.

Mit ARS stehen somit alle aktu-
ellen Maschinendaten im Netzwerk 
zur Verfügung. Für Langzeitanaly-
sen, Produktionsplanung und zen-
trale Einstelldatensatzverwaltung 
kann das System jederzeit zu ei-
nem ARBURG Leitrechner-System 
ALS ausgebaut werden.

Fernabfrage via
Internet

ALLROUNDER@web:
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    Wenn Sie in Zukunft Größeres vorhaben, können Sie das zuverlässig mit wirtschaftlicher 

ALLROUNDER Technik tun. 2.500 kN Zuhaltung und ein maximales Spritzteilgewicht von 820 g/PS sind 
die Eckdaten unserer neuen Spritzgießdimension.

**


