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Leiterplattenbestiickung in der eigenen SMD-Anla-
ge. ARBURG sichert durch Eigenfertigung die hohe
Qualitat seiner Elektronik-Bauteile.

ARBURG



EDITORIAL

es ist geschafft! Der Ausbau des
ARBURG Maschinenprogramms
bis zu SchlieBkréften von 4.000

kN wird nach einer dreijahrigen

Phase mit der Vorstellung des
ALLROUNDERs 820 S abgeschlossen. Die Aktion ,ARBURG —
Die Neue Dimension” hat somit ihr Ziel erreicht. Von 150 bis
4.000 kN SchlieBkraft steht jetzt eine breite Maschinenpalette
zur Verfiigung, die in vielerlei Hinsicht modular ist: Ob maschi-
nenbaulich oder spritzseitig, ob Robot-System oder Antriebs-
technologie — die Auswahlmdglichkeiten lassen es zu, die Aus-
legung einer Maschine genau fiir ihren Einsatzzweck zu opti-
mieren.

Wer jetzt noch langer von ARBURG als einem Produzenten von
kleinen SpritzgieBmaschinen spricht, hat die Zeichen der Zeit
nicht erkannt — oder schon seit langerem keinen Kontakt mehr
mit unserem Haus gehabt.

Dass wir bei der Integration der groBeren SchlieBkrafte in unser

Programm natrlich nicht unseren althergestammten Bereich

Liebe Leserinnen und Leser, I

der SchlieBkrafte vernachlassigen, ist vollkommen eindeutig.
ARBURG kann aufgrund seiner hohen Eigenfertigungstiefe und
der Anstrengungen im produktiven Bereich das eine tun, ohne
das andere lassen zu miissen.

Und in diesen Zusammenhang passt auch der erstmals auf der
K 2001 vorgestellte ALLROUNDER ALLDRIVE, abgekiirzt ,A":
Modulare Antriebssysteme nehmen die Produktionsanforderun-
gen unserer Kunden ernst und bieten bestmaégliche Optimie-
rung.

Dass der ALLROUNDER 820 S nicht die einzige Neuheit sein
dirfte, die ARBURG auf der Fakuma, der groBten europdischen
Kunststofffachmesse vorstellt, ist lhnen klar, wenn Sie mit un-
serem Haus vertraut sind. Denn auch hier gilt wieder: “Das eine
tun, ohne das andere zu lassen”.

Wir wiinschen lhnen viel Vergniigen bei der Lektiire der neuen

Ausgabe der today.

Ihr

ecdoille

Herbert Kraibiihler
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Neuer ALLROUNDER,

Das neue Messegelande in Friedrichshafen:

Mehr Platz fiir Aussteller und Messebesucher,

bequemere Anreise.
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ie Messe Friedrichshafen wird
Dsich zur Fakuma 2002 im neuen

Kleid prasentieren. Superlati-
ven, wohin man schaut. Und auch
ARBURG hat sich fiir die erste Fakuma
in den neuen Hallen eine Prasentation
der Superlative vorgenommen. Mit der
Weltpremiere des ALLROUNDERSs 820 S
vom 15. bis 19. Oktober hat das Unter-
nehmen sein groBes Ziel erreicht, die
Maschinenpalette bis 4.000 kN SchlieB-
kraft auszubauen.

Vollig neu gestaltet und nur zwei Kilome-
ter vom alten Messegelande entfernt, stehen
in Friedrichshafen jetzt neun Hallen mit insge-
samt 62.300 Quadratmeter Flache, ein 12.000
Quadratmeter groBes Freigeldnde, 5.000 Be-
sucher- und rund 1.200 Aussteller-Parkplatze
in Flughafennahe zur Verfiigung.

Den passenden Rahmen fiir die
ALLROUNDER Premiere bildet der neu konzi-
pierte, 940 Quadratmeter gro3e ARBURG Mes-
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sestand in Halle A 3, Standnummer 3035,
auf dem mit zahlreichen weiteren Exponaten
und innovativen Anwendungen das umfassen-
de Leistungsspektrum der ARBURG Produkt-
palette dargestellt wird.

Der Ausbau des Maschinenprogramms in
den SchlieBkraftbereich bis 4.000 kN wurde
unter dem Motto ,ARBURG — Die Neue Di-
mension” in den letzten drei Jahren konse-
quent voran getrieben.

Neben den bewdhrten Komponenten der
S-Maschinen verfiigt der ALLROUNDER 820 S

INFOBOX ALLROUNDER 820 S |

SchlieBkraft: 4.000 kN

Neue AggregatgroBe: 3.200

Maximales Spritzteilgewicht: 1.860 g PS
Schneckendurchmesser: 70, 80 und

90 Millimeter

Lichter Saulenabstand: 820 Millimeter
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neue Messe

iiber eine Formhgéhenverstellung und festver-
legte Kithlwasserkreislaufe an der festen und
beweglichen Werkzeugplatte. Mit der vollauto-
matischen Formhéhenverstellung Iasst sich die
gesamte SchlieBeinheit an die jeweilige Werk-
zeughthe anpassen. Beim neuen ALLROUNDER
820 S ist der maximale Werkzeug-Plattenab-
stand zwischen 1.050 und 1.550 Millimeter
variabel einstellbar, der Verfahrweg iber die
SELOGICA Steuerung programmierbar.

Der Anschluss der Temperierkreislaufe an
den beiden Aufspannplatten erfolgt Uber
Schnellkupplungen. Die gesamte Spritzeinheit
ist auf einem zentralen, drehbaren Teller gela-
gert, so dass sich Zylinder oder Schnecke pro-
blemlos Wechseln und Reinigen lassen.

Dartiber hinaus wird ARBURG mit weiteren
Exponaten demonstrieren, wie vielseitig sich
die SpritzgieBtechnik des Unternehmens ein-
setzen lasst:
® Mit dem kleinsten ALLROUNDER 220 S mit
150 kN SchlieBkraft im Bereich Mikrospritz-
gieBen

® Mit einem ALLROUNDER 630 S zum wirt-
schaftlichen Mehrkomponenten-SpritzgieBen
® Mit kompletten Fertigungszellen zur Verar-
beitung von LSR oder Duroplast
®Zum aktuellen Thema ,Modulare Antriebe”
mit dem Sondermodell ALLROUNDER C
advance mit elektromechanischem Dosieran-
trieb, ARBURG Energiesparsystem AES
und lagegeregelter Schnecke
® Mit der Baureihe ALLDRIVE und
ihrer modularen Antriebstechno-
logie, bei der die drei Hauptachsen
servo-elektrisch angetrieben sind,
die Nebenachsen wahlweise hydrau-
lisch oder elektrisch.
Die Prasentation der horizontalen und ver-
tikalen ARBURG Robot-Systeme MULTILIFT H
und V rundet das ARBURG Messeprogramm im
Bereich Peripherie ab.
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FAKUMA 2002

Mit dem neuen Spritzaggregat

der GréBe 3.200 lassen sich Spritzteile
mit Gewichten bis zu 1.860 g in

Polystyrol herstellen.




unststoff-Spritzguss: Prazision

Teil fiir Teil — so der Firmenslo-

gan der Oskar Voltz GmbH. Und
um diesem hohen Anspruch gerecht zu
werden, tut man einiges: Angefangen
von der Maschinenauswabhl, bei der die
Meinung der Mitarbeiter gefragt ist,
iiber Entwicklung neuer Produkte und
deren Serienfertigung in der hochmo-
dernen ungarischen Produktionsstatte
bis hin zur langfristigen Zukunftspla-
nung.

Vor tiber 50 Jahren wurde von Oskar Voltz,
dem Vater der heutigen Geschéftsfiihrer Joa-
chim A. Voltz und Giinter Voltz, eine Dreherei
in Reichenbach/ Fils gegriindet. Spater kam der
Kunststoffbereich hinzu, der stetig wuchs und
heute den alleinigen Geschaftsbereich der Os-
kar Voltz GmbH darstellt.

Der GroBteil der Voltz-Produkte kommt im
Automobilsektor zum Einsatz: hauptsachlich
im Interieur- und Beschattungsbereich, seit
neuestem auch im Exterieurbereich mit Teilen
von AuBenspiegeln oder kompletten Blinkern.
Weitere Bereiche sind die Elektronik mit Ste-
ckern fir die Automobil-, Elektronik- sowie
die Luft- und Raumfahrtbranche, der Kosum-
gliterbereich darunter WeiBwaren oder auch
der Maschinenbau. Verarbeitet werden Ther-
moplaste des technischen Bereichs, darunter
auch TPE, vorwiegend jedoch verstarkte Poly-
amide.




Ein wichtiger Meilenstein war die Griin-
dung des Tochterunternehmens Voltz Hungéria
Bt. im ungarischen Gyorladamer, rund 50 km
von der Gsterreichischen Grenze entfernt. 1997
wurde der Neubau mit einer Produktionsfla-
che von 1.000 Quadratmetern bezogen, der
2000 bereits um das Vierfache erweitert wur-
de. Im Dreischichtbetrieb arbeiten hier heute
170 Mitarbeiter mit einem Maschinenpark, der
derzeit 24 SpritzgieBmaschinen umfasst, da-
von 17 ALLROUNDER zwischen 150 und 1600
kN SchlieBkraft. Beide Standorte sind nach DIN
EN ISO 9002 zertifiziert, aktuell in Vorberei-

tung ist die Zertifizierung nach TS
16949.

Warum das Unternehmen in
Ungarn so erfolgreich ist, fasst Joachim A.
Voltz kurz zusammen: ,Wir stellen in Ungarn
ein hoch modernes Produktionswerk mit bes-
ter Ausstattung, fabrikneuen Maschinen und
modernen Werkzeugen zur Verfliigung, um
Qualitatsprodukte zu fertigen.” Das Konzept
ist aufgegangen und so wurde ein groBer Teil
der Serienproduktion nach Ungarn verlagert,
wo auBer dem reinen SpritzgieBen auch ganze
Baugruppen montiert werden.

Teil Prazision

VOLTZ

KUNDENREPORT

Filigrane Konstruktion:

Teil einer Hochgeschwindigkeitsturbine.

INFOBOX Voltz

Griindung: 1949

Standorte: Oskar Voltz GmbH in
Reichenbach/ Fils, Deutschland, und Voltz
Hungaria Bt., Ungarn
Unternehmensgruppe: seit 2002 in die
BOS Gruppe integriert

Mitarbeiter: 60 (D), 170 (HU)
Kernkompetenzen: Automotive (mechani-
sche Teile und Elektrik), Maschinenbau, tech-
nische Konsumgiiter, Elektroindustrie, Be-
schlagindustrie, Elektronik, Armaturen- und
Pharmazeutische Industrie.
Produktionsflache: 1.500 Quadratmeter
(D), 4.000 Quadratmeter (HU)

Firmensitz: LeintelstraBe 1, D-73262
Reichenbach/ Fils, www.voltz-plastics.de

Dieses starke Wachstum in Ungarn fiihrte
zu einem Strukturwandel am deutschen Stand-
ort. Dort sind zwar nach wie vor Management
und der Vertrieb angesiedelt, jedoch wandelt
sich der Weg vom traditionellen Serienspritz-
gieBen hin in Richtung Technologiebereich. Mit
der gesamten Entwicklung, den Vorversuchen
und der Bemusterung werden die Produkte hier
bis zur Serienreife gebracht. Im Einsatz sind 21
SpritzgieBmaschinen, davon 16 ALLROUNDER.
So steht an beiden Standorten ein nahezu iden-
tischer Maschinenpark — was GroBe und Aus-
stattung betrifft — zur Verfiigung. In Verbin-
dung mit der Lieferung von Werkzeug und
entsprechendem Datensatz, werden damit die
Voraussetzungen fir eine optimale Serienferti-
gung in Ungarn geschaffen.

Weiter werden beim Kauf von neuen Ma-
schinen, die Voltz-Mitarbeiter in den Entschei-
dungsprozess mit eingebunden, was sich in
der Produktqualitat und in der sehr geringen
Personalfluktuation widerspiegelt. Bei diesen
Meinungsumfragen hat sich immer wieder
ARBURG als Wunsch-Maschinenhersteller her-
auskristallisiert, was Joachim A. Voltz nicht zu-
letzt auf die einheitliche komfortable SELOGICA
Steuerung zuriickfiihrt. Weiter begriiBe er den
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Sprung ARBURGs in den hoheren SchlieBkraft-
bereich ebenso wie die Entwicklungen im Be-
reich Robot-Systeme, die zukiinftig sicher zum
Einsatz kommen werden.

Dass das Thema Zukunft bei Voltz groB ge-
schrieben wird, zeigt sich in der langfristigen
Planung hinsichtlich des Fortbestands des Un-
ternehmens und der Sicherung der Arbeitsplat-
ze. Da es aus der Familie keine Nachfolger gibt,
fand man mit dem langjahrigen Voltz-Kunden
BOS, Weltmarktfiihrer von Beschattungssyste-
men und Laderaumabdeckungen, eine optima-
le Lésung: Die Integration in die BOS Gruppe
erfolgte im Januar 2002. ,Unter dem Dach der
BOS Gruppe lassen sich Synergien nutzen, Auf-
trage strategisch platzieren und neue Bereiche
erschlieBen wie der Einsatz von Zweikompo-
nenten-SpritzgieBmaschinen oder der Gasin-
nendrucktechnik”, beschreibt Joachim A. Voltz
die Vorteile.




Inspektion vor Ort: Uberpriifung der qualitétsrelevanten
Maschinen- und Steuerungsparameter durch den ARBURG

Servicetechniker.

ennnichtsmehr geht, weil der

Produktionsprozess durch ei-

nen auBerplanméBigen Ma-
schinenstillstand lahmgelegt wurde,
fallen nicht nur unnétige Kosten an,
auch die gesamte Produktionsplanung
wird durcheinander gebracht. Um
nichts dem Zufall zu iiberlassen, bietet
ARBURG seinen Kunden daher die Még-
lichkeit, durch Inspektionsvertrage
eine optimale Maschinenverfiigbarkeit
zu erreichen - zu kalkulierbaren Kos-
ten.

Grundvoraussetzung fiir eine zuverldssige
Maschinentechnik ist die Wartung nach Ma-
schinenhandbuch. Ol- und Filterwechseln so-
wie das Abschmieren der bewegten Maschi-
nenteile kdnnenvom Anwender selbst durchge-
flihrt werden. Dariiber hinaus bietet ARBURG
seinen Kunden die Mdglichkeit, tiber einen In-

Besser vorsorgen!

spektionsvertrag regelmaBig den Ist-Zustand
ihrer ALLROUNDER (berpriifen zu lassen. Im
Rahmen dieses jahrlichen Checks iberpriift
und beurteilt ein ARBURG Servicetechniker
alle wichtigen Maschinenelemente auf Ver-
schleiB, Funktion und Sicherheit. Durch diese
vorbeugende InstandhaltungsmaBnahme kon-
nen verschleiBbedingte Ausfalle und Folge-
schaden friihzeitig erkannt werden, so dass
eine maximale Verflgbarkeit der SpritzgieB-
maschine gewahrleistet ist.

Gleichzeitig werden bei der Inspektion alle
qualitatsrelevanten Maschinen- und Steue-
rungsparameter bestimmt, mit den Sollwerten
der Werksabnahme verglichen und bei Bedarf
durch den ARBURG Techniker neu kalibriert.
Die Reproduzierbarkeit ist somit auch langfris-
tig gewahrleistet. Ein wichtiger Vorteil, wenn
haufig Werkzeuge gewechselt werden: die
Werkzeugdatensétze behalten ihre Giiltigkeit,
ein Anpassen der Parameter aufgrund eines
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veranderten Ist-Zustands der Maschine ent-
fallt. Sind mehrere identische ALLROUNDER
im Einsatz, kdnnen die Werkzeuge auch ohne
groBe Anpassung des Datensatzes auf unter-
schiedlichen Maschinen eingesetzt werden —
die Planung der Produktionsauslastung wird so
deutlich einfacher und flexibler.

Selbstverstandlich werden alle Arbeiten und
Messwerte der Inspektion protokolliert und do-
kumentiert, so dass der Kunde regelmaBig ei-
nen Qualitatsnachweis seines ALLROUNDERS
erhalt. Dieser , Lebenslauf” der Maschine kann
zum Beispiel fiir den Nachweis einer vorbeu-
genden Instandhaltung im Rahmen einer Zer-
tifizierung verwendet werden. Genauso bei
der Beurteilung der Prozessfahigkeit, wo die
SpritzgieBmaschine zu einer verlasslichen Kon-
stanten innerhalb der Prozesskette wird.

Planungssicherheit bieten die Inspektions-
vertrage in zweierlei Hinsicht: Zum einen kon-
nen die Kosten fest einkalkuliert werden, zum
anderen kann der jéhrliche Termin mit in die
Produktionsplanung einbezogen werden. Und
ganz nebenbei kann sich der Kunde wahrend
des Inspektionstermins vom ARBURG Service-
techniker hinsichtlich Wartung und Pflege sei-
nes ALLROUNDERSs beraten lassen.

-
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er in der Produktion darauf

angewiesen ist, Preforms in

Kleinserie herzustellen, muss
sie auch entsprechend schnell und ein-
fach umstellen kéonnen. Dafiir ist eine
hohe Systemflexibilitat gefragt.

ARBURG bietet mit den PRELINERn H Kom-
plettsysteme an, die von der Materialaufbe-
reitung Uber das SpritzgieBen bis zur Ablage
und Konfektionierung alle Statio-
nen integrieren und (ber die zen-
trale SELOGICA Maschinensteue-
rung bedienbar sind.

Die Technik basiert auf den her-
kommlichen ALLROUNDERnN 420 C,
die entsprechend modifiziert wer-
den. Vorteilhaft ist vor allem, dass
die Kunden von der Planung iiber
die Auslegung und Umsetzung bis
zu Inbetriebnahme und Service nur
einen Ansprechpartner als Gene-
ralunternehmer haben.

Gerade in der Medizintechnik
und im Bereich Kosmetik ist mehr und mehr die
flexible Fertigung kleinerer LosgroBen gefragt.
Zusehends verstarken sich auch die Kundenan-
fragen im Bereich Produktion von Haushalts-
reinigerflaschen. Je mehr Designgesichtspunk-
te in diesen Sektoren zum Tragen kommen und
die Produktlebenszyklen sich verkiirzen, umso
wichtiger werden Produktionsanlagen, die sich

-y - o
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PRELINER

Optimiert fiir die Herstellung von Kleinserien:
PRELINER Produktionszellen.

Einfach horizontal

nicht nur werkzeugseitig, sondern in ihrem Ge-
samtbetrieb einfach auf neue Produktionsbe-
dingungen einrichten lassen.

Die PRELINER H zeichnen sich zunéchst
durch ein optimales Preis-Leistungs-Verhaltnis
aus. Da die Anlagen sehr niedrig bauen, kon-
nen sie im Prinzip Gberall aufgestellt werden.
Vom Einfach- bis zum 16-fach-Werkzeug las-
sen sich alle Kavitdtenanzahlen realisieren.

Eine schonende und homogene Masseauf-

bereitung wird durch speziell aus-
gefiihrte Plastifizierschnecken und
den elektromechanischen Dosier-
antrieb erreicht. Gleichzeitiges Do-
sieren zusammen mit hydraulischen
Fahrbewegungen lasst kiirzere Zy-
kluszeiten zu und positiviert die
Energiebilanz.
Der modulare Formaufhau mit
Werkzeugbasis und Kavitdtenein-
satzen macht den Preformwechsel
unkompliziert. Teilweise lassen sich
auch Gewindeschieber fiir mehrere
Preform-Geometrien verwenden.

Ein speziell fiir die Anforderungen der Pre-
form-Produktion optimiertes Handhabungssys-
tem auf Basis des MULTILIFTs H sorgt fiir
schnelle Entnahme und intensive Nachkih-
lung der Preforms. Auch hier sind ein schneller
Umbau auf andere Preform-Geometrien sowie
verschiedene Fachzahlen realisierbar. Die Aus-
legung der PRELINER H zeigt deutlich, dass
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ARBURG die Preform-Produktion praxisorien-
tiert sieht und damit den Kunden ihre Arbeit im
Betrieb effizient erleichtert.

Die Greiferfiihrung (oben) sorgt fiir eine exakte
Positionierung des Entnahmerobots.

Auf der Nachkhlstation (unten) werden die ent-
nommenen Preforms iber eine KiihIstrecke abge-
kiihlt und zur Weiterverarbeitung

transportiert.




MESSEN

GroBes Interesse am ALLROUNDER 720 S

wahrend der Europlast in Paris.

Serge Cannito,
Niederlassungsleiter
ARBURG S.A.S.

rfolgreich war ARBURG im Juni

sowohl bei der seit Jahrzehnten

etablierten Fachmesse Europlast
in Paris, die erstmals 1962 stattfand,
als auch bei den Scandinavian Open in
Hvidovre/ Kopenhagen, der von der da-
nischen Niederlassung und den skan-
dinavischen Handelspartnern erstmals
veranstalteten Hausmesse. Uber die
Veranstaltungen berichten die beiden
Niederlassungsleiter.

Serge Cannito, ARBURG S.A.S., Uber die
Europlast:

.Die Europlast gilt vor allem fiir die Spritz-
gieBer aus Frankreich und den nordafrikani-

schen Landern als erste Adresse, um sich Gber

den neuesten Stand der Technik zu informie-
ren. So kamen auch rund 85 Prozent der Fach-

besucher aus Frankreich. Weitere Eckdaten der

Europlast 2002: 25.000 Besucher, davon 3.800
aus 77 Landern, 917 Aussteller aus 40 Lan-
dern, die ihre Produkte und Dienstleitungen
auf einer Flache von 55.000 Quadratmetern
prasentierten, sowie 129 Journalisten aus 16
Landern.

Doch jetzt zu ARBURG: Fiir uns war der

Messeauftritt erfolgreich. Obwohl wir mit 444

Standbesuchern weniger als bei der letzten Eu-
roplast im Jahr 1999 verzeichnen konnten, sind
wir mit der Resonanz doch sehr zufrieden. Denn
trotz der schwierigen Marktlage, die im Moment
herrscht, zeigten unsere Kunden groBes Interes-
se sowohl am groBen ALLROUNDER 720 S, der
neben anderen Maschinen wéhrend der Messe
verkauft wurde, als auch am ALLROUNDER 420
A. In Bezug auf diese Maschine haben sich
gleich mehrere Kunden gemeldet, die Versuche
fahren méchten, um die 420 A zu testen.
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Besonders hat uns auch gefreut, dass wir
nicht nur zahlreiche Stammkunden auf unse-
rem Messestand begriiBen konnten, sondern
auch die Mdglichkeit hatten, interessante neue
Kontakte zu kniipfen.

An der Konferenz zum Thema , Leasing von
Maschinen” habe ich als Referent teilgenom-
men, die Konferenz (iber elektrische Spritz-
gieBmaschinen habe ich zusammen mit Edu-
ard Stiickle, Mitarbeiter International Technical
Support (ITS), besucht, der den Teilnehmern
beim anschlieBenden Besuch auf unserem Mes-
sestand das ARBURG Konzept der modularen
Antriebe anschaulich erlauterte.

Fazit der Europlast: Das durchweg positive
Feedback und das Interesse unserer Kunden

— Fotos links: S. Berard

vor allem an unserem groBen ALLROUNDER
und der Baureihe ALLDRIVE mit modularer An-
triebstechnologie zeigt uns, dass das Konzept
ARBURGs aufgeht und wir optimistisch in die
Zukunft blicken kénnen.”



Eddie Oswald,
Niederlassungsleiter
ARBURG A/S

fil
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Scandinavia

Eddie Oswald, ARBURG A/S, liber die Scan-
dinavian Open:

»Da es in diesem Jahr in Skandinavien kei-
ne groBe Kunststoff-Fachmesse gab, haben wir
uns kurzerhand entschlossen gemeinsam mit
unseren Handelspartnern in Finnland, Schwe-
den und Norwegen eine eigene Hausmesse, die
Scandinavian Open, zu veranstalten. Der Ter-
min war strategisch glinstig, da es mit der skan-
dinavischen Wirtschaft wieder aufwarts geht.
Die entsprechenden Réumlichkeiten konnten

wir in unserer unmittelbaren Nachbarschaft
anmieten: So standen uns rund 600 Quadrat-
meter zur Verfigung, um mit sieben Expo-
naten einen reprasentativen Querschnitt der
ARBURG Produktpalette zu zeigen.

Das Konzept ging voll auf: Mit einer sol-
chen Technologievielfalt — ALLROUNDER der
Baureihen S, C, K und A und das Robot-Sys-
tem MULTILIFT H — hatten unsere Gaste nicht
gerechnet und waren dementsprechend beein-
druckt. Doch nicht nur die Exponate, auch die
beiden Expertenvortrage von Karl Epting, Mit-
arbeiter ITS, und Renate Wirth, Mitarbeiterin
Export, zu den Themen ALLROUNDER ALLDRI-
VE und ALLROUNDER C advance begeisterten
die 358 Besucher, die wir an den Tagen begri-

Ben konnten — darunter auch unsere gréBten
Kunden aus Danemark und Schweden. Vor al-
lem in der gegenwartigen Zeit ist diese Zahl
sehr bemerkenswert. Doch nicht nur die An-
zahl der Besucher belegte den Erfolg der Scan-
dinavian Open, sondern auch deren durchweg
positives Feedback: Einige Kunden haben uns
sogar abends noch angerufen, um uns zu der
gelungenen Veranstaltung zu gratulieren. Wei-
terer Beweis fiir den Erfolg war auch die Tat-
sache, dass die gesamte Verkaufsmannschaft
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MESSEN

aus Danemark, Finnland, Norwegen, Schwe-
den und Deutschland kaum eine ruhige Minu-
te hatte und die Besprechungstische fast im-
mer voll belegt waren. Neben Kunden waren
am ersten Tag auch Journalisten aus Schwe-
den und Danemark anwesend, die sich unter
anderem das skandinavische Netzwerk von
ARBURG erldutern lieBen. Ein schones Bei-
spiel dafiir, wie dieses Netzwerk funktionie-
ren kann, war ein begeisterter Kunde aus Finn-
land, der seinen Besuch nutzte, um sich die
Produktionsstatte eines danischen Kunden vor
Ort anzuschauen. Unser Fazit: Die Scandinavi-
an Open waren ein super Erfolg!”

Da es keine geeignete regionale Fachmesse in
Skandinavien gab, veranstaltete ARBURG in Dénemark

die Scandinavian Open als Hausmesse.
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Essel Pro

Tuben fur die Welt

Essel: Der weltgroBte Hersteller nicht-metallischer

Tubenverpackungen hat seinen Stammsitz in Indien.

Von dort aus wird die globale Herstellung koordiniert.

it! Dieser beriihmte Ausspruch von

Walt Disney ist auch der Leitsatz
von Essel Propack Ltd. (Essel), einem
Unternehmen der weltweit agierenden
Essel Group of Industries. Essel, global
groBter Hersteller laminierter Tuben,
stellt diese und andere Verpackungslo-
sungen vor allem fiir die Kosmetik- und
pharmazeutische Industrie, aber auch
fiir Wasch- und Reinigungsmittelher-
steller oder fiir die groBen Nahrungs-
mittelproduzenten her. Unter der Lei-
tung von Cyrus Bagwadia entwickelte
sich Essel zu einem multinationalen Un-
ternehmen.

If you can dream it, you can do
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Tuben fiir Zahncreme, Kosmetik, Medika-
mente und Salben — das alles und noch viel
mehr produziert Essel fiir weltweit bekannte
Konzerne wie Colgate, Unilever, Smith Kline
Beecham oder Procter & Gamble.

Zum weltweit groBten Hersteller in seinem
Sektor wurde das Unternehmen durch die Ak-
quisition der Tubenherstellung der Propack
Gruppe im Jahr 2000. Dadurch verfiigt Essel
heute neben dem Unternehmensstandort Indi-
en Uber Betriebe auf den Philippinen, in Kolum-
bien, Venezuela, Indonesien, China, Mexiko
und Deutschland. Essel U.S.A. wird die Tuben-
produktion voraussichtlich innerhalb der ers-
ten drei Monate des kommenden Jahres auf-
nehmen.




Die Philosophie von Essel Propack ent-
spricht dem schnellen Wachstum des Unter-
nehmens ebenso wie dem Umfeld, in dem

es sich bewegt. An oberster Stelle steht
die Kundenzufriedenheit, die durch konse-
quente Orientierung an deren Anforderun-
gen, einer kompromisslosen Qualitatskont-
rolle sowie Kosteneffizienz durch strategi-
sche Partnerschaften mit Zulieferern und
Kunden erreicht wird. Vertrauen durch
transparentes Agieren nach dem Motto
«Was wir sagen, das tun wir auch”,
Teamwork und eine sichere, durch Mo-
tivation gepragte Arbeitssituation sind
weitere Eckpunkte der strategischen unterneh-
merischen Ausrichtung, die eine solide Basis
zwischen dem Unternehmen und seinen Ab-
nehmern entstehen lassen.

Einen erheblichen Anteil zum Aufstieg von
Essel Propack zur Weltspitze der ,nicht-me-
tallischen Tubenhersteller” hat die technische
Ausstattung der Essel-Betriebe iiberall auf der
Welt. Das Unternehmen legt groBen Wert
auf den Einsatz neuester Maschinentechnik
und einen hohen Automatisierungsgrad in der
Produktion. Einher geht dieser ,Hardware-
Einsatz” mit einer zielgerichteten Politik der
Produkt- und Prozessentwicklung. In diesem
Bereich arbeiten gleich zwei unabhangige Es-
sel-Teams. Eines in enger Verbindung mit den
Kunden, um neue Produkte mit weiteren, in-

teressanten Spezifikationen auf den
Markt bringen zu kdnnen. Das zweite
Team priift in Richtung effizienterer
Maschineneinsatz, schnellere Durch-
laufzeiten und Werkzeugwechsel, Ef-
fizienzsteigerungen, geringere Her-
stellungs- und Materialkosten sowie

reduziertem Materialverbrauch. Zu diesem
Zweck wurden in- wie extern Benchmarks
durchgefiihrt und Wartungssysteme implemen-

INFOBOX Essel Propack Ltd. |

Marktanteil: 28 Prozent, weltgroBter
Hersteller von laminierten, nicht-metallischen
Tubenverpackungen

Entwicklung: 1984 Beginn der Tuben-
produktion in Indien, 1993 Eintritt in

den internationalen Markt, 1997 Griindung
einer Produktionsstatte, in Guangzhou,
China, 1999 joint-venture in Dresden (D),
2000 Ubernahme der Tubenproduktion
von Propack

Unternehmensprasenz: elf Lander,

16 Produktionsstandorte

AusstoB: 2,7 Milliarden Tuben/Jahr
Mitarbeiter: mehr als 1.000

Infos: www.esselpropack.com

tiert, deren Aufgabe es ist, sozusagen unter
realen Bedingungen sichtbar zu machen, wo
die Einsparpotenziale liegen. Essel fertigt
auch Verschliisse und Verschlusssysteme der
Tuben selbst. Dass das Unternehmen auch in
diesem Zusammenhang auf die ALLROUNDER
SpritzgieBtechnik vertraut, geschieht aus gu-

ten Griinden. Zuverlassigkeit, Wirtschaftlich-
keit und Langlebigkeit der Maschinen und
Aggregate sind Attribute, auf die auch

dieses  Unternehmen setzt. Auf 17
ALLROUNDERN der Baureihen H- und M
in  Mumbai/lndien sowie zwei weiteren

ALLROUNDERN 520 M 2000-675 in der chi-
nesischen Fertigung in der Nahe von Gu-
angzhou lauft die gesamte Verschlussferti-
gung. Viele der weltweit arbeitenden Tuben-
Produktionslinien wurden dariiber hinaus mit
Spritzeinheiten 55 der ALLROUNDER 221 K
ausgestattet. Auf diese Weise trdgt ARBURG
einen groBen Anteil zur Erfolgsgeschichte
von Essel Propack Ltd. weltweit bei.

today 212002 | EF1



SERVICE

er sagt denn nicht, dass er die
will, werden Sie jetzt sicher
fragen. Aber ARBURG geht es

seit Beginn des Unternehmens nicht
um diese Art von Lippenbekenntnis-
sen, sondern um die realistische Zu-
friedenheit der ALLROUNDER Nutzer.
Und diese versucht man, mit allen zur
Verfilgung stehenden Mitteln zu er-
reichen. Denn kundenorientiertes Han-
deln ist keine Marketingmode, son-
dernnotwendige Voraussetzung fiir ein
funktionierendes Unternehmen.

Um festzustellen, wie sich die Zufrieden-
heit der Kunden mit den Service- und Dienst-
leistungen von ARBURG entwickelt, werden in
regelmaBigen Abstanden eine Reihe von Un-
tersuchungen durchgefiihrt. Wichtiges Instru-
ment sind dabei die Berichte zur Marktsitu-

ation, die von AuBendienstmitarbeitern ge-
liefert werden. Hierin werden die Eckdaten
von ARBURG ermittelt und der Wetthewerb
beobachtet. Aspekte dieses Vergleichs sind
Qualitat, Service, Lieferzeiten sowie das Preis-
Leistungs-Verhaltnis. Das Marketing wertet
diese Daten systematisch aus und stellt sie
den verantwortlichen Fiihrungskraften im Un-
ternehmen zur Verfiigung.

Die Ergebnisse unabhangiger Marktstudien,
die in regelméBigen Abstanden durchgefiihrt
werden, erganzen die eigenen Erkenntnisse.
Sie flieBen in die strategischen Entscheidun-
gen bei ARBURG ein.

Ein drittes Element zur Einschatzung der
Kundenzufriedenheit bildet die Beurteilung
von Kundenschulungen, die in den Schulungs-
zentren und Niederlassungen durch eigene
Fragebdgen iiberpriift wird. Dadurch kann das
Schulungsangebot optimal an die Bediirfnisse
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der Kunden angepasst werden. Weitere Beur-
teilungsindikatoren sind die Berichterstattung
in der Presse, die festgestellten Ausfallraten
der Produkte, die Haufigkeit von Beschwerden
sowie die Anzahl nicht gewonnener Auftrége.

Ein im Frihjahr durchgefiihrtes internes
Audit zur Ermittlung und Quantifizierung der
Kundenzufriedenheit brachte weitere wichti-
ge Erkenntnisse. So sollen zukiinftig die Um-
frageaktionen bei den Kunden durch Aktivi-
taten auf Messen oder auch online weiter
verstarkt werden. Auftretende Probleme in

Zufriedene Kunden

der Produktion werden pragmatisch im Sinne
der schnellstméglichen Lésung bearbeitet. Alle
Kunden sollen sich mit ihren diesbeziiglichen
Anfragen bei ARBURG optimal betreut fiihlen.

Uberwiegend positiv werden der Lieferser-
vice, die angebotenen Schulungen sowie die
Verfligbarkeit und Qualifikation der Service-
abteilung beurteilt. Die zentrale Erfassung,
Auswertung und Verfolgung von Kundenrekla-
mationen in einer eigenstandigen Abteilung
wird die Umsetzung von Verbesserungen be-
schleunigen und damit die Kundenzufrieden-
heit zukiinftig weiter erhdhen.



Bild rechts: Die eigene Leiterplattenbesttickung erfolgt bei
ARBURG unter Nutzung modernster Maschinentechnik und
weitgehend vollautomatisch. Die hohe Qualitat lasst sich
auch statistisch belegen.

Bild unten: Eine durchgangige Qualitatskontrolle sorgt

dafiir, dass nur einwandfreie Elektronikteile in der Maschine

eingesetzt werden.

eben der Mechanik stellt die

Maschinensteueung eine der

wesentlichen Know how-Kom-
ponenteneinerSpritzgieBmaschinedar.
Deren Komplexitdat erfordert sowohl
auf der Hard- als auch auf der Soft-
ware-Seite eine kontinuierliche Wei-
terentwicklung. Um schnell und kun-
denorientiert agieren zu konnen geht
ARBURG seit Jahren den Weg, diese
Komponenten selbst zu entwickeln und
zu fertigen.

Selber machen

......

|

Ausfalle von ARBURG Leiterplatten (1) im

Vergleich zu Fremdfabrikaten (2,3,4).

0,8%

0,6 %!

0,4%!|

0,2%!|

0,2%

0.0%)|

macht Sinn!

Ein 50 Mitarbeiter umfassendes Entwick-
lungsteam kiimmert sich um den Bereich
Hard- und Software fiir die ALLROUNDER
SpritzgieBtechnik. Die Schwerpunkte liegen da-

bei aber nicht nur auf der Entwicklung neuer
Komponenten, sondern auch auf kundenspe-
zifischen Anpassungen sowie umfangreichen
Qualitats- und Sicherheitstests. Neueste Er-
kenntnisse konnen in kiirzester Zeit praktisch
umgesetzt werden, da eine enge Zusammen-
arbeit zwischen Entwicklung, Beschaffung,
QualitatssicherungundFertigunggewahrleistet
ist. Auf diese Weise ist ein modulares System
entstanden, das jedem Kunden maschinen-
spezifisch genau die Hardware zur Verfiigung
stellt, die er auch zum Produzieren seiner Teile
braucht. Nachriistungen sind immer méglich,
und zwar mit Hilfe neuer Hardware und nicht
nur Uber eine Erweiterung durch die Freischal-
tung von Software-Funktionen. Dies driickt
sich nicht zuletzt auch preislich aus.

Ein Schwerpunkt der letzten Jahre: Die
Storsicherheit der Maschinen. Durch Messun-
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gen im Feld und bei Kunden hat ARBURG
daran gearbeitet, die Maschinen unempfind-
lich gegeniiber elektrostatischen Aufladungen
(Granulat), Spannungsschwankungen (Strom-
netz) oder Uberspannungen (Blitzschlag) zu
machen. Ein heute ausgelieferter ALLROUNDER
ist circa um den Faktor vier storsicherer als die
Vorlaufer-Generation. Der Kurs des Unterneh-
mens ist also richtig. Das zeigen auch die Zah-
len. Beispiel Ausfallwahrscheinlichkeit von Lei-
terplatten: Die Quoten der Lieferanten lagen
zwischen 3,7 und 5,4 Prozent. Die eigenge-
fertigten haben eine Ausfallwahrscheinlichkeit
von nur 1,5 Prozent. Parallel dazu konnten die
Fertigungskosten gesenkt werden.



Zukunftsmarkt Oste

ach der Offnung Osteuropas ha-
ben sich dort Zukunftsmarkte
mit groBem Potential gebildet.
Dabeigehort Deutschland fiir die osteu-
ropaischen Linder zu den wichtigsten
HandelspartnernundDirektinvestoren.
Unter dem Stichwort , Osterweiterung”
wird der Beitrittin die Europaische Uni-
on angestrebt. Aufgrund der groB3en
Bedeutung dieser Lander fiir ARBURG,
engagierte man sich bereits frith durch
Zusammenarbeit mit Vertretungen und
Griindung eigener Niederlassungen.

Als Briickenschlag konnte ARBURG zu-
nachst viele Kontakte zu international tatigen
Kunden aus der Automobilzuliefer-, der Elek-
tro- oder auch der Informationsbranche nut-
zen, welche Produktionsstatten in den osteu-
ropaischen Landern gegriindet hatten. Auch
die Privatisierung ehemals staatlicher Betriebe
sowie neu entstehende einheimische Firmen
eréffneten neue Kundenpotentiale, um die sich
ARBURG intensiv kiimmert. Dabei darf nicht
unterschatzt werden, dass sich die Lander zwar
unter dem Sammelbegriff Osteuropa zusam-
menfassen lassen, tatsachlich jedoch sehr un-
terschiedlich sind. Fir ARBURG ist es daher
wichtig, auf die Bedurfnisse und Gegebenhei-
ten vor Ort einzugehen und die einzelnen Lén-
der individuell zu betreuen. Langfristiges Ziel
war dabei von Anfang an der Aufbau eines
starken Service- und Vertriebsnetzes. Dazu ge-

horen ein schneller und kompetenter Kunden-
dienst, was durch eine intensive Schulung al-
ler Servicetechniker vor Ort und in LoBburg
gewahrleistet wird, ein kompetentes Verkaufs-
team, anwendungstechnische Beratung, opti-
male Ersatzteilversorgung und auf den Kunden-
bedarf abgestimmte Schulungen. Dariiber hin-
aus gibt es auch die Moglichkeit, ALLROUNDER
Technologie an Vorfihrmaschinen vor Ort zu
testen. In einigen Landern besteht ein sehr en-
ger Kontakt zu Universitaten, denen Maschi-
nen zur Verfiigung gestellt werden.

Die Expansion lief und lduft in der fir
ARBURG bewahrten Weise auf zwei Schienen.
In einigen Landern wie in Polen, Tschechien
und Ungarn wurden eigene Tochtergesellschaf-
ten gegriindet. Alteste Niederlassung Osteu-
ropas ist die polnische, die in diesem Jahr ihr
zehnjéhriges Bestehen feiert und von Michalo-
wice bei Warschau aus den polnischen Spritz-
gieBmarkt betreut.

Die zweite Niederlassung in Osteuropa wur-
de 1996 in der Tschechischen Republik gegriin-
det mit den beiden Standorten Prag und Briinn,
wo zur Zeit ein neues Gebdude im bekannten
ARBURG Design entsteht. Darliber hinaus be-
sitzt diese Tochtergesellschaft eine Zweignie-
derlassung in der Slowakischen Republik. 1998
kam schlieBlich Ungarn als jiingste Niederlas-
sung Osteuropas mit Sitz in Budapest hinzu.

In Slowenien, Russland, im Baltikum und
in Rumanien werden die Kunden von Handels-
partnern betreut. Bereits 1997 wurde der Koo-
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Plagkem
Celje, Slowenien
21. bis 24. April 2003

Chemexpo
Budapest, Ungarn
23. bis 26. April 2003

Plastpol
Kielce, Polen
20. bis 23. Mai 2003

International Engineering Nitra
Nitra, Slowakische Republik
27. bis 30. Mai 2003

Rosupak
Moskau, Russland
Juni 2003

International Engineering Brno
Brno, Tschechische Republik
15. bis 19. September 2003

Taropak
Posen, Polen
16. bis 19. September 2003

TIB
Bukarest, Rumanien
07. bis 12. Oktober 2003
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perationsvertrag mit der Firma Tera in Sloweni-
en besiegelt. Im Jahr 2000 folgten die Partner-
schaften mit der Firma Transtech in Moskau,
die die Kunden der Russischen Foderation be-
treut, und der Firma Pata, die von Riga/ Lett-
land aus fir die baltischen Kunden zustandig
ist.

Jiingster Handelspartner ist die Firma All
Plast Technologies, die ARBURG seit Anfang
2001 in Ruménien vertritt. Bereits von der ers-
ten Zeit an agierte die Vertretung sehr erfolg-
reich. Das groBe Interesse der rumanischen
Kunden zeigte sich auch bei den diesjahrigen
Technologie-Tagen: 50 Reiseteilnehmer aus
Rumanien nahmen rund 40 Stunden Busfahrt
in Kauf, um sich in LoBburg die ALLROUNDER
Produktion vor Ort anzuschauen.

In der Regel bieten die Handelspartner auch
Peripherie fiir SpritzgieBmaschinen an, so dass
komplette individuelle Pakete geschniirt wer-
den konnen. Inzwischen sind alle Branchen in
Osteuropa vertreten, so dass die Nachfrage
nicht nur alle MaschinengréBen einschlieBt,
sondern auch Handhabungstechnik sowie den
Zweikomponentenspritzguss, die Verarbeitung
Duroplast, Elastomer und LSR, Gasinnendruck-
und Sandwichtechnik sowie das Mucell-Ver-
fahren.

OSTEUROPA

Beispiele fir die blihenden Wirtschaftslandschaften

in Ungarn und Tschechien: die Firmen Siroma Plast

und TRW Carr s.r.o.

Russische Foderation
Transtech

Tschabajewski pier 12/1 - 125
125252 Moskau

Tel. +7 095 157 41 70

ADRESSEN

Baltikum

PATA

Bezdeligu 12

1007 Riga

Lettland

Tel. +371 7805200
Fax +371 7805201

Polen

ARBURG Polska Sp.z.0.0.
Opacz, ul Polna 33
05-816 Michalowice

Tel. +48 22 72 38 650
Fax +48 22 72 38 297

Rumanien

All Plast Technologies
Str. Parang nr. 8, sector 1
Bucresti

Tel. +40 21 668 3457
Fax +40 21 668 3457

Fax +7 502 926 52 40

Slowenien

Tera d.o.o.

Volce 138 A, p. p. 43
SI-5220 Tolmin

Tel. +386 538 00 300
Fax +386 538 82 312

Tschechische Republik/
Slowakische Republik
ARBURG spol. sr.o.
Chlumecka 15

198 00 Praha 9

Tel. +420 2 819180 21
Fax +420 2 819168 20

Ungarn

ARBURG Hungaria Kft.
Labdarugé u. 19

1047 Budapest

Tel. +36 139980 10
Fax +36 137052 62

today 212002 | KWl
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GESCHICHTE

ie ALLROUNDER H, Mitte der
D siebziger Jahre als erste Spritz-
gieBmaschinen weltweit mit
Mikroprozessorsteuerung HYDRONICA
ausgestattet, bedeuteten fiir das Un-

ternehmen einen Quantensprung in Sa-
chen Technik. Denn nicht nur die Ma-

—

|

Basisarbeit: Die meisten ALLROUNDER

im ARBURG Maschinenprogramm arbeiten
heute mit dem Differenzialkolbensystem
fir hohe Fahrgeschwindigkeiten bei gleich-
zeitig geringer Pumpenleistung. Oben zu
sehen: Die schematische Darstellung des

Funktionsprinzips am Allrounder C.

schinensteuerung war ein neuer tech-
nischer Leckerbissen, sondern auch
die Hydraulik der Maschine. Eines der
interessantesten Features hier: Das
Differentialkolbensystem der SchlieB-
einheit. Was sich so kompliziert anhort,
spart Energie und bringt ein Plus an
Schnelligkeit und Genauigkeit bei allen
Fahrbewegungen.

Die meisten ALLROUNDER SchlieBsysteme
funktionieren heute nach diesem Prinzip, das
hohe Fahrgeschwindigkeiten und SchlieBkraf-
te bei gleichzeitig geringer Pumpenleistung
erméglicht. Der Olaustausch erfolgt iiber ein
Ringkolbensystem, das fiir schnelle Fahrbewe-

gungen nicht die gesamte Olmenge zur Druck-
beaufschlagung verwendet, sondernimmer nur
einen geringen Teil. Damit wird das gesamte
System sehr effektiv.

Beim Zufahren der SchlieBeinheit beispiels-
weise wird nur die kleine Eilgang-Kolbenfla-
che mit Druck beaufschlagt. Dadurch setzt sich
die Kolbenstange mit dem Hauptkolben in Be-
wegung. Das Ol des Hauptzylinders wird zum
groBten Teil iber den Ringkolben von einer Zy-
linderseite zur anderen ausgetauscht.

Beim nachfolgenden Hochdruckaufbau
muss eine ausreichend groBe Flache mit Druck
beaufschlagt werden. Dazu wird zunachst
der Ringkolben geschlossen. Damit kann kein
Hydraulikdl von der SchlieB- auf die
Offnungsseite des Hauptkolbens gelangen.
Nun werden die SchlieBseiten von Eilgang-
und Hauptkolbenflache gemeinsam druckbe-
aufschlagt. Somit steht die groBtmdgliche
Fléache zum Druckaufbau zur Verfiigung.

SchlieBlich wird die SchlieBeinheit wieder
gedffnet. Dies wird mit dem Eilgangkolben rea-
lisiert, wodurch auf Grund der kleinen beweg-
ten Olmenge hohe Offnungsgeschwindigkeiten
méglich sind. Das Prinzip: Auf die Offnungsei-
te des Eilgangzylinders wird Druck gegeben.
Der Ringkolben wird gedffnet, wodurch von
der Offnungsseite zur SchlieBseite des Haupt-
kolbens wieder Ol flieBen kann. Dieser interne
Olaustausch macht schnelle Fahrbewegungen
problemlos realisierbar. Fazit fiir schnelle, ver-
lustarme und energiesparende Fahrbewegun-
gen des SchlieBsystems am ALLROUNDER
H: Das Ringkolbensystem des hydraulischen
SchlieBsystems, das nur den minimal notwen-
digen Olaustausch mit dem Olbehlter erfor-
dert. Ein System, das bis heute fiir ARBURG pa-
tentrechtlich abgesichert ist.
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TECH TALK

A

A

Dipl.-Ing. (FH) Marcus Vogt, Technische Information

Hart-Weich-Verbindungen von Thermoplasten und Fliissigsilikonen (LSR)

urch die steigenden Anforde-

rungen an die Materialeigen-

schaften stoBen die in der
Mehrkomponententechnik vielfach als
Weichkomponente verwendeten Ther-
moplastischen Elastomere (TPE) teil-
weise an ihre Grenzen.

Aufgrund ihrer hervorragenden Eigenschaf-
ten werden daher in vielen Anwendungsbe-
reichen vermehrt Silikonkautschuke als Weich-
komponente eingesetzt. LSRistbis in hohe Tem-
peraturbereiche einsatzfahig und zeichnet sich
durchhervorragendeelektrische Eigenschaften,
eine gute Bestandigkeit gegentiber vielen Che-
mikalien und eine hohe Alterungsbestandigkeit
aus. Um beim Zweikomponententeil eine dau-

erhafte Verbindung der Thermoplast- und Sili-
kon-Komponenten zu erreichen, werden in ers-

ter Linie formschliissige Verbindungen verwen-

det. Alternativ besteht die Mdglichkeit, einen
Haftvermittler auf den Thermoplast-Vorspritz-
ling aufzutragen, wodurch eine chemische Ver-
bindung beider Werkstoffe erreicht werden
kann. Allerdings ist in diesem Fall eine vollau-

tomatische Fertigung nur schwer méglich, da

der Prozess fiir den Auftrag des Haftvermittlers
unterbrochen werden muss. Einen kontinuier-
lichen Prozess erlauben dagegen haftungsmo-
difizierte Silikon-Typen, die bereits einen Haft-

vermittler enthalten.

Bei chemischen Verbindungen sind kon-
struktiv keine mechanischen Verankerungen
der Weichkomponente wie zum Beispiel durch

Hinterschneidungen oder Durchbriiche not-
wendig, wodurch die Teil- und Werkzeugkon-
struktion in vielen Fallen erleichtert wird. Part-
nerkomponenten zum Silikon im Haftbereich
sind unter anderem PA, Polyester, PBT und
PPS.

Die Kombination von Thermoplast- und
Flussigsilikonverarbeitung erfordert ein an-
spruchsvolles Werkzeugdesign. Hier ist vor al-
lem die Temperaturfiihrung zu beachten: LSR
vernetzt bei hohen Temperaturen im Werk-
zeug, wogegen auf der Thermoplastseite ein
deutlich niedrigeres Temperaturniveau erfor-
derlich ist. Die jeweiligen Bereiche im Werk-
zeug missen daher teilweise durch Isolierun-
gen thermisch voneinander getrennt werden.

Kombiniert trocknen

ine der grundlegenden Voraus-

setzungen fiir eine hohe Spritz-

teilqualitat ist die Reduzierung
der Restfeuchte im und die Verhinde-
rung von Wasseranlagerung am Kunst-
stoffgranulat vor der Verarbeitung.
Diese Voraussetzungen schafft der Ein-
satz des ARBURG THERMOLIFTs 100-2.
Mit dieser kombinierten Trocken- und
Fordereinheitkonnen Kunststoffgranu-
late optimal auf die Produktion vorbe-
reitet werden.

THERMOLIFT 100-2: Leistungsfahig,

zuverlassig und ésthetisch.

Der THERMOLIFT arbeitet auf Basis der
Konvektionstrocknung, wobei zwischen Frisch-
luft-, Umluft- oder optional Trockenluftbetrieb
gewahlt werden kann. SerienmaBig sind Frisch-
und Umluftbetrieb. Im Frischluftbetrieb wird
Umgebungsluft angesaugt und auf Temperatur
gebracht. Dagegen arbeitet der Umluftbetrieb
mit geschlossenem Luftkreislauf, das heift, die
Luft wird nach dem Trocknungsvorgang wieder
direkt dem Geblase zugefiihrt. Beim Trocken-
luftbetrieb wird die angesaugte Luft durch ein
optionales Trockenluftmodul mit Silicagelrotor
geleitet, was die Wasseraufnahmekapazitat

today 21/2002

und fordern

und damit die Trocknungsleistung deutlich
erhoht. Die kompakte Bauweise, der geringe
Platzbedarf des Geréts sowie die integrierba-
ren Optionen machen es komfortabel und si-
cher bedienbar.

StandardmaBig wird das getrocknete Gra-
nulat durch Druckforderung mit Trocknungsluft
zum Maschineneinzug gefiihrt. Optional kann
auch mit Saugforderung von der angeschlosse-
nen Maschine her gearbeitet werden. Ein- und
Ausschaltautomatik der THERMOLIFT Steue-
rung sowie Intervallbetrieb sind programmier-
bar, Giber eine Schnittstelle kann direkt von der
Maschinensteuerung aus programmiert wer-
den. Die Einstelldaten lassen sich auf Diskette
zusammen mit dem Maschinendatensatz ab-
speichern.




Die Neue

4000 kN!*

*Das groBe Ziel ist erreicht! Mit 4.000 kN SchlieBkraft, einem maximalen Spritzteilgewicht von
1.860 g PS und bewahrter ARBURG Technologie erdffnet der ALLROUNDER 820 S eine weitere
neue Dimension. Er steht bereit, um auch in Ihrer Produktion GroBartiges zu vollbringen!
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