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Mit der Herstellung einer voll funkti-
onsfahigen LED-Lichtleiste in einem
Fertigungsschritt zeigte ARBURG
zusammen mit der Oechsler AG auf
der K 2007 einen Zukunftstrend auf.

ARBURG




EDITORIAL

Zunachst einmal das Wich-

tigste: Mit dem Verlauf des

Jahres 2007 sind wir sehr

zufrieden. ARBURG konnte

sich weiterhin als verlasslicher
Partner der Branche beweisen und sein Geschaftsvolu-
men sogar deutlich ausbauen.

Ein Highlight war naturlich unser erfolgreicher Auftritt
auf der Weltleitmesse K 2007 in Dusseldorf. Eines der
wichtigsten Exponate war die vollautomatische Herstel-
lung einer LED-Lichtleiste, die Sie auf der Titelseite sehen.
Moglich wurde dieses Verfahren, das die internationale
Fachwelt begeistert hat, durch den Einsatz eines leitfa-
higen Spezialkunststoffs und durch das Umspritzen des
hochempfindlichen LED-Bauteils.

Mit dieser Anwendung, die zusammen mit der Oechsler
AG umgesetzt wurde, konnte ARBURG wieder einmal
seine Innovationskraft unter Beweis stellen und sich als

starker Partner fur die Zukunft présentieren: Ein Partner,

Liebe Leserinnen und Leser

der sich seit Jahrzehnten durch Stabilitat, Kontinuitat und

solides Wachstum auszeichnet. Auf ARBURG kénnen Sie
sich verlassen. Und dies weltweit.

Dementsprechend haben wir auch im Jahr 2007 die
Internationalisierung unseres Unternehmens weiter vo-
rangetrieben. Ziel ist es, weltweit die Kundennahe und
die hohe Qualitat der Kundenbetreuung noch weiter zu
verbessern und dem Angebot im Stammhaus LoBburg
anzugleichen. Dazu tragt auch der verstarkte Austausch
an Mitarbeitern — und damit der Know-how-Transfer —
zwischen dem Mutterhaus und den Niederlassungen bei.
Uber wichtige Beispiele fir Investitionen in das weltweite
Vertriebs- und Servicenetz aus den USA, Mexiko und

Danemark berichten wir in dieser ,today” .

Viel Vergnligen bei der Lektlre unserer neuen

Ausgabe.

"M’\/
4

Helmut Heinson
Geschaftsfuhrer Vertrieb
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Fotos: ENGIMICS SA

enn eine Kooperation aus

Swiss Made und Made in

Germany an der Produk-
tion von Spritzteilen arbeitet, kann
es sich dabei nur um &duBerst prazi-
se und qualitativ hochwertige tech-
nische Teile handeln. Das Schweizer
Unternehmen ENGIMICS SA nutzt
einen speziell konfigurierten, vertika-
len ALLROUNDER 630 C, um damit im
PulverspritzgieBverfahren (PIM) kera-
mische Kerne zu fertigen. Diese wie-
derum werden in der Herstellung von
Gasturbinenschaufeln eingesetzt.

ENGIMICS SA kann man durchaus als
Jungunternehmen bezeichnen. Erst im
Juli 2005 erfolgte die Firmengrindung in
Novazzano/Tessin. Aus den damals vier
Mitarbeitern sind mittlerweile zehn ge-
worden, die die hochtechnischen Ferti-
gungsablaufe auf einer Produktionsflache
von 1.400 Quadratmetern managen. Das
Unternehmen befindet sich nach wie vor

n

im Aufbau, wobei der Markt sich sehr po-
sitiv entwickelt.

ENGIMICS stellt pro Jahr rund 12.000
der hochkomplexen keramischen Kerne
her, was ein Umsatzvolumen von circa 1,3
Millionen Euro ergibt. In diesem Zusam-
menhang empfiehlt sich ein Blick auf den
Markt, den das Unternehmen bedient. Die
Kunden von ENGIMICS kommen aus der
Feingussindustrie, die wiederum OEMs
als auch Betreiber von Gasturbinenkraft-
werken beliefern. Sowohl Gasturbinen zur
Stromerzeugung als auch solche fur Flug-
zeugantriebe sind Hightech-Aggregate,
die fast ausschlieBlich in Industrielandern
mit hohem technischem Wissen produ-
ziert werden.

Herzstiick dieser Turbinen sind die Tur-
binenschaufeln, die sehr hohen
Temperaturen ausgesetzt sind.

Aus diesem Grund mussen
die Schaufeln intensiv gekahlt —
werden. Ein wesentlicher Pro-
zessschritt bei deren Herstel-
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lung ist die Darstellung der Kuhlkanale
im Inneren der Schaufeln. Hier kommen
die keramischen Kerne der ENGIMICS ins
Spiel, die aus Siliciumoxidkeramik im Kera-
mikspritzgieBverfahren gefertigt werden.
Hauptabsatzmarkt fur die ENGIMICS-Pro-
duktion ist zurzeit die Feingussindustrie in
der Schweiz, wobei deren Abnehmer, die
Turbinenhersteller, wiederum vor allem in
Europa und den USA beheimatet sind.
Der erste Kontakt zwischen ENGIMICS
und ARBURG geht bereits auf das Grin-
dungsjahr des Unternehmens, 2005, zu-
rick. Der in der Keramikkern-Fertigung
eingesetzte ALLROUNDER 630 C mit
2.500 kN SchlieBkraft und Spritzaggre-
gat 1300 weist einige spezielle Features
auf, die individuell auf den Einsatz in der
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ENGIMICS-Produktionsumgebung abge-
stimmt wurden. Die SchlieBeinheit der Ma-
schine offnet vertikal nach oben, so dass
die Grunteile nach dem Spritzvorgang frei
auf dem Unterteil des Werkzeugs liegen
und von dort leicht abgehoben werden
konnen. Die Spritzeinheit ist hochver-
schleiBfest ausgelegt, der Zylinder besteht
aus hochchromhaltigem pulvermetallur-
gischem Stahl (BMA), die Schnecke kom-
plett aus pulvermetallurgischem Stahl, der
durchgehartet wurde.

Mit dieser ALLROUNDER Konfigurati-
on, die bei ENGIMICS im Einschicht-Be-
trieb l&uft, lassen sich zurzeit keramische
Kerne bis zu 700 Millimetern Lange und
2.000 Gramm Gewicht herstellen. Ein ty-
pisches Produkt sind Kerne von 400 Mil-
limetern Lange und Dicken zwischen 0,6
und 20 Millimetern, wie sie in Gasturbi-
nen, beispielsweise von General Electric,
zum Einsatz kommen. Mit diesen Turbinen
lassen sich Leistungen um 200 Megawatt
erreichen.

Drei Anschlisse fur hydraulische Werk-
zeugschieber und sechs Temperiergerate-
Schnittstellen sind fur das Ein-Kavitaten-
Werkzeug und die korrekte Entformung
der kompliziert geformten keramischen
Kerne notwendig. Automatische Stem-
pel heben den filigranen und noch nicht
vollstandig geharteten Kern aus der kon-
kaven Werkzeugseite. Danach werden die
Grinlinge entbindert und gesintert und
erhalten so ihre endgiltige GroéBe und
Festigkeit.

Die Zusammenarbeit mit ARBURG
lduft laut Aussage von ENGIMICS sehr
gut, da ARBURG als Maschinenhersteller
sehr flexiblel auf die Anforderungen des
Unternehmens reagiere: ,Wir sind mit
der ALLROUNDER Maschinentechnologie
durchweg zufrieden, die Wartung lauft
Uber einen Inspektionsvertrag. Mit dieser
ausgereiften SpritzgieBtechnik kénnen wir
eine optimale MaBhaltigkeit unserer Teile
sicherstellen. Zukinftig wollen wir auch
eine Programm- und Datenverwaltung
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Die keramischen Kerne (Bild links unten) werden
auf einem speziell konfigurierten ALLROUNDER
630 C hergestellt (Bild links). Dessen SchlieBein-
heit 6ffnet vertikal nach oben, so dass die fertigen
Grunteile frei zuganglich auf dem Unterteil des

Werkzeugs liegen (Bild rechts).

Uber PC aufbauen.” Entwicklungspotenzi-
al fur eine weitere Kooperation zwischen
.Swiss Made” und ,Made in Germany”
gibt es also genug.

INFOBOX |

Griindung: Juli 2005

Standort: Tessin, Schweiz
Produktionsflache:

1.400 Quadratmeter

Mitarbeiter: zehn

Produkte: keramische Kerne zur
Produktion von Turbinenschaufeln im
PIM-SpritzgieBverfahren

Kontakt: ENGIMICS SA,

Via Roncaglia 20, Casella postale 104,
6883 Novazzano/Tl, Schweiz
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ntelligente Robot-Systeme kon-

nen Schritt fiir Schritt ,erlernen”,

welche Positionen sie anfahren
miissen, um Teile punktgenau zu ent-
nehmen und wieder abzulegen. Eine
solche Teach-in-Funktion steht iiber
die SELOGICA direct Steuerung jetzt
am MULTILIFT V SELECT Robot-Sys-
tem von ARBURG zur Verfiigung.

Beim MULTILIFT V SELECT, der zur
K 2007 auf dem Markt gebracht worden
ist, handelt es sich um ein neu konfigu-
riertes, servoelektrisches Robot-System,
das durch vordefinierte Features im Preis
entsprechend ginstig ist. Fir jede Ma-
schinengréBe der ALLROUNDER A und S
(ab 270) gibt es genau einen MULTILIFT V
SELECT. Durch die Einfuhrung dieses Ba-
sis-Robots wurde dem Kundenwunsch
nach einer einfachen Programmierung —
im Idealfall sogar ohne spezielle Program-
mierkenntnisse — entsprochen. Dafur
steht jetzt die neue Teach-in-Funktion am
MULTILIFT V SELECT zur Verfigung.

Wie wird das Robot-System dadurch
aber genau ,intelligent”, wenn die Grund-
lage in vielen Fallen lautet: Der Bediener
kennt zwar den Bewegungsablauf des Ro-
bot-Systems — wie beispielsweise zur Tei-
leentnahme — ist aber nicht mit den Mdg-
lichkeiten der Programmierung vertraut.

In einem so genannten , Teach-Modus”
werden alle Positionen des Robot-Systems

nacheinander manuell abgefahren. Die un-
terschiedlichen Positionen werden einfach
mit der Teach-Taste bestatigt. Damit wer-
den alle notwendigen Parametereingaben
in der Steuerung automatisch durchge-
fahrt. Parallel dazu erstellt die SELOGICA
direct selbstandig den Robot-Ablauf und
integriert diesen auch in den Maschi-
nenzyklus. Eine ,undo”-Funktion dient
zum Aufheben der zuletzt eingegebenen
Position, um  Fehlprogrammierungen
schnell riickgéngig machen zu kénnen.
Die neue Teach-in-Funktion erleichtert
die Programmierung von Robot-Systemen
durch ihre intuitiven Bedienmog-
lichkeiten. Einrichter und Be-
diener koénnen gleichermaBen
unkompliziert einen Robot-
Ablauf kreieren und im
Maschinenzyklus  posi-
tionieren.
Das Ro-
bot-Sys-
temwird

Mit der Teach-in-Funktion findet das
MULTILIFT V SELECT Robot-System einfach
den richtigen Weg.

meterbilder im Ablaufeditor der SELOGICA
direct Steuerung. Die Teach-in-Funktion
wird zukUnftig auch an allen anderen
MULTILIFT Robot-Systemen zur Verfigung
stehen.

durch die-
se  neue,
freie  Program-
mierung sehr flexibel, alle in-

dividuellen Entnahmeablaufe
lassen sich so einfach und sicher
umsetzen. Die Feinabstim-
mung aller Bewegungen

des Robot-Systems erfolgt

Uber die hinterlegten Para-
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Julian Kremer (rechts im Bild) diskutiert mit
Michael Vieth, ARBURG Leittechnik, die kunden-

spezifischen Anforderung an das ALS.

ie today-Redaktion hat Juli-

an Kremer von Kremer-Kaut-

schuk-Kunststoff GmbH & Co.
KG um ein Interview zum ARBURG
Leitrechnersystem (ALS) gebeten. Als
Student der Fachrichtung Kunststoff-
technik und Assistent der Geschafts-
fiihrung im vaterlichen Unternehmen
vereint Julian Kremer Erfahrungen
aus Forschung und Wirtschaft. Die
Leitrechner-Investition bei Kremer-
Kautschuk-Kunststoff erfolgte auch
auf Basis der aktuellen ALS-Sonder-
aktion bei ARBURG.

today: Herr Kremer, in Ihrem Unter-
nehmen flhrten Sie im Januar 2008 ALS
ein und bauen es sukzessive bis Marz aus.
Was waren lhre Erwartungen?

Kremer: Wichtig war fur uns in ers-
ter Linie, zukUnftig die Kontinuitat der
Produktqualitdt zu gewahrleisten. Mit
ALS werden durch die zentrale Erfassung
und Archivierung der Einstelldaten Ande-
rungen zuverlassig verwaltet. Weiterhin
mussten wir sicherstellen, dass die Pro-
duktionsplanung auf den aktuellen Daten
basiert und auch langfristige Anderungen
berticksichtigt werden. Die aktuelle Son-
deraktion ist preislich attraktiv, die ent-
haltenen Module gemessen an unserem
Bedarf sehr sinnvoll. So fiel uns die Ent-
scheidung leicht.

today: Wie kamen Sie auf ALS?

Kremer: An der Hochschule Darm-
stadt arbeiten wir im Labor mit einem
ALLROUNDER 320 S. Dabei entstand die
Forderung, erfasste Prozessparameter und
das Einrichtprotokoll schnell und einfach
weiter verarbeiten zu kénnen. Hier bot
sich das ALS an. Die Implementierung
konnte auch unkompliziert im Kontakt mit
ARBURG fur unseren Studiengang reali-
siert werden.

today: Sie haben Erfahrungen aus
Hochschule und Wirtschaft: Wo sehen Sie
den Benefit eines Leitrechnersystems in
der modernen SpritzgieBproduktion?

Kremer: Gefordert wird eine hohe Re-
produzierbarkeit: zum einen von Schuss zu
Schuss, was Uber die Maschinensteuerung
sichergestellt werden muss. Zum anderen
von Auftrag zu Auftrag, wobei das ALS
einen wichtigen Beitrag zur innerbetrieb-
lichen Organisation leistet. Durch die zen-
trale Datenverwaltung ist die Sicherheit
und hundertprozentige Verflgbarkeit der
Prozessdaten Uber einen langen Zeitraum
gewabhrleistet.

today: Wo sehen Sie stichwortartig die
drei Hauptargumente fir die Investition in
ALS?

-
Kremer: Erstens Transparenz und

Ubersichtlichkeit, zweitens Erhéhung der
Produktqualitat und drittens Verringerung
der Stillstandzeiten und Erhéhung der Pro-
duktivitat.

INFOBOX I

Griindung: 1958, seither in
Familienbesitz

Mitarbeiter: rund 80

Produkte: Gummi-, Kunststoff- und
LSR-Formteile ftr die Automobil-,
Maschinen- und Elektroindustrie
Kontakt: Kremer-Kautschuk-Kunst-
stoff GmbH & Co. KG, Formteile
und Systeme, Hans-Streif-StralBe 2-6,
63628 Bad Soden-Salmunster,
Deutschland, www.kremer.de




Fotos:Rudolf Michael GmbH

eit vielen Jahrzehnten produ-

ziert die Firma Rudolf Michael

GmbH Spulenkorper aller Art
und verfiigt liber ein entsprechend
groBes Know-how in diesem Sektor.
Das wissen nicht nur Kunden aus
Deutschland und Europa, sondern
auch aus Asien und den USA zu schét-
zen. Neben den Normprodukten, von
denen es rund 15.000 verschiedene
Varianten gibt, gehdéren auch kun-
denspezifische Spulenkérper zum
Programm. Isolationsprodukte und
technische Spritzgussteile runden das
Portfolio ab.

Aufgrund  des  Produktprogramms
stammt der GroBteil der Michael-Kunden
aus der Elektro- und Elektronikindustrie.
Letztendlich kommen die Spulenkérper
jedoch branchentbergreifend zum Ein-
satz. ,Unsere Spulenkorper sind Uberall
dort zu finden, wo Strom flieBt, angefan-

gen bei Kleintransformatoren bis hin zu
Transformatoren im Schiffsbau”, bringt es
der technische Geschaftsfuhrer Wolfgang
Michael auf den Punkt. Die Bandbreite
der Produkte zeigt er anschaulich anhand
eines sehr dinnwandigen Teils mit einer
Wanddicke von rund 0,3 Millimetern, dem
er einen Uber 800 Gramm schweren Spu-
lenkorper fur den Transformatorenbau ge-
genuberstellt.

Rund 60 Prozent der Produkte gehen
an deutsche Kunden, die restlichen 40 Pro-
zent sind fur den Export bestimmt. ,Unter
den Exportlandern sind die europaischen
am starksten vertreten, jedoch liefern wir
auch nach China oder in die USA”, erlau-
tert der kaufméannische Geschaftsfuhrer
Dr. Uwe Schikora stolz.

Dies spricht fur die hohe Produktqua-
litat, die nicht zuletzt aus der jahrzehnte-
langen Erfahrung des Familienunterneh-
mens resultiert. Dessen Erfolgsgeschichte
begann bereits 1912 in Tharingen, wo
Spulenkoérper und Isolationsteile im Press-
verfahren hergestellt wurden. Den Grund-
stein fr das heutige Werk im Zentrum Ep-
pingens hat Rudolf Michael im Jahr 1949
gelegt.

Mitte der 50er-Jahre begann dann mit
dem Kauf der ersten ARBURG Maschinen
der sukzessive Einstieg in das moderne
SpritzgieBverfahren. Anfangs wurden die
SpritzgieBmaschinen sogar personlich per
Kleintransporter in LoBburg abgeholt.
Dieses vertrauensvolle Verhaltnis zwischen
den beiden Unternehmen besteht bis heu-
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te und findet seinen Ausdruck auch darin,
dass Michael-Mitarbeiter regelmaBig das
ARBURG Schulungsangebot in LoBburg
nutzen, um ihr Know-how zu erweitern.
Diese Strategie spiegelt sich auch bei
den SpritzgieBmaschinen wider: Um die
Produktion technisch auf dem neuesten
Stand zu halten, wird kontinuierlich in
technisch und wirtschaftlich fortschritt-

lichere ALLROUNDER investiert. Der um-
fangreiche Maschinenpark umfasst Spritz-
gieBmaschinen mit SchlieBkraften von
350 bis 2.100 kN, von denen nahezu alle
aus dem Hause ARBURG stammen.

Die ALLROUNDER sind den Bedurfnis-
sen des Unternehmens entsprechend aus-
gestattet. Fur die Produktion von Spulen-
korpern mit eingespritzten Stiften verfi-
gen sie zum Beispiel Uber vier Kernzige.

Der auf Rollen bereitgestellte Metall-
draht wird automatisch zugefuhrt und im
Werkzeug entsprechend zu Stiften abge-
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SPULENKORPER

aller Art

langt. Da die Drahtzufiihrung horizontal
erfolgt, wird mit vertikal aufgestellten
Spritzaggregaten in die Trennebene ein-
gespritzt. Eine absolut exakte Position
der Metallstifte muss gewabhrleistet sein,
da die Spritzteile von den Kunden meist
vollautomatisch weiterverarbeitet werden.
Das Unternehmen hat speziell fir die-
sen Produktbereich eine Fertigungszelle
rund um einen ALLROUNDER 370 C mit
MULTILIFT H Robot-System im Einsatz, die
in Zusammenarbeit mit der ARBURG Pro-
jektabteilung konzipiert wurde.

Aufgrund des groBen Teilespektrums
mussen die Maschinen oft umgerUstet
werden. Durch eine optimale Planung
der Produktion werden die unproduk-
tiven MaschinenrUstzeiten reduziert. Die
Werkzeuge stammen grofBteils aus dem
eigenen Werkzeugbau, der auch fir die
Instandsetzung und regelmaBige War-
tung verantwortlich ist. Im Hinblick auf die
umfassenden Qualitdtsanforderungen hat
dieser Bereich einen sehr hohen Stellen-
wert — nicht zuletzt aufgrund der Tatsa-
che, dass glasfaserverstarkte Kunststoffe
mit entsprechend abrasiven Eigenschaften
verarbeitet werden.

Bei dem Blick hinter die Ku-
lissen der Rudolf Mi-
chael GmbH, deren
Gesamtflache rund
6.500 Quadratmeter
umfasst, findet man
einen klar strukturier-
ten und aufeinander

abgestimmten Workflow vor. Dieser endet
in einer umfangreichen Lagerbevorratung,
die wiederum Just-in-time-Lieferungen er-
moglicht. Ein Vorteil dieser Lagerhaltung
ist zudem, dass bei Sonderwinschen von
Kunden die Produktion flexibel und auch
kurzfristig umgestellt werden kann, ohne
Lieferengpasse zu riskieren. Das Normspu-
lenkdrper-Programm wird ab Lager bereit-
gestellt und kann auch per Internet ange-
fragt beziehungsweise geordert werden.

Aus der aktuellen Zwei-Schicht-Pro-
duktion ist jederzeit eine Ausweitung der
Kapazitaten auf drei Schichten realisierbar,
um auch Auftragsspitzen termingerecht
zu erflllen. Damit sind die Eppinger fir die
Zukunft bestens gerUstet.

L Wir sehen uns als ein durchaus kon-
servatives und dennoch innovatives Un-
ternehmen, das durch eine geringe Perso-
nalfluktuation, wenig Know-how-Abfluss
und qualitative Produktbesonderheiten
auf dem Markt bestehen kann”, fasst der
technische Geschéaftsfiihrer Wolfgang Mi-
chael abschlieBend das Selbstverstandnis
des Unternehmens zusammen.

In Eppingen werden auf ALLROUNDERN
nicht nur Norm-, sondern auch kunden-
spezifische Spulenkérper und technische

Spritzgussteile gefertigt.

INFOBOX ]

Grindung: 1949 durch Rudolf
Michael in Eppingen, (Ursprung 1912
durch Kurt Michael in Steinach/Thurin-
gen)

Mitarbeiter: aktuell 80 Mitarbeiter,
davon durchschnittlich vier Auszubil-
dende

Produkte: Spulenkorper aller GréBen
und Art, kundenspezifische Spritzguss-
teile, Vergusshauben, Seitenisolationen,
LotanschlUsse, verschiedene Zubehor-
teile

Kunden: Trafobau-, Elektrogerate-,
Haushaltsgerate-, Elektronik-, Medizin-
technik- und Maschinenbauindustrie
Maschinenpark: ALLROUNDER Spritz-
gieBmaschinen von 250 bis 1.600 kN
Kontakt: Rudolf Michael GmbH,
Bahnhofstr. 30, 75031 Eppingen,
Deutschland, www.michael-spulen.de
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eben einer mangelnden War-

tung ist verunreinigtes Hy-

draulikol eine der Hauptur-
sachen fiir Stérungen an SpritzgieB3-
maschinen. So lassen sich Schaden
an hydraulischen Bauteilen zu 70 bis
90 Prozent auf Verschmutzungen im
Hydrauliksystem zuriickfiihren. Ziel
des Olmanagements ist es, solche
Verschmutzungen zu vermeiden, um
die Verfiigbarkeit, Zuverlassigkeit
und damit Effizienz einer SpritzgieB-
maschine zu erhéhen. Das Olmanage-
ment beschrankt sich dabei nicht nur
auf den Betreiber, sondern schlieB3t
auch den Hersteller der SpritzgieBma-
schine ein.

Hydraulikble konnen durch Luft, Was-
ser oder feste Partikel verunreinigt sein.
Vor allem die Verschmutzung durch Fest-
stoffe fuhrt Uber VerschleiBmechanismen
wie Abrasion zu erheblichen Oberflachen-
schaden an hydraulischen Bauteilen. Fol-
gen hiervon sind Regelungenauigkeiten,
Leckagen, Wirkungsgradverluste oder
eine geringere Lebensdauer der Bauteile.
Dabei gelangen immer mehr Partikel ins
Hydraulikél und der VerschleiB nimmt
weiter zu. Selbst Filtersysteme kon-
nen diese Kettenreaktion des
VerschleiBes nur bis zu einem
gewissen Grad unterbrechen.
Neben der Anzahl der Partikel
hat aber auch deren GroBe
entscheidenden Einfluss auf
den Verschlei. Die verschleiB3-
auslosenden Partikel sind dabei so
klein, dass sie mit dem bloBen Auge
nicht mehr sichtbar sind.

m today 37/2008
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Zur reproduzierbaren Klassifizierung
der Partikelverschmutzung in Hydraulik-
Olen existieren mehrere genormte Analy-
severfahren. Weit verbreitet ist der inter-
nationale Standard ISO 4406:1999, bei
dem die Anzahl der Partikel groBer vier,
sechs und vierzehn Mikrometer ermittelt
und jeweils einer definierten Kennzahl zu-
geordnet wird. In der Praxis werden hier-
zu Ublicherweise automatisch arbeitende
Partikelzahler eingesetzt. Die Reinheit
eines Hydraulikdls lasst sich so sehr schnell
und einfach beurteilen. Beachtenswert ist,
dass die Erhéhung einer Kennzahl um eins
immer eine Verdopplung der Partikelan-
zahl bedeutet.

Aber wie verschmutzen Hydraulikdle
Uberhaupt? An erster Stelle ist hier die
mangelnde Sauberkeit von Bauteilen bei
der Montage zu nennen. Diese so genann-
te Grund- oder Initialverschmutzung des

nt sich

Hydrauliksystems kann die Zuverlassigkeit
einer SpritzgieBmaschine maBgeblich be-
einflussen. Es gilt die Regel, je geringer
die Grundverschmutzung, desto ver-
schleiBarmer lauft das Hydrauliksystem
auch an. Olmanagement beginnt folglich
immer beim Hersteller.

Eine weitere wesentliche Verschmut-
zungsquelle stellt das Hydraulikél selbst
dar. Die erforderliche Reinheitsklasse
des Ols bestimmt das Hydrauliksystem:
je leistungsfahiger die eingesetzten Bau-
teile, desto hodher sind auch die Anfor-
derungen. Fir ALLROUNDER gelten die
Reinheitsklasse 1SO 18/15/12. Herkdmm-
liche Fassware erfullt diese Anforderung
nicht.

Wie ernst ARBURG das Thema Olma-
nagement nimmt, ist in allen Bereichen
der Produktion erkennbar. Vor der Mon-
tage werden beispielsweise Gussteile
wie Gehause oder Zylinderdeckel in so
genannten ,Waschmaschinen” von an-
haftender Verschmutzung befreit. Alle
gereinigten Bauteile werden bis zu ihrer
Montage entweder in verschlossenen Bo-
xen oder unter Schutzfolien aufbewahrt.
Ahnlich wird auch mit Hydraulikrohren
und -schlauchen verfahren, die zunachst
durchgespdlt und anschlieBend mit Stop-
fen vor einer erneuten Verschmutzung
geschutzt werden. ARBURG nimmt zu-
dem alle SpritzgieBmaschinen bereits im
Werk in Betrieb. Die Reinheitsklasse des
hierfir benutzten Hydraulikols wird re-
gelmaBig Uberwacht und liegt deutlich
Uber den gestellten Anforderungen. Je-
weils vor und nach der Inbetriebnahme
wird der Oltank noch ausgesaugt.

All  diese Anstrengungen seitens
ARBURG werden jedoch ohne die Mit-
arbeit des Betreibers zunichte gemacht.
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Sauberkeit wird bei ARBURG groB geschrieben:
Zum Beispiel werden Bauteile bis zur Montage in
verschlossenen Boxen aufbewahrt (Bild links oben)
und der Oltank vor Auslieferung ausgesaugt (Bild
rechts oben). Der Oltank sollte generell Gber
Feinstfilteraggregate (Bild Mitte) befullt werden.
Mikroskopische Aufnahmen (Bilder links unten: Pall
Corporation) verdeutlichen Qualitdtsunterschiede

von Hydraulikélen (ISO 18/15/12 und 21/20/17).

Beispielsweise wenn fur ALLROUNDER
Hydraulikole verwendet werden, die nicht
der geforderten Reinheitsklasse entspre-
chen. Eine sachgemaBe Lagerung der Hy-
draulikéle ist dabei entscheidend fir den
Erhalt der Reinheitsklasse. Hydraulikole
sollten zudem immer nur Uber Feinstfilter-
aggregate eingefullt werden. Werden die-
se MaBnahmen nicht beachtet, fihrt dies
zwangslaufig zu einer Verschmutzung
des Hydrauliksystems. Vorschadigungen
bis hin zum Frihausfall von hydraulischen
Bauteilen sind so fast vorprogrammiert.
Der letzte Schritt hin zu einem tatsach-
lichen Olmanagement bildet die regelma-
Bige Olzustandsanalyse. Mit ihr lasst sich
eine ungewohnliche Verschmutzung des
Hydraulikdls zuverlassig erkennen. Ruck-
schlisse auf einen VerschleiB, beispiels-
weise an Pumpen und Dichtungen, wer-
den so maoglich.



adhigkeitsnachweise dienen zur
Bewertung von Maschinen und
Fertigungsprozessen unter Qua-

litatsgesichtspunkten. Aber gerade
beim SpritzgieBen existieren teils
recht unterschiedliche Auffassungen
dariiber, was Maschinen- und was
Prozessfahigkeit letztendlich bedeu-
ten. Wichtig fiir alle Beteiligten sind
daher eindeutige Definitionen.

Die Qualitatsfahigkeit einer SpritzgieB-
maschine hangt zunachst einmal von der
prazisen Funktion ihrer Mess- und Regel-
systeme ab. Diese kann durch einen Ab-
gleich aller qualitatsrelevanten Maschi-
nenparameter im Trockenlauf, also ohne
Werkzeug und ohne Material, sicherge-
stellt werden. Eine solche Kalibrierung
wird generell an allen ALLROUNDERN vor
Auslieferung durchgefihrt. Weil sich je-
doch Maschinenparameter im Laufe der

Zeit andern koénnen, beispielsweise durch
VerschleiB3, ist eine regelmaBige Rekalib-
rierung notwendig. Nur so lasst sich die
Reproduziergenauigkeit einer SpritzgieB3-
maschine erhalten. ARBURG bietet hierzu
Inspektionsvertrage an.

Eine qualitatsfahige SpritzgieBmaschine
ist die erste notwendige Voraussetzung
zur Gewahrleistung der Spritzteilqualitat.
Zusatzlich beeinflussen aber auch Para-
metereinstellungen, Werkzeug, Kihlung,
Temperierung sowie Material, Bediener
und Umgebungsbedingungen die Spritz-
teilqualitdt maBgeblich. Fir den Nachweis
der Prozessfahigkeit einer SpritzgieBma-
schine mussen deshalb immer Spritzteile
gefertigt und auf vorgegebene Merkmale
und Toleranzen hin gepruft werden.

In Abhangigkeit von den Umgebungs-
bedingungen und dem Zeitraum der
Untersuchung wird die Prozessfahigkeit
in zwei Stufen unterteilt. Die erste Stufe
bildet die so genannte Kurzzeitfahigkeit,
bei der eine gewisse Anzahl hintereinan-
der gefertigter Spritzteile untersucht wird.
Durch den kurzen Untersuchungszeitraum
bleiben Einflisse durch Material, Bediener
und Umgebung nahezu konstant. Das Er-
gebnis erlaubt somit eine grundsatzliche
Aussage zur Qualitatsfahigkeit der Ferti-
gungseinrichtung und wird deshalb auch
als Maschinenfahigkeit bezeichnet. Die
Maschinenfahigkeit wird meist bei der
Abnahme im Werk mit Kundenwerkzeug
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Grundlage fur die Kalibrierung von
SpritzgieBmaschinen sind Richtlinien des
Verband Deutscher Maschinen-

und Anlagenbau (VDMA).

und -material untersucht. Auf Wunsch
unterstitzt ARBURG seine Kunden bei der
Festlegung von Toleranzen sowie bei der
statistischen Auswertung einzelner Pro-
zessparameter.

Zur eigentlichen Prozessfahigkeit las-
sen sich hingegen erst Aussagen machen,
wenn die Qualitatsfahigkeit unter realen
Prozessbedingungen untersucht wird. Sol-
che Untersuchungen mussen sich zwangs-
ldufig vor Ort sowie Uber einen ldngeren
Zeitraum erstrecken, so dass sich auch
Einflussfaktoren wie Material, Bediener
und Umgebung auswirken. Hierbei hilft
das ARBURG Qualitatssicherungssystem
AQS weiter.




m Jahr 2007 hatte die danische

Niederlassung ARBURG A/S gleich

zweifach Grund zum Feiern: zum
einen ihr zehnjahriges Jubilaum und
zum anderen den Umzug in neue
Raumlichkeiten nach Greve.

Mit einem zweitdgigen Event wurden
diese beiden Ereignisse groB gefeiert. Am
ersten Tag waren die ARBURG Gesell-
schafter Eugen, Juliane und Michael Hehl
in Greve, um gemeinsam mit geladenen
Gasten die neuen Raumlichkeiten offiziell
zu erdffnen und dem Niederlassungslei-
ter Eddie Oswald und seinem Team zum
zehnjahrigen Jubildum zu gratulieren.
Am folgenden Tag nutzten zahlreiche Be-
sucher den Tag der offenen Tur, um das
neue Domizil zu besichtigen.

In seiner Ansprache hob Michael Hehl,
Sprecher der ARBURG Geschaftsfihrung,
den hohen Stellenwert hervor, den die

Fotos: Hjuler Mikael

Kunden fur ARBURG haben: ,Der Kun-
de war, ist und bleibt unser wichtigstes
Kapital. Kundennahe und Kundenzufrie-
denheit haben fur uns seit jeher hoéchste
Prioritat.”

In Bezug auf Kundennahe liegt der neue
Standort Greve strategisch gunstig und ist
sowohl fur Kunden als auch fir Mitarbei-
ter gut erreichbar. Auf 350 Quadratme-
tern sind moderne Burordume, ein gut
ausgestattetes Ersatzteillager und ein Vor-
fuhrraum mit Platz fur vier ALLROUNDER
untergebracht. Neben seiner Funktion als
Prasentationsforum ist dieser auch An-
laufstelle fur Kunden, um beispielsweise
neue Werkzeuge zu testen oder bei in der
Praxis auftretenden SpritzgieBproblemen
praktische Hilfe zu erhalten.

Um  praxisorientierte  Kundenschu-
lungen in Greve anbieten zu kénnen, wur-
de zudem ein moderner Schulungsraum
in den Vorfuhrraum integriert. Bei der Be-
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Eddie Oswald (Bild unten rechts)

begriBte die Gaste in den neuen
Raumlichkeiten in Greve (Bilder Mitte).
Um diese feierlich zu eroffnen, durch-
schnitt er gemeinsam mit Juliane, Michael
und Eugen Hehl (Bild oben, v.I.) das

offizielle Band.

sichtung des neuen Domizils zeigten sich
alle Besucher begeistert von den neuen
Moglichkeiten, die in Greve geboten wer-
den.



undenndhe und umfassende

Kundenbetreuung haben fiir

ARBURG traditionell hochste
Prioritat. Beleg dafiir sind die beiden
neuen ARBURG Technology Center
(ATC) in den USA. Sowohl das ATC
Midwest als auch das ATC Califor-
nia verfiigen Uber einen groBzii-
gigen Vorfiihrraum, um das aktuelle
ALLROUNDER Programm adaquat zu
prasentieren.

Um die Kunden in den USA vor Ort
noch qualifizierter betreuen zu kénnen, hat
ARBURG in zwei neue Technology Center
investiert. Wahrend das ATC Midwest mit
Sitz in Elgin (lllinois) Anlaufstelle far Kun-
den und Interessen des Mittleren Westens
der USA ist, deckt das ATC California die
gesamte Westklste ab. Zusammen mit
dem Hauptsitz in Newington (Connecti-
cut) ist die US-amerikanische ARBURG Inc.
damit sehr gut aufgestellt.

Die neuen ATCs wurden speziell dar-

aufhin ausgerichtet, Schulungen und
Anwendungsunterstitzung zu bieten,
Maschinenvorfihrungen und Werkzeug-
bemusterungen durchzufihren sowie ei-
nen kompletten After-Sales-Service zu ga-
rantieren — alles an einem Ort in direkter
Nahe der Kunden.

Mittelpunkt beider Technology Cen-
ter ist der Vorfthrraum, der Platz fur
sechs SpritzgieBmaschinen — von der Mi-
krospritzgieBmaschine mit 125 kN bis hin
zum gréBten ALLROUNDER mit 5.000 kN
SchlieBkraft — bietet.

Neben der Investition in neue ATCs
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Das vielféltige Angebot des ATCs Mid-
west erlduerte Niederlassungsleiter
Friedrich Kanz (I.) bei der Er6ffnung im
Oktober 2007 (Bild unten).

Das ATC California wurde im Februar
2008 offiziell eroffnet (Bild oben).

wurde in den USA auch das Dienstleis-
tungsspektrum weiter ausgebaut. Auf-
grund der zunehmenden Anfrage nach
komplexen Projektanlagen wurde das
Team der ARBURG Inc. um einen Experten
erganzt. Er berat die US-amerikanischen
Kunden im Bereich Automation und reali-
siert in Zusammenarbeit mit der ARBURG
Projektabteilung kundenspezifische Ferti-
gungszellen.



eit dem 1. Januar 2008 ist

ARBURG mit einer eigenen Nie-

derlassung in Mexiko vertreten,
der ARBURG S.A. de C.V. Damit wird
dem groBBen Potenzial des mexika-
nischen Marktes Rechnung getragen.
Dieses resultiert zum einen aus der
verstirkten Prasenz internationaler
Global Player, die zunehmend in Me-
xiko produzieren, und zum anderen
aus den kontinuierlich steigenden
Qualitatsanforderungen der mexika-
nischen Kunden.

Um diese Unternehmen dem hohen
ARBURG Qualitatsstandard entsprechend
betreuen zu kénnen, ist eine starke Ver-
triebs- und Serviceorganisation notwen-
dig. Die bewahrte Arbeit des Handelpart-
ners IPLYH sowie die Présenz und Nahe zu
den Kunden, wird jetzt durch die ARBURG
S.A. de C.V. fortgeftihrt und ausgebaut.
Auf der Plastimagen, die vom 8. bis 11.
April 2008 in Mexiko City stattfindet, wird
sich die neue ARBURG Niederlassung erst-
mals 6ffentlich prasentieren.

Fur die ARBURG Kunden erfolgte der
Wechsel ab dem 1. Januar 2008 naht-
los, da bewshrte IPLYH-Mitarbeiter von
ARBURG Ubernommen wurden, darunter
drei Servicetechniker und ein Verkaufer.
Und auch der IPLYH-Leiter Juan Carlos
Lachica wird weiterhin im Vertrieb tdtig
sein. Leiter der neuen ARBURG Nieder-
lassung in Mexiko ist Guillermo Fasterling,
der ebenfalls Uber eine langjahrige Erfah-

rung und ein breites Fachwissen in der
SpritzgieBbranche verfugt.

Wie alle weltweiten ARBURG Nieder-
lassungen bietet auch die neue Tochter-
gesellschaft in Mexiko ein umfangreiches
Dienstleistungsspektrum. Dazu gehdren
zum Beispiel hochqualifizierte Service-
techniker fur Einsatze vor Ort, ein gut
ausgestattetes Ersatzteillager fur eine
schnelle Teileverfligbarkeit und ein Schu-
lungsraum. Abgerundet wird das Angebot
durch den Vorfuhrraum, in dem ARBURG
Produkte prasentiert und getestet sowie
die Kunden umfassend betreut und ge-
schult werden kénnen.

Alle Informationen zu der neuen Nie-
derlassung finden sich auf der mexika-
nischen ARBURG Webseite www.arburg.

com.mx.
today 37/2008
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Niederlassungsleiter Guillermo
Fasterling (r.) wird im Vertrieb von
dem bisherigen Handelpartner
Juan Carlos Lachica (1.)

unterstitzt.




XRAY: Renner im

enn hier von 1:8, 1:10, 1:18

die Rede ist, dann sind das

keine Sportergebnisse,
sondern MaBstabsgréBen, die eine
faszinierende Motorwelt im Kleinfor-
mat erschlieBen: funkferngesteuerte
Modellautos. Weltweit hat sich rund
um hochwertige RC-Autos (radio-
controlled) ein boomender Markt
entwickelt.

Langst haben die Renner das Kinder-
zimmer verlassen, aufgeristete Fahrerla-
ger mit Hightech-Equipment finden sich
bei hobbymaBig bis professionell organi-
sierten Rennserien weltweit. Hochste An-
forderungen werden dabei an die Mate-

rialien, Konstruktionen und Abstim-

mung dieser Modellfahrzeuge
gestellt.

Als lebende Legende der

¢a2 RGC-Szene gilt der slowakische

Diplom-Ingenieur Juraj Hudy,

der bereits in den 70er-Jahren

Modellautos in kleiner Auflage
gefertigt hat.

Mit seiner im Jahr 2000 ge-
grindeten Firma XRAY ist Hudy
heute weltweit einer der fihren-
den Hersteller von Premium-Mo-

dellautos. In der vergleichswei-

se kurzen Firmengeschichte
wurden bereits zahlreiche na-

R
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-

tionale und internationale Titel und Aus-
zeichnungen gewonnen, darunter 16 Mal
den nationalen Meistertitel in den USA,
einen Europameistertitel sowie Dutzende
nationale Meistertitel weltweit.

Monat flur Monat verlassen mehrere
Zehntausend Modelle das neue, in 2007
eroffnete Werk in Trencin (Slowakei). Auf
rund 25.000 Quadratmetern sind For-
schung und Entwicklung, Marketing, Ver-
trieb, Verwaltung, Produktion und zwei
Teststrecken strategisch glinstig unterge-
bracht. Der Bodenbelag einer der Test-
strecken kann von Asphalt auf Teppich
gewechselt werden. Hinzu kommt eine
zusatzliche Testpiste im AuBenbereich.
Gepruft werden hier alle Modelle von
XRAY — von Touringautos Uber Buggies
zu ,Truggies”, ob mit Elektroantrieb oder
Verbrennungsmotor.

Durch die Bundelung der kompletten
Wertschopfungskette an einem Standort

gelingt es den Slowaken immer wieder,
Produktinnovationen zielgerecht auf den
Markt zu bringen. Schnelle Fertigungs-
und kurze Lieferzeiten sind Grundvoraus-
setzung fur ein erfolgreiches Geschaft,
in dem sich nur eine Handvoll internati-
onaler Hersteller im Premium-Segment
findet. XRAY genieBt in der weltweiten
Race-Car-Szene seit Jahren den Ruf des
konstant innovativen und qualitativ sehr
hochwertigen Herstellers. Diesen Ruf im-
mer wieder zu bestatigen ist zugleich eine
Herausforderung, die auch an Material
und Verarbeitung gestellt wird.
JenachMaBstabsgroBe und Modelltyp—
on- oder offroad, Highend-Rennmodell
oder Hobbyausfuhrung — bestehen die
Autos zu 40 bis 85 Prozent aus Kunst-
stoffteilen. Die Gesamtzahl der verbauten
Einzelteile geht dabei in die Hunderte.
Neben Aluminium, Stahl und weiteren
Metallen sowie Glasfasern ist Kunststoff



Kleinformat

das bestimmende Material, das sich durch
Gewichts- und Kostenvorteile sowie spezi-
fische Charakteristika bestens eignet.

Bei Geschwindigkeiten von bis zu 100
Stundenkilometern und extremen Renn-
belastungen sind die Anforderungen an
die Hightech-Modellfahrzeuge sehr hoch.
Um dem eigenen Anspruch des Markt-
fUhrers gerecht zu werden, setzt XRAY
auf den europaischen Fertigungsstandort
sowie deutsche und schweizerische Pro-
duktionsmaschinen. Seit 1999 produziert
man auf ARBURG SpritzgieBmaschinen
— damals bei der Firma Ing. Juraj Hudy, die
auch heute noch Werkzeuge und Zubehor
fur die Modelle produziert.

Alle aus Kunststoff gefertigten Teile
wie beispielsweise  Steuerungseinheit,
Getriebe, Stirnrader, Hebel, Chassis und
Flugel sind entscheidende Komponenten
fir die Renn-Performance. Die komplette
Aufhdngung, ganz aus Kunststoff gefer-
tigt, ist besonders beansprucht, da sie
verantwortlich fur die Abstimmung des
Fahrwerks und damit fir das Handling ist.
Hierbei zahlt neben der hundertprozen-
tigen Fertigungsqualitat auch die richtige
Materialmischung, damit Stabilitdt und

Flexibilitat im richtigen
Verhaltnis
stehen.

& Fotos: XRAY |

Auf Qualitatssicherung wird bei XRAY
in allen Produktionsabschnitten groBer
Wert gelegt. In der gut vernetzten RC-
Community kénnen sich Qualitatsmangel
schnell negativ auf den Absatz auswirken.
In allen Abteilungen sind spezielle Mitar-
beiter mit der Qualitdtssicherung befasst.
Da man zentral entwickelt, testet und fer-
tigt, kdnnen eventuelle Probleme schnell
evaluiert und eliminiert werden. Einwand-
freie Qualitdt und Prazision sind die Eck-
pfeiler des weltweiten Erfolges der Tech-
nikschmiede, dabei verlassen sie sich ganz
auf ARBURG Technologie. , Die von XRAY
eingesetzten ALLROUNDER sind qualitativ
hochwertige und zuverlassige Maschinen.
Zudem bietet ARBURG einen sehr guten
Service”, bemerkt Ingenieur Juraj Hudy so
ganz nebenbei.

Nebenher oder gar hintendran fahren
seine Hightech-Modellautos selten. Re-
gelmaBig gewinnen XRAY , Luxury Model
Racing Cars” nationale und internationale
Titel in unterschiedlichen Klassen, auf ei-
ner Vielzahl verschiedener Terrains. Neben
dem fahrerischen Geschick sind Material
und Setup entscheidend — eigentlich wie
bei den groBBen Vorbildern.

Juraj Hudy (Bild unten links und oben): Seit
Jahrzehnten Experte fur funkferngesteuerte
Modellautos. Diese werden im Werk Trencin

produziert, das sowohl fur die Produktion als
auch zum Testen der Autos beste Vorausset-

zungen bietet (Bilder links).
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Griindung: 2000

Mitarbeiter: rund 80

Produkte: Komplettfertigung von
RC-Autos im Premiumsegment
Maschinenpark: vier ALLROUNDER
Kontakt: XRAY, Trencin, Slowakei,
www.teamxray.com
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s gibt ursachliche Zusammen-

hange, die in einem Unterneh-

men dafiir sorgen, dass Quali-
tat produziert wird. Das gilt natiirlich
auch fiir ARBURG. Mehrere Faktoren
sind hier fiir die Herstellung von
zuverlassiger SpritzgieBtechnologie
verantwortlich. Neben guten Pro-
dukten sind dies eine vorausschau-
ende Firmenpolitik, die Mitarbeiter
und deren Wissen. Um aber ein solch
umfassendes Know-how fiir das eige-
ne Unternehmen nutzen zu konnen,
muss es zuerst entwickelt werden.
Das funktioniert bei ARBURG liber ein
eigenes Ausbildungssystem, das seit
Jahren mit besten Ergebnissen fiir
unternehmensinternen  Nachwuchs
sorgt.

Bereits 1949, also lange bevor die erste
ARBURG SpritzgieBmaschine an Kunden
ausgeliefert wurde, begann die Ausbil-
dung im Unternehmen. Seit dieser Zeit,
und damit praktisch von Anfang an, inves-
tierte ARBURG in das Know-how seiner
Mitarbeiter.

Das mehrfach ausgezeichnete Ausbil-
dungssystem des Unternehmens — schon

im Jahr 1984 bekam ARBURG die Ehren-
urkunde des Bundesprasidenten fur gute
Ausbildung verliehen — beschaftigt heute
acht hauptamtliche Lehrkrafte in der kauf-
mannischen und technischen Ausbildung.
Der Bereich verflgt seit 2001 Uber ein
Ausbildungszentrum auf 1.600 Quadrat-
metern und damit Uber groBzlgige, offen
und modern eingerichtete Ausbildungs-
raume und Lehrwerkstatten, die das
Lernen in Theorie und Praxis optimal un-
terstitzen. Mechanische und elektrische
Lehrwerkstatt arbeiten, um die Ausbildung
zukunftssicher zu machen, mit den jeweils
neuesten Maschinen, der kaufmannische
wie der technische Bereich funktioniert
vollstandig computerintegriert. Aber auch
die handwerklichen Grundkenntnisse sind
nach wie vor integraler Bestandteil der
Lehrzeit, um den technischen Berufen mit
ausgewogenen Ausbildungsinhalten ei-
nen optimalen Ubergang in die jeweilige
Arbeitsumgebung bei ARBURG zu ermdg-
lichen.

Die Ausbildungspalette reicht aktuell
von Industriekaufleuten und Fachinfor-
matikern im kaufmannischen Bereich tber
Elektroniker fir Automatisierungstechnik,
Industriemechaniker,  Konstruktionsme-
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chaniker, Mechatroniker, Verfahrensme-
chaniker fur Kunststoff- und Kautschuk-
technik und Technischer Zeichner bis hin
zu den Studiengéngen an Berufsakade-
mien der Fachrichtungen Maschinenbau,
Informationstechnik, Industrie, Internati-
onal Business, Wirtschaftsinformatik und
Wirtschaftsingenieurwesen. Diplomanden
kédnnen im Unternehmen ihre Studien un-
ter Praxisbedingungen verifizieren und



UNTERNEHMEN

so den theoretischen Unterbau ihrer Ar-
beiten erganzen. Kooperationen mit den
Schulen der Region und die Ubernahme
von Praktikanten férdern das gegenseitige
Verstandnis und bringen die Schiler noch
naher an das betriebliche Umfeld. Wichtig
ist das fur ARBURG vor allem deshalb, weil
so potenzielle Auszubildende schon frih
mit dem Unternehmen und den internen
Gegebenheiten in Kontakt kommen.

Ein weiterer wichtiger Bestandteil der
Ausbildung ist die Mitarbeit in verschie-
denen Projektgruppen. Dabei arbeiten
Auszubildende aus den verschiedenen Be-
rufen interdisziplinar bei der Losung vielfal-
tiger Aufgabenstellungen zusammen. Die
Philosophie dahinter: Die Auszubildenden
sollen sich als Gruppe begreifen, egal wel-
chen Beruf sie erlernen. Das zieht den di-
rekten Zusammenhang zwischen Betriebs-
klima und Qualitat des Produktes mit ins
Kalkdl. Und ein gutes Betriebsklima gibt es
nur, wenn sich die Mitarbeiter kennen und
schatzen. Das bereitet die jungen Leute
perfekt auf die Gruppenarbeit im ,Team
allround” vor, in das die Azubis nach ihrer
Ubernahme in die ARBURG Arbeitswelt
integriert werden. A propos Ubernahme:
Bei ARBURG wird auch die Einstellung und

Ubernahme der Auszubildenden voraus-
schauend geplant. Nach einer intensiven
Phase der Bewerberauswahl werden nur
diejenigen Azubis und Berufsakademiker
ins Unternehmen aufgenommen, fur die
auch nach Ende der Ausbildung Bedarf
besteht. Das bedeutet: Wer bei ARBURG
heute einen Ausbildungsplatz bekommt,
der wird morgen auch einen Arbeitsplatz
im Unternehmen haben.

Der Erfolg dieses gleichermaBen in-
novativen wie traditionsbasierten Ausbil-
dungssystems zeigt sich immer wahrend
der Zwischen- und Abschlussprifungen.
Hier zahlen die Azubis und Studenten der
Berufsakademie von ARBURG immer zu
den Jahrgangsbesten. Sowohl durch ihre
Schulen als auch die Region und das Land
wurden die Azubis mehrfach — zwischen
1999 und 2007 konnten sie insgesamt
145 Preise gewinnen, was einer Quote von
48 Prozent entspricht — fir hervorragende
Leistungen geehrt. RegelmaBig schlieBen
sie ihre Prufungen zu mehr als 50 Prozent
mit einer Eins vor dem Komma ab.

In fast 60 Jahren Ausbildung bei
ARBURG haben bislang mehr als 1.300
Auszubildende ihre Berufe erlernt. Das
entspricht einer Ausbildungsquote zwi-
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Motiviert und selbstbewusst blicken die ARBURG
Azubis in die Zukunft: moderne Ausbildungsein-
richtungen und -ansatze machen die jungen Leute
fit fur die hohen Anforderungen im technischen

wie kaufmannischen Bereich.

schen acht und zehn Prozent und hilft da-
bei, die so wichtige Unternehmens- und
Produktqualitat und damit letztlich auch
die Kundenzufriedenheit zu sichern und
auszubauen.

Mehr zur ,Ausbildung in der 1. Liga”
erfahren Interessierte auf der ARBURG

Azubi-Homepage unter www.arburg.
com/ausbildung. Diese Webseite wird Ub-
rigens von den Auszubildenden des Unter-
nehmens selbst erstellt und betreut. Dar-
Uber hinaus war es der erste Webauftritt
Deutschlands, der ausschlieBlich durch
Azubis gestaltet wurde.



erade bei Teilezulieferern im

Automotivesektor ist das Er-

reichen von Zeit- und damit
Kostenvorteilen schon seit Jahren
ein Faktum von zentraler Bedeu-
tung. Fir europaische Produzenten
und Lieferanten gilt dies im Hinblick
auf die weltweite und besonders die
asiatische Konkurrenzsituation umso
mehr. Wer die Produktion solcher
Massenteile in seinem Unternehmen
halten will, der muss Herstellungspro-
zesse umfassend automatisieren.

Ein solches automatisiertes Fertigungs-
konzept hat das Unternehmen Kongsberg
Automotive Germany in Dassel bei der
Herstellung von Schaltkndufen konsequent
umgesetzt. ARBURG war der Projektpart-
ner, der die Anlage maschinentechnisch
und technologisch komplett realisiert hat.

Als weltweit tatiges Unternehmen ent-
wickelt, konstruiert, produziert und ver-
treibt die Kongsberg Automotive Holding
ASA innovative Produkte und technische
Teile fur industrielle Anwendungen im
gesamten Bereich Fahrzeugtechnik. Die
Komponenten von Kongsberg kommen
Uberall im Automotivesektor als prak-
tische, kosteneffektive und zuverlassige
Lésungen zum Einsatz. Das Unternehmen
hat seinen Hauptsitz im norwegischen
Kongsberg. Der Umsatz liegt bei aktuell



PROJEKT

automatisiert

rund 1 Milliarde Euro jahrlich, 50 eigene
Werke in 20 Landern der Erde produzieren

Systemlésungen flr Fahrzeughersteller
weltweit. Mehr als 11.000 Mitarbeiter sor-
gen fur eine punktgenaue Umsetzung der
Kundenauftrage.

FUr den Einsatz im Automotivesektor
hat das Tochterunternehmen Kongsberg
Automotive Germany, die frihere Teleflex
Automotive Germany GmbH/Dassel, in
Kooperation mit ARBURG eine Produkti-
onslinie fur Schaltkndufe entwickelt. Ein
vormontiertes kombiniertes Einlegeteil
setzt sich aus einem Druckgusseinleger, in
den ein Kunststoffeinleger eingeklipst ist,
zusammen. Dieses Einlegeteil wird in der
Produktionslinie vorkonfektioniert und an-
schlieBend mit einem thermoplastischen
Polyurethan (TPU) umspritzt.

Die Fertigungszelle arbeitet hoch auto-
nom. Die Einlegeteile werden als Schittgut
bereitgestellt, vereinzelt, montiert, ausge-
richtet, eingelegt und umspritzt. Nachge-
ordnet erfolgt die Entnahme, Kihlung und
der Abtransport der Fertigteile.

Als Maschine in der Produktionszelle
integriert arbeitet ein ALLROUNDER 420 C
1300-800 mit einer Zwei-Pumpentechno-
logie, die gleichzeitige Fahrbewegungen
erlaubt, das eingesetzte Werkzeug verfigt
Uber vier Kavitaten.

Interessant ist besonders die komplexe
Handhabung der Artikel, die von einem

MULTILIFT V in Portalbauweise ausge-
fihrt wird. Das Robot-System ist quer zur
Maschinenachse aufgebaut, die Traglast
betragt 15 Kilogramm. Die Komplexitat
des Fertigungsvorgangs stellt hohe An-
forderungen sowohl an den MULTILIFT V
als auch an die Peripherie, besonders be-
zlglich der prazisen Bereitstellung sowie
Handhabung der Teile. Beim Bewegen der
Artikel muss vor allem sichergestellt sein,
dass die sichtbare Oberflache der Fertig-
teile nicht berthrt wird.

Der Fertigungsablauf gestaltet sich wie
folgt: Die Einlegeteile werden zunachst
Gber zwei Bunkerférderbander bereitge-
stellt. Uber Sortiertépfe werden die Einle-
geteile ausgerichtet, vereinzelt und lage-
richtig den nachfolgenden Linearférderern
zugefuhrt. Die Forderer transportieren die
Artikel dann in die Ubergabeposition. Das
Umsetzmodul des Greifers nimmt den
Druckgusseinleger aus dem Linearforderer
auf und fahrt Uber die Montagevorrich-
tung. Mit Hilfe einer Andockplatte wird
der Greifer genau tber dem in der Monta-
gevorrichtung befindlichen Kunststoffein-
leger fixiert. Ein Pneumatikzylinder schiebt
den Kunststoffeinleger von unten in den
Druckgusseinleger und klipst beide Teile
zusammen. Das vormontierte Einlegeteil
wird anschlieBend auf der Ubergabesta-
tion abgestellt. Pro Maschinenzyklus wer-
den vier Montagevorgange durchgefihrt.
Um eine paarweise Ausrichtung entspre-
chend der Werkzeugkavitat zu erzielen,
werden zwei Einlegeteile mit einer Dreh-
vorrichtung um 180 Grad auf der Uberga-
bestation gedreht.

Der Greifer des MULTILFTs V nimmt die
Einlegeteile mit dem Einlegemodul aus
der Ubergabestation. Die nun waagrecht
liegenden Teile fahrt der Greifer in das
geoffnete Werkzeug ein. Das Entnahme-
modul greift die vier Fertigteile und Uber-
gibt sie an Parallelgreifer. Danach fahrt der
Greifer in Einlegeposition und richtet sich
Uber Zentrierstifte am Werkzeug aus. Die
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In Reih und Glied laufen die umspritzten Schalt-
knaufe aus der Fertigungszelle (Bilder links).
Durch die Projektanlage konnte das Schaum-

durch das SpritzgieBverfahren ersetzt werden.

pneumatische Hubplatte schiebt die Einle-
geteile auf der Auswerferseite horizontal
ins Werkzeug ein. AnschlieBend fahrt der
Greifer aus.

Die Fertigteile werden auf einem Sta-
chelférderband  abgestellt und kahlen
dort mindestens 30 Minuten lang ab, um
Oberflachenbeschadigungen zu vermei-
den. Die Fertigteile werden in einer Box
gesammelt, gezahlt und abschlieBend an
eine Schwerlastrollenbahn Gbergeben.

Durch die kundenorientierte Entwick-
lung, verfahrenstechnische Beratung und
Realisierung der Projektanlage wurde
es fur Kongsberg Automotive Germany
maoglich, das Schaumen der Schaltknaufe
durch das SpritzgieBen zu ersetzen. Das
angestrebte Ziel, die manuell ausgefuhr-
ten Arbeitsschritte zu automatisieren,
wurde vollstdndig erreicht. Damit konnte
eine Verlagerung dieser Produktion ins
Ausland vermieden werden.

INFOBOX l

Standort: Dassel, Deutschland
Mitarbeiter: circa 300

Produkte: Schaltsysteme, Schaltknau-
fe mit Einlegeteilen im Schaum- und
SpritzgieB-Verfahren

Kontakt: Kongsberg Automotive Ger-
many, Am Burgberg 7, 37586 Dassel,
Deutschland,
www.kongsbergautomotive.com
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Energieeffizient

as Herzstiick jeder SpritzgieB3- 1000

maschine ist die Spritzein-

heit. Hauptaufgabenstellung
dieser Komponente ist die optimale
Schmelzeaufbereitung bei unter-
schiedlichsten Prozesseinstellungen.
Die GroBe der Spritzeinheit bestimmt
sehr haufig die installierte Leistung
einer SpritzgieBmaschine und damit
auch die Hohe der Leerlaufverluste
des Antriebes. Denn auf der Spritz-
einheit findet meist der hGchste Ener- 30 70 100 170 290 400 80 1300 2100 3200 4600
gieumsatz statt.

100 Maximaler Materialdurchsatz

|

Materialdurchsatz [kg/h PS]

SpritzeinheitgroBe nach EUROMAP

Durch die Auswahl der GroBe der
Spritzeinheit wird also nicht nur die
Spritzteilqualitat, sondern auch der En-
ergieverbrauch malBgeblich beeinflusst.
Entscheidend fur hohen Wirkungsgrad
und energieeffiziente Auslegung ist eine
maoglichst hohe Auslastung der Spritzein-
heit bezogen auf deren maximalen Mate-
rialdurchsatz.

Der maximale Materialdurchsatz gibt
Auskunft Gber die Aufschmelzleistung ei-
ner Spritzeinheit bis zu der eine optimale

Schmelzeaufbereitung gewahrleistet ist. 40 50 60 80 9%
Fur die Aufschmelzleistung wiederum sind
das Schneckengangvolumen und die ma-

Spezifischer Energieverbrauch [kWh/kg]

Auslastung Spritzeinheit [%]
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Auslegung

terialabhangige Verweilzeit bestimmend.
Als Verweilzeit ist hierbei die Zeit zu ver-
stehen, die vom Eintritt des Granulatkorns
in den Plastifizierzylinder bis zum Austritt
aus der Duse vergeht. Der kunststoffspe-
zifische Verweilzeitbereich erstreckt sich
bei Massenkunststoffen von etwa 30 bis
600 Sekunden, bei technischen Kunststof-
fen von 60 bis 600 Sekunden. Damit sind
die Grenzwerte fir maximal mdgliche und
minimale notwendige Aufschmelzleistung
einer Spritzeinheit festgelegt. Allerdings
gilt die Empfehlung, die mogliche Auf-
schmelzleistung einer Spritzeinheit nicht
voll zu nutzen, sondern lediglich den opti-
malen Arbeitsbereich zwischen 20 und 80
Prozent der Leistung auszuschopfen.
Anhand des Materialdurchsatzes lasst
sich also sehr einfach bestimmen, welche
SpritzeinheitengroBen in Frage kommen
(Grafik oben). Der Materialdurchsatz ei-
ner konkreten Anwendung ergibt sich
dabei aus dem Schussgewicht und der
Zykluszeit des Spritzprozesses. Wie aus
der unteren Grafik zum spezifischen En-
ergieverbrauch hervorgeht, lassen sich
Verbesserungen des Wirkungsgrades um
Faktor vier und mehr durch Beachtung
dieser Empfehlungen erreichen. Je hoher

die Auslastung einer Spritzeinheit, desto
hoher ist der Wirkungsgrad und desto ge-
ringer der spezifische Energieverbrauch.
Eine hohe Auslastung der Spritzeinheit
wird durch kurze Zykluszeiten beglnstigt
(Beispiel Verpackungsartikel). Hingegen
fihren Anwendungen mit langen Zyklus-
zeiten zwangslaufig zu einem hoheren
spezifischen Energieverbrauch (Beispiel
dickwandige optische Teile).

Um moglichst flexible Anpassungen
der MaschinengroBe an den Spritzprozess
zu gewahrleisten, bietet ARBURG einen
umfassenden Katalog von modularen
Maschinenelementen und -technologien
an. Besonders interessant sind dabei die
vielfaltigen  Kombinationsmdglichkeiten
von SchlieBeinheiten (SchlieBkraften und
Saulenabstanden) mit Spritzeinheiten und
Antriebstechnologien. So lasst sich auch
unter schwierigen Vorraussetzungen eine
energetisch optimal arbeitende Kombina-
tion zusammenstellen. Diese Flexibilitat
gewinnt vor allem dann an Bedeutung,
wenn die erforderliche MaschinengroBe
einen vollelektrischen und damit energie-
optimierten Antrieb nicht mehr zulasst.

Neben der SpritzgieBmaschine haben
aber auch Werkzeuge und Temperierge-

| ’ E
Foto: FLIR Systems

Optimaler Arbeitsbereich der Spritzeinheiten
bezogen auf den Materialdurchsatz (Grafik oben).
Spezifischer Energieverbrauch in Abhangigkeit

vom Materialdurchsatz (Grafik unten).

rate wesentlichen Einfluss auf den Ener-
gieverbrauch eines SpritzgieBprozesses.
Beispielsweise ist es bei temperierten
Werkzeugen immens wichtig, entspre-
chende IsoliermaBnahmen am Werkzeug
vorzunehmen. Ansonsten werden, wie bei
einem schlecht isolierten Haus, beachtliche
Warmemengen ungenutzt an SpritzgieB-
maschine oder Umgebung abgegeben.
Auch IsoliermaBnahmen an HeiBkanalen
helfen, Energie einzusparen. Ein weiterer
wichtiger Punkt ist die Auslegung der
Temperiergerate auf die geforderte Tem-
perierleistung der Werkzeuge.



Allrounder
International

I International Orlglnal Wer Flexibilitat, Qualitat, Leistung und Langlebigkeit
sucht, wird bei ARBURG immer fiindig. Denn zu unseren hohen Anspriichen an Produktion
I und Fertigungstiefe kommt noch ein unschlagbares Argument hinzu: Unserer gesamtes
Produktspektrum tragt durchweg das Pradikat ,Made in Germany”. Denn wir fertigen alle unsere
Maschinen und Komponenten ausschlieBlich im Stammwerk in LoBburg/Deutschland. Und das

wird auch so bleiben. Worauf Sie sich verlassen kdnnen.

ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 - 72286 Lossburg u ﬁ
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0

Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com
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