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Eine medizintechnische Anwendung
auf einem elektrischen ALLROUNDER
der Baureihe ALLDRIVE in ganz
besonderem Licht.

ARBURG




EDITORIAL

Nach dem herausragenden
Jubildumsjahr 2006 geht es
auch in diesem Jahr erfolg-

reich weiter.

Z

Technologie-Tagen im Mérz mit rund 3.500 Gasten aus

So konnten wir bei unseren

41 Landern wieder einen Besucherrekord vermelden.
Die zum Teil sehr lange und auch beschwerliche Anreise,
die unsere internationalen Gaste auf sich nahmen, zeigt
das weltweit sehr groBe Interesse an dieser Veranstal-
tung. Dies belegt auch das durchweg positive Feedback
der Besucherbefragung.

Die Uber 40 Exponate mit interessanten Maschinenaus-
ristungen sowie unterschiedlichen SpritzgieBanwen-
dungen und Materialien, bis hin zu komplexen Auto-
mationslésungen waren sehr gefragt. Auch haben die
ersten Ansatze des SpritzgieBens von Ledercompound

viel Aufmerksamkeit erzeugt.

Liebe Leserinnen und Leser

Ein ganz besonderes Highlight der ersten Jahreshalfte

war das Event der Society of Plastics Engineers (SPE) in
Cincinnati, in dessen Rahmen Karl und Eugen Hehl fur ihr
Lebenswerk mit dem ,, SPE Business Management Award
2007 " ausgezeichnet wurden. Fur die Erfolgsgeschichte
dieser beiden Unternehmerpersonlichkeiten und somit
fur die von ARBURG galt immer —und gilt heute genauso
-, Stillstand bedeutet Riickschritt”. Dem entsprechend
ruhen wir uns auch nicht auf unseren Lorbeeren aus,
sondern entwickeln uns laufend weiter. Deutliches Zei-
chen fur die Dynamik ist jingst der Start des Baus eines

neuen Kundencenters in LoBburg.

Viel Vergnlgen bei der Lektlre unserer neuen Ausgabe

—
GM

Herbert Kraibthler

Geschaftsfuhrer Technik
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rotz des Wintereinbruchs wur-
Tde ein neuer Besucherrekord bei
den ARBURG Technologie-Ta-
gen aufgestellt: rund 3.500 Gaste aus
41 Landern besuchten die dreitagige

Hausmesse. Michael Hehl, Sprecher
der ARBURG Geschaftsfithrung und

Geschaftsfiihrender  Gesellschafter,
war richtig begeistert: ,,Diese sagen-
hafte Resonanz zeigte einmal mehr,
was fir ein bedeutendes Branchener-
eignis unsere Veranstaltung ist.”

Die einmalige Gelegenheit, anwen-
dungstechnische Innovationen und das
gesamte ARBURG Maschinenprogramm
live zu erleben, nutzten ebenso die insge-
samt 1.465 auslandischen Gaste, die auch
aus Australien, Brasilien, Hongkong, Ko-
lumbien, Laos, Malaysia, Neuseeland, Sin-
gapur oder Thailand anreisten. Die groBte
Gruppe kam mit 161 Kunden und Interes-
senten aus den USA, gefolgt von der Tsche-
chischen Republik mit 136 Teilnehmern.

n

Rekordbesuch

Jeweils 100 Besucher kamen aus den Nie-
derlanden und aus Polen. Kaum besser
konnte das Jahresmotto ,, Allrounder Inter-
national” prasentiert werden.

.Dieser nationale wie internationa-
le tolle Zuspruch beweist uns jedes Jahr
aufs Neue, dass das Konzept der Techno-

logie-Tage aufgeht und exakt die Anfor-
derungen unserer Kunden trifft”, zieht
Michael Hehl sein persénliches Fazit und
freut sich bereits auf 2008.

Mit Uber 40 Maschinenexponaten
und teils sehr unterschiedlichen Anwen-
dungen wurde das komplette Spektrum
der ARBURG Technologie gezeigt. Ver-
treten waren alle ALLROUNDER Baurei-
hen inklusive der groBen Neuheiten: der
groBte ALLROUNDER 920 S mit 5.000 kN
SchlieBkraft, der vertikale ALLROUNDER
275 V und der groBe ALLROUNDER 720 S
GOLDEN EDITION.

Anwendungstechnisches Highlight war
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in diesem Jahr das SpritzgieBen von
Lederfasern, das auf den Technologie-Ta-
gen erstmals ¢ffentlich prasentiert wurde.
Die Haptik des spritzgegossenen Wrfel-
bechers bot das unverwechselbare typische
Leder-Feeling. Verschiedene Mehrkompo-
nenten-Anwendungen, die Verarbeitung

von FlUssigsilikon, Duroplast und eines voll
recyclingfahigen Bio-Compounds, Metall-
und Keramikspritzguss, die Produktion
optischer Linsen im Reinraum oder die
Herstellung von medizintechnischen Teilen
rundeten das Ausstellungsangebot ab.



Weitere Publikumsmagneten waren ganz
sicher der Ausstellungsbereich fur die groB3-
en ALLROUNDER bis 5.000 kN SchlieBkraft
sowie die kompletten Fertigungszellen.
Auch wurde das Angebot der Pre- und
After-Sales-Dienstleistungen von ARBURG
auf eigener Flache prasentiert. Hier konn-

informierten Uber aktuelle Themen in der
SpritzgieBbranche. Dass auch dieses Jahr
wieder die Themenauswahl stimmte, be-
legte die Zahl von 1.290 internationalen
Teilnehmern an drei Tagen.

Gefuhrte Betriebsrundgange ermaogli-
chten einen tiefen Einblick in die Produk-

TECHNOLOGIE-TAGE

Rekordbesuch nattrlich auch in Halle 21,
wo den ausgestellten komplexen
Projektanlagen groBes internationales
Interesse entgegengebracht wurde.

Technologie-Tagen?*”, liefert Michael Hehl
einen Erfolgsgrund der Hausmesse gleich
mit.

el AR

ten sich die Besucher die Ausstattung
eines Servicefahrzeuges naher anschauen
und sich auch Uber das breit gefacherte
Schulungsangebot informieren.

Die Theorie kam naturlich nicht zu kurz:
Vier Expertenvortrage, jeweils in deut-
scher und englischer Sprache gehalten,

tion. Diese seltene Gelegenheit nutzten
nahezu alle auslandischen Besucher.
An den gut 200 deutschsprachigen
Touren nahmen rund 1.400 Gaste teil.
.Wo sonst kann man intensiver Maschi-
nentechnologie erleben und die Fertigung
besser im Detail sehen als bei unseren

chte Furore machte die erst-

mals o6ffentliche Verarbeitung

eines Ledercompounds der
Firma Bader bei den Technologie-Ta-
gen. Aussehen, Griffigkeitund Geruch
des produzierten Bechers zeigten das
unverwechselbare Leder-Feeling und
begeisterten die Fachbesucher.

Gespritzt wurde der Lederwerkstoff
Kollamat, ein Ledercompound aus kleins-
ten Lederfasern und Biopolymeren in
einem Mischungsverhdltnis von 60:40,
auf einem ALLROUNDER 420 C.

Eine besondere Ausristung ist bei der

Highlight Leder

Verarbeitung von Leder nicht notwen-
dig, da das Material keine abrasiven oder
sonstigen speziellen Eigenschaften auf-
weist. ,Wichtig ist lediglich, die Verarbei-
tungstemperatur konstant bei 160 °C zu
halten, wobei die maximale Grenze, um
die diese Temperatur Uberschritten wer-
den darf, bei 10 °C liegt. Noch hohere
Temperaturen wiirden das Leder im Mate-
rial verbrennen und damit den SpritzgieB-
prozess und auch das Ergebnis nachhaltig
beeintrachtigen”, erldutert Alexander Stoll,
Leiter der Abteilung Kollamat bei Bader.
Hinzu kommt ein eher statisches FlieBver-
halten der Masse, was eine entsprechende
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Typische Lederhaptik — auch
Geruch und Aussehen
stimmten bei dem spritzge-

gossenen Lederbecher.

Auslegung der FlieBwege
im  Werkzeug erfordert.
Aufgrund der geringe Fes-
tigkeit sind Kollamat-Pro-
dukte mit herkdmmlichen
Kunststoffteile jedoch nicht
vergleichbar.



AUSZEICHNUNG

Society of Plastics Engineers

Annual Awards

SOCIETY OF PLASTICS ENGINEERS

Annual Award

presented 1o

Karl Hehl

for outstanding
achievements
in

BUSINESS

Ehrenplatz in LoBburg: Die Plastiken
der SPE fur die Gebruder Hehl zur Ehrung
ihres Lebenswerkes.
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Lebenswerk ausgezeichnet

Is besondere Wiirdigung au-

Berordentlicher Verdienste in

der Kunststoffbranche verlieh
die Society of Plastics Engineers (SPE)
den ARBURG Gesellschaftern Eugen
und Karl Hehl den Business-Manage-
ment-Preis im Jahr
2007. Anlasslich der
Annual Technical
Conference (ANTEC)
in Cincinnati erfolgte
die  Preisiibergabe
Anfang Mai person-
lich in Cincinnati.

Annusal Awards

Eugen Hehl war zu-
sammen mit Renate
Keinath, Geschafts-
fuhrende Gesellschaf-
terin mit Bereichsver-
antwortung  Personal,
Herbert  KraibUhler,  Geschaftsfihrer
Technik, sowie Friedrich Kanz, Niederlas-
sungsleiter ARBURG USA, nach Cincinnati
gereist, um sich fur die auBergewdhnliche

Saciety of Plastics Engincers

Ehrung mit einer kurzen Rede zu bedan-
ken. Renate Keinath nahm stellvertretend
fur ihren Vater, Karl Hehl, die Auszeich-
nungen entgegen und dankte ebenfalls der
renommierten SPE.

Mit der Auszeichnung wird der Auf-
bau und das vorbildliche
Fuhren eines weltweit an-
gesehenen und fiihrenden
Unternehmens in der Her-
stellung von SpritzgieBma-
schinen honoriert.

Die SPE ist eine welt-
weit tdtige Organisation
mit rund 20.000 Mit-
gliedern, deren Zielset-
zung die Forderung von
wissenschaftlichem  und
technischem  Know-how
im Bereich Kunststoffin-
dustrie und Maschinen-
bau ist. Die Ehrungen werden jahrlich
an Einzelpersonen verliehen, die einen
bedeutenden Beitrag fur die Kunststoff-
branche erbracht haben. Tim Womer,
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Prasident SPE, Uberreichte vor geladenen
Gasten der Abendveranstaltung im
Rahmen der Konferenz die Preise.

Bereits seit 1960 liefert ARBURG
Maschinen in die USA. Neben dem hei-
mischen Markt zahlt Nordamerika heute
zu den gréBten Markten von ARBURG.
Eugen Hehl betonte in seiner Dankesrede,
dass ARBURG auch in Zukunft entspre-
chend stark auf diesen wichtigen Markt
setzen werde. Nicht zuletzt zeigt sich
dies an den beiden ARBURG Technology
Centern (ATC), die derzeit zur intensiveren
Kundenbetreuung entstehen und noch in
diesem Jahr ertffnet werden.

Sein Dank und der des Bruders fur
die ehrenvolle Auszeichnung, unterstrich
Hehl nachdrucklich, gehe ganz persénlich
an die Mitglieder der Society of Plastics
Engineers.



Im Herbst 2008 soll das neue, in vielen
Belangen innovative Kundencenter

fertig gestellt sein.

Allrounder
International

urzeit baut ARBURG in Lo3burg
ein neues Kundencenter, dessen
Herzstiick ein groBziigiger Vor-
fihrraum sein wird, der ausreichend
Platz fiir die gesamten Maschinen-
baureihen bietet. Stahlbeton, Glas

und Stahl sind die dominierenden
Gestaltungselemente des modernen
Neubaus, der sich durch eine innova-
tive Energiebewirtschaftung mittels
Geothermie auszeichnet. Mit dieser
Investition unterstreicht ARBURG
wieder einmal deutlich seine Treue
zum alleinigen Produktionsstandort
LoBburg.

Die Grinde fur den Bau des neuen
Kundencenters erldutert Michael Hehl,
Geschaftsfuhrender Gesellschafter und
verantwortlich fur den Bereich Werksent-
wicklung: ,Eine erstklassige und umfas-
sende Kundenbetreuung hat fir ARBURG
traditionell einen sehr hohen Stellenwert.
Ein wichtiger Teil dessen sind die Vorfuhr-
raume, in denen wir unsere Produkte und

deren Leistungsfahigkeit prasentieren und
Versuche mit Kundenwerkzeugen durch-
fihren kénnen. Durch den Ausbau un-
seres Maschinenprogramms bis 5.000 kN
SchlieBkraft, durch die Erganzung unseres
Produktspektrums um eigene Robot-Sys-
teme und daraus resultierend durch den
Bereich komplexer Fertigungszellen wur-
den die bisherigen Raumlichkeiten zu
eng.” Neben einem groBzlgigen Vorfuhr-
raum, werden auch zwei Verwaltungseta-
gen und ein reprasentativer Empfangsbe-
reich entstehen.

Auch mit 10.000 Quadratmetern Nutz-
flache und 60.000 Kubikmetern umbauten
Raumes wird sich das neue Kundencen-
ter nicht merklich Gber das existierende
Hauptverwaltungsgebaude erheben und
harmonisch die bereits existierende Front
erweitern.

Dass sich ARBURG seiner ¢kologischen
Verantwortung bewusst ist und auch in
diesem Bereich eine Vorreiterrolle ein-
nimmt, macht Michael Hehl anhand des
Energiekonzepts deutlich: ,Wie bei un-
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UNTERNEHMEN

seren Produkten gehen wir auch bei un-
serem Kundencenter wieder einmal neue
Wege: Die Energiebewirtschaftung des
gesamten Gebdudes erfolgt Uber Geother-
mie, eine Technologie, die an sich ja nicht
neu ist. Neu ist die Form, in der wir diese
nutzen: Wir entnehmen nicht nur Warme
aus der Erde, sondern speisen auch die
Produktionsabwarme der Maschinen wie-
der ein.”

Die Sonden zur Energiebewirtschaf-
tung werden in 24 Bohrungen zu je 199
Metern Tiefe eingebracht.

Beheizt und gekihlt wird das Gebaude
dann Uber Energieeinlagerungen bezie-
hungsweise -entnahme aus den oberen
Gesteinsschichten. ,,Berechnungen haben
ergeben, dass wir aus dieser Art der En-
ergiebewirtschaftung eine Jahreswarme-
arbeit von rund 600.000 Kilowattstunden
und eine Kuhlkapazitat von etwa 400.000
Kilowattstunden gewinnen kénnen.”

. Foto: schmelzle + partner
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der Firma WEISS Kunst-

stoffverarbeitung GmbH
& Co KG aus lllertissen anschaut und
unter dem Punkt ,Leistungsspekt-
rum” auf Produktbeispiele klickt, fin-
det man dort nicht nur bedeutende
Automotive-OEMs. Auch viele renom-
mierte deutsche Automobilhersteller
tauchen als Endkunden auf. Ein erster
Hinweis darauf, dass bei WEISS auf
hochste Qualitat geachtet wird. Aber
nicht nur im Automobilbau kennt man
WEISS. Das Unternehmen arbeitet im
gesamten Marktsegment ,Technische
Teile”. Zum GroBteil entstehen diese
Hightech-Artikel auf hoch automati-
sierten ALLROUNDERN.

Dabei hatte WEISS anfangs noch gar
nichts mit Kunststoffen zu tun. 1946 be-
gann man mit dem Vertrieb von Drahtstif-
ten, Stalleinrichtungen und Landmaschi-
nen. Erst zwei Jahre spater beschaftigte
sich der Betrieb dann auch mit der Verar-
beitung von Duroplasten. Der Umzug an
den heutigen Firmenstandort lllertissen
erfolgte 1955.

Der Erfolg eines Unternehmens lasst
sich zuerst an den Umsatz- und Mitarbei-
terzahlen erkennen. Und in beiden Berei-
chen sieht es anhaltend gut aus: Zweistel-

lige Zuwachsraten sind kennzeichnend
far die letzten Jahre. Der Umsatz wuchs
von sieben Millionen Euro (1994) auf
24 Millionen Euro (2006). Die Ziele, die
sich das Unternehmen gesteckt hat, sind
dementsprechend: ,Wir visieren auch fur
die kommenden Jahre Steigerungen im
zweistelligen Bereich an”, kommentiert
Jirgen Weiss, einer der drei Geschaftsfih-
renden Gesellschafter, die mittelfristigen
Planungen. ,Technologisch wollen wir die
Mehrkomponenten-Fertigung ausbauen
und uns ein weiteres Standbein im Bereich
MikrospritzgieBen schaffen.”

WEISS versteht sich als Systemlieferant.
Das Unternehmen betreut seine Kunden
Uber die gesamte Wertschopfungsket-
te hinweg von der Auslegung Uber die
Konstruktion und den Werkzeugbau, das
SpritzgieBen und die Montage bis hin zur
zeitgerechten Lieferung der Teile oder Bau-
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gruppen. Bruno Weiss dazu: ,Wir haben
sogar das nachgeordnete Bedrucken, Ver-
kleben, VerschweiBen sowie die Oberfla-
chenbehandlung bei uns im Haus. Unsere
Kunden bekommen also immer komplett
fertige Artikel ausgeliefert.”

Die technischen Teile, die WEISS auch
im Mehrkomponenten-Verfahren bis zu
einem Gewicht von 1.300 Gramm her-
stellt, kommen oftmals in sicherheitsre-
levanten Sektoren zum Einsatz. Daher
sind eine hohe Qualitat und eine entspre-
chende Dokumentation der Fertigung
unabdingbar. Auftragsplanung und -tber-
wachung erfolgen Uber ein BDE-System,
die Materialbeschickung Uber eine zentra-
le Aufbereitungsanlage, rund zwei Drittel
der SpritzgieBmaschinen sind mit bis zu
funfachsigen, CNC-gesteuerten Robot-
Systemen im Einsatz.

LAuf unseren Maschinen verarbeiten



KUNDENREPORT

Die Firma WEISS aus lllertissen versteht sich als
Systemlieferant fur technische Teile. In der Pro-
duktion, unter anderem fur die Automotive- und

Medizintechnik, gelten hohe QualitatsmaBstabe.

echnisc

wir auBer PVC samtliche Thermoplaste
far die Sektoren Automotive, Sportartikel,
Maschinenbau sowie Elektro- und Befesti-
gungstechnik, um nur einige zu nennen.
Wir sind aber auch im Bereich Medizin-
technik tatig, und auch hier liegen die An-
forderungen wie in der Automobilindustrie
eminent hoch”, erldutert Bruno Weiss das
Produkt-Portfolio. Hauptabsatzmarkt des
Unternehmens ist nach wie vor Deutsch-
land, was die Anforderungen an Qualitat
und Automation natrlich hoch halt.
WEISS arbeitet mit ARBURG bereits seit
1968 zusammen, 64 der 70 SpritzgieBau-
tomaten im SchlieBkraftbereich zwischen
350 und 4.000 kN sind ALLROUNDER. Was
schatzt das Unternehmen an ARBURG?
Jirgen Weiss drickt es folgendermalen
aus: ,Die Zusammenarbeit lduft nach wie
vor sehr gut. Der Service ist perfekt, kom-
petente Ansprechpartner sind vorhanden.
Da merkt man gleich, auch ARBURG ist ein
inhabergefihrtes Unternehmen. Als vier-
schichtig produzierender Betrieb missen
wir uns auf umgehende Servicedienstleis-
tungen verlassen kdnnen, wenn'’s brennt.
Und das kénnen wir bei ARBURG."”
Zusatzlich ausgestattet sind verschie-
dene der ALLROUNDER in lllertissen mit
horizontal frei verschiebbaren sowie
lagegeregelten Spritzeinheiten fir hoch-
genaues Dosieren und Einspritzen. Unter

e Teile

anderem werden auf ARBURG Maschinen
so sensible Teile wie etwa Gurtfuhrungen
fur Kindersitze reibungslos in GroB3serie ge-
fertigt. Das Spritzteilgewicht dieser Artikel
liegt bei 50 Gramm, die Zykluszeit betragt
40 Sekunden. Das eingesetzte Material
ist ein UV-stabilisiertes Polypropylen (PP).
Die Schiebertechnik des Werkzeugs ist re-
lativ aufwandig und macht deutlich, war-
um die meisten ALLROUNDER mit mehre-
ren Kernzligen ausgestattet sind.

Die langfristig positive Kooperation
zwischen beiden Unternehmen hat bei
WEISS den Eindruck verstarkt, auch zu-
kinftig bei ARBURG gut aufgehoben
zu sein. Dazu meint Jirgen Weiss: ,Die
aktuelle Technik und das Preis-Leistungs-
Verhéltnis bei ARBURG stimmen, und auch
die neuesten Technologien werden ange-
boten. Wir sehen daher keinen Grund, et-
was an dieser strategischen Partnerschaft
zu verandern.”

WEISS

INFOBOX I

Griindung: 1946

Mitarbeiter: 180 plus 60 Zeitarbeits-
krafte

Umsatz: 24 Mio. Euro (2006)
Produkte: Technische Teile aus
Thermoplast, auBer PVC
Qualitatssicherung: DIN ISO 9001:
2000, TS 16949 und DIN 14001 in
Vorbereitung

Maschinenpark: 70 SpritzgieBma-
schinen, davon 64 ALLROUNDER
Kontakt: WEISS Kunststoff-
verarbeitung GmbH & Co KG,
Rudolf-Diesel-StraBe 2-4,

D-89257 lllertissen,
www.weiss-kunststoff.de
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Fertigung in Echtzeit m

ie Erfolgsformel im globalen

Wettbewerb lautet: flexibel,

schnell und giinstig produ-
zieren. Eine effektive Produktions-
planung auf Basis verlasslicher Daten
gewinnt dabei zunehmend an Bedeu-
tung. Manufacturing Execution Syste-
me (MES), wie das ARBURG Leitrech-
ner-System (ALS), schaffen die hierzu
erforderliche Transparenz im Spritz-
gieBbetrieb. Auch die Dekorsy Unter-
nehmensgruppe - einem der weltweit
filhrenden Automobilzulieferer fiir
Klima- und Navigationsbedienblen-
den - profitiert von den Einsparmog-
lichkeiten, die sich durch eine direkte
Anbindung an die Fertigung ergeben.

Bereits mit dem ALS Basismodul zur
Maschinen- und Betriebsdatenerfassung
steht SpritzgieBern ein Informationssys-
tem zur Verfigung, das den Fertigungs-
forschritt in Echtzeit erfasst. Ausgehend
von dieser Grundkonfiguration lasst sich
das ALS modular mit frei kombinierbaren
Ausbaustufen individuell an die jeweils
existierenden Kundenanforderungen an-
passen.

Eine dieser Ausbaustufen ist die Auf-
tragsverwaltung, mit der sich die verfiig-
baren Produktionskapazitaten anhand
einer grafischen Plantafel initiativ planen
und verwalten lassen. In Kombination mit
der Echtzeiterfassung wird so eine minu-
tengenaue und damit rtickstandsfreie Fer-
tigungsplanung moglich. Basierend auf der
Auftragsverwaltung ist es auch problemlos
maoglich, das ALS an ein bestehendes PPS-
oder ERP-System anzubinden. Einerseits
lassen sich damit Auftragsdaten vom Pla-
nungssystem an das ALS Ubertragen und
andererseits Ist-Daten zurlickmelden.

Einsparmdglichkeiten, die sich daraus
fur Dekorsy ergaben, beschreibt Michael
Bauer, Leiter Finanzen und Personal, fol-
gendermaBen: ,Friher mussten wir die
gefertigten Stlickzahlen manuell im ERP-
System nachbuchen. Der Medienbruch
zwischen elektronischer und manueller
Datenerfassung hatte auch immer wieder
Fehleingaben zur Folge. Heute hingegen
kdnnen wir unsere Mitarbeiter fir andere,
effektivere Aufgaben einsetzen. So kann
sich der Produktionsplaner verstarkt um
seine eigentliche Aufgabe kiimmern, ndm-
lich das Planen”. Fur Michael Bauer fuhrt
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das ALS zudem zu einer hoheren Daten-
qualitat und letztendlich auch zu einem
~Mehrwert” im Planungssystem. ,Die
standige Aktualitat des ERP-Systems kann
auch von anderen Abteilungen im Unter-
nehmen, wie beispielsweise von Einkauf
und Disposition, aktiv genutzt werden.
Die Summe der internen Ruckfragen redu-
zierte sich erheblich.”

Eine weitere Méglichkeit die Funktiona-
litdt von ALS zu erweitern, ist die zentrale
Verwaltung und Dokumentation von Ein-
stelldaten. Dadurch lassen sich Maschinen-
programme per Mausklick zusammen mit
den Auftragsdaten an die SpritzgieBma-
schine Ubertragen. Es wird sichergestellt,
dass nur noch aktuelle und zur Produkti-
on freigegebene Maschinenprogramme
eingesetzt werden. ,Wir konnten unsere
Maschinenstillstandszeiten sowie unseren
Ausschuss und damit auch unseren Materi-
alverbrauch messbar reduzieren”, schildert
Michael Bauer das Ergebnis bei Dekorsy.
Alles weitere Punkte, die eine sehr kurze
Amortisationszeit des ALS ergeben.

Verborgene Optimierungspotenziale in
der Fertigung aufdecken — dabei helfen die
ALS Ausbaustufen ,Reports” und ,Data

Nt o



Warehouse”. Mit diesen Modulen lassen
sich BDE- und MDE-Daten zur Auswer-
tung der Nutzungsgrade von Maschinen
und Werkzeugen archivieren. Pro Werk-
zeug sind beispielsweise Betriebsstunden,
Schusszahlen sowie angefallene Alarme
abrufbar. Als Ergebnis der Auftragspla-
nung kann zusatzlich ein so genannter
Rustplan ausgegeben werden. ,Die Werk-
zeugbereitstellung wird in die Lage ver-
setzt, sich selbst zu steuern”, kommentiert
Michael Bauer dieses ALS Feature.

Im Verhaltnis zum Nutzen stuft Dekorsy
den Schulungsaufwand fir das ALS als sehr
gering ein. Auch den Betreuungsaufwand

PRODUKT

Links: Mit der ALS Plantafel sind Engpasse
und drohende Terminverschiebungen
sofort erkennbar. Rechts: ALS Experten
unter sich — Michael Vieth (I.), ARBURG,
und Michael Bauer (r.), Dekorsy.

Unten: Am Hauptsitz in Radolfzell sind 33
SpritzgieBmaschinen an das ALS ange-
schlossen, davon 32 ALLROUNDER.

durch die interne IT gibt Michael Bauer
mit ,weniger als einen Tag pro Monat” an.

Wie Uberzeugt man bei Dekorsy von
ALS ist, zeigt die geplante Einfuhrung im
Zweigwerk Ungarn mit Zugriff vom Haupt-
sitz Radolfzell aus. Zusatzlich wird dort das
seit 2004 im Einsatz befindliche ALS durch
die Anbindung von Laser-, Montage- und
SchweiBanlagen weiter ausgebaut.

Fur eine erfolgreiche Einfiihrung von
ALS ist eine detaillierte Auseinanderset-
zung mit den angestrebten Zielen und
Aufgaben erforderlich. ,Je intensiver sich
Kunden im Vorfeld mit den Maoglichkeiten
des ALS beschaftigten, desto gréBer ist
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das Integrations- und damit auch das zu
erwartende Nutzungspotenzial”, restimiert
Michael Vieth, Gruppenleiter der ARBURG
Leittechnik seine Erfahrungen. ,Die Zu-
sammenarbeit mit Dekorsy ist hierfur ein
Paradebeispiel”.

INFOBOX m

Produkt: ALS 5.0
Systemeinfiihrung: 2003
Installationen: Allein diese ALS Ver-
sion ist weltweit bei rund 100 Kunden
installiert, was mehr als 800 Arbeits-
platzen mit circa 2000 angeschlos-
senen Maschinen entspricht.
Realisierte Schnittstellen: SAP,
sage baurer, SWP-Irma, r.z.w. cimdata,
WEGASOFT, IAS, SoftBrands




chweiz und Prazisionsspritz-

guss klingt eigentlich wie ein

typisches Klischee. Aber Vor-
urteile, positive wie negative haben
meist einen realen Bezug. Die HUBER
+ SUHNER AG, mit Sitz in Herisau und
Pfaffikon ZH, beweist mit einer weit
tiber 100 Jahre wahrenden Erfolgs-
geschichte im Bereich elektrischer
und optischer Verbindungstechnik,
dass dieses Klischee stimmt. Im bes-
ten Wortsinn sogar passgenau — mit
Prazisions- und Hightechteilen fiir die
Markte Kommunikation, Transport
und Industrie.

Der heutige Branchenriese und Glo-
bal Player ist urspringlich aus zwei tra-
ditionsreichen Familienunternehmen
hervorgegangen, die 1969 beschlossen,
eine ,Vernunftsehe” einzugehen. Nach
intensiven Struktur- und Standortsanpas-
sungen wuchs das borsennotierte Unter-
nehmen in knapp vier Jahrzehnten auf
nunmehr weltweit gut 3.000 Mitarbeiter
an. In 2006 wurde ein Rekordumsatz von
Uber 650 Millionen Schweizer Franken er-
zielt, was einem Plus von 15 Prozent zum
Vorjahr entspricht.

Aus den rein schweizerischen Anfan-
genim 19. Jahrhundert ist mittlerweile ein
weltumspannender Konzern mit eigenen

Gesellschaften in 15 Landern und Vertre-
tungen in weiteren 40 Nationen gewach-
sen. Die Umstrukturierungen anfangs der
Jahrtausendwende, kommuniziert mit
dem Unternehmensmotto ,Excellence
in Connectivity Solutions”, und die kon-
sequente Ausrichtung auf die Markte
Kommunikation, Transport und Industrie
bereiten der weiteren Erfolgsgeschichte
von HUBER + SUHNER den Weg.

Seit Herbst 2006 ist im Zuge der
Strukturanpassungen auch der Bereich
.Injection Moulding” als Kernkompe-
tenz im Konzern definiert worden. Eine
Entscheidung, von der sich Lukas Huber,
Leiter Verkauf/Technik Spritzguss, einen
weiteren Schub fur das ohnehin florie-
rende Geschaft verspricht. Mit gut 30
Mitarbeitern konnte die Spritzgusssparte
8,5 Millionen Schweizer Franken in 2006
umsetzen. Die Hausformel ,Prazisions-
spritzguss von Hochleistungskunststof-
fen” bringt die Kernkompetenzen des
Geschéaftsbereichs auf den Punkt: Hier
werden Hochleistungs-, aber auch Mas-
senkunststoffe, zu hochprézisen Funk-
tionsteilen mit engen Toleranzen fur die
Automobilindustrie, fir Medizintechnik
aber auch fur die eigene Steckerproduk-
tion gefertigt. Spezialisiert ist man auf
das Umspritzen von Einlegeteilen und die
Montage von Zusatzkomponenten, also
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der Fertigung komplexer Baugruppen.
Eine solche Baugruppe stellt beispiels-

weise der Sperrschieber fur Porsche und

Audi dar. Rund eine halbe Million Stick

produzieren sie jahrlich am Standort
Herisau von den Komponenten fur Lenk-
systeme — umgangssprachlich auch als

Wegfahrsperre” bekannt. Abnehmer
ist der Automobilzulieferbetrieb Thyssen-



Krupp Presta, der die baugleichen Lenk-
systeme fur den Porsche Cayenne und
den Audi A6 liefert. Die Anforderungen
an das Spritzteil sind aus verstandlichen

Grinden sehr hoch, eine visuelle 100-Pro-
zent-Kontrolle gewahrleistet den hohen
Standard. Qualitdt und Prozesssicherheit
haben bei dieser komplexen Baugruppe
und der Einsatzbestimmung im Porsche

Cayenne und Audi A6 oberste Prioritat.

Qualitat, Lieferzeiten und Service sind
nach Uberzeugung der Schweizer auch
die entscheidenden Faktoren im Kampf
gegen den internationalen Wettbewerb.
Daftr braucht es Maschinen, die eine
konstante Temperaturleistung und Ver-
schleiBfestigkeit garantieren.

Bereits seit den friheren 80er-Jahren
besteht eine intensive Geschaftsbezie-
hungzu ARBURG. Daraus resultierend sind
von insgesamt 21 SpritzgieBmaschinen
16 von ARBURG, die einen SchlieBkraft-
bereich von 350 bis 2.500 kN umfassen.
Huber repetiert die ntchternen Maschi-
nendaten und gerat dabei doch leicht ins
Schwérmen, wenn er von Prozesssicher-
heit, Bedienerfreundlichkeit und schlicht
der Qualitat der ARBURG Maschinen er-
zahlt. , Allein die ALLROUNDER sind bei
uns fur die PEEK-Verarbeitung ausgeris-
tet. Des Weiteren ist die gewahrleistete
Prozesssicherheit ein groBer Pluspunkt fur
die ALLROUNDER. Wir spritzen Prazision,
weniger schnelllaufende Teile”, resimiert
er dann wieder nichtern.

Alle Spritzteile der HUBER + SUHNER
AG finden im Umkreis von circa 500 Kilo-
metern sicheren Absatz. Dartber hinaus
ware ein Transport nicht mehr wirtschaft-
lich. Die Nahe zum Kunden sichert auch,
dass Anderungen am Bauteil schnell um-

today 35/2007

@HUBEMSUHNER

Prazise optische Messungen gewéhrleisten
den hochsten Standard bei der Fertigung des

Sperrschiebers im Werk Tiefe in Herisau.

gesetzt werden kdnnen.

Lieferzeiten mussen selbstverstandlich
punktgenau eingehalten werden. Um
diese garantieren zu kdnnen, ist absolut
verlasslicher Service des Maschinenbau-
ers unverzichtbar. ,Morgens bestellt ha-
ben wir spatestens vier Stunden spater
von der schweizerischen ARBURG Nieder-
lassung in Munsingen das entsprechende
Ersatzteil personlich geliefert”, so Urs
Kellenberger, Produktionsleiter Fertigteile
Kunststoffe.

INFOBOX L |

Griindung: 1969 Fusion der
eigenstandigen Unternehmen
HUBER und SUHNER

Umsatz: 2006 ca. 650 Millionen CHF
Mitarbeiter: weltweit gut 3.000
Produkte: hauptsachlich Kabelpro-
dukte HF, NF und Fiberoptik
Maschinenpark: 21 SpritzgieB-
maschinen von 350 bis 2.500 kN
davon 16 ALLROUNDER

Kontakt: HUBER + SUHNER AG
9100 Herisau, Schweiz
www.hubersuhner.com




m 9. und 10. Mai veranstaltete
Adie niederlandische ARBURG

Tochter in Utrecht zusammen
mit dem Energieversorger Eneco En-
ergie den Thementag ALL ELECTRIC.
~Wenn es um elektrische Maschinen
geht, kursieren unterschiedliche Aus-
sagen und Zahlen beziiglich Energie-
verbrauch und Einsparpotenzialen,
die sich nicht belegen lassen”, erlau-
terte Niederlassungsleiter Carlo Brou-
wer den Grund, ein solches Event zu
veranstalten.

(LROUNDER 10
ALLR
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AR

nergie im Fokus

Dass er damit den richtigen Riecher
gehabt hatte, zeigte die hervorragende
Resonanz. So nutzten Teilnehmer aus 40
Firmen die Gelegenheit, sich umfassend
Uber die Thematik zu informieren.

Um objektive Vergleichswerte zu er-
halten, wurden auf einem elektrischen
ALLROUNDER 420 A und einem hydrau-
lischen ALLROUNDER 420 C GOLDEN
EDITION - beide jeweils mit 1.000 kN
SchlieBkraft undidentischen Werkzeugen
— 28 Gramm schwere Teststdbchen aus
PP gespritzt und dabei die Leistungsauf-
nahme gemes-
sen. Wahrend
bei der hydrau-
lischen Maschi-
ne 6,3 kWh ge-
messen wurden,
waren es bei
der elektrischen
3,5kWh. ,,Neben
der Energieein-
sparung sind
vor allem auch
die kurzeren Zy-
kluszeiten  ein
wichtiger Aspekt
far den Einsatz
elektrischer Ma-
schinen”, o)
Brouwer.
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Entscheidend sei jedoch immer die je-
weilige Anwendung, so dass man keine
generellen Empfehlungen aussprechen
kénne. Anders sieht es im Bereich Ener-
giesparen aus,
Uber den Eneco
umfassend in-
formierte. Der
Fokus des Re-
ferats war das
Thema Blindstrom, dessen Auswirkung und
Moglichkeiten der Kompensation. Abge-
rundet wurde das Programm mit dem Ex-
pertenvortrag Uber die elektrische Baureihe
ALLDRIVE und deren Antriebskonzept.

ENECO
znergle

Die beim SpritzgieBen der Teststabchen
ermittelten Messwerte wurden auf

Bildschirmen anschaulich dargestellt.




ie zehn Mitarbeiter der Ab-

teilung International Techni-

cal Support (ITS) miissen viel
kommunizieren - weltweit, und még-
lichst in der jeweiligen Landesspra-
che. Neben dem obligatorischen Eng-
lisch hort man daher immer wieder
beispielsweise Spanisch, Franzésisch,
Chinesisch, Japanisch in der internati-
onalen Einsatztruppe von Gruppenlei-
ter Eduard Stiickle in LoBburg.

Anfang der 80er-Jahre wurde die ITS
gegriindet und garantiert seitdem einen
kontinuierlichen  Know-how-Transfer an
alle internationalen Handelspartner, Nie-
derlassungen und Vertretungen aus dem
Stammbhaus in LoBburg. Stlckle sieht das
grundlegende Kapital seines Teams in den
personlichen  Allrounder-Qualitaten  der
Mitarbeiter: umfangreiche Maschinen- und
Anwendungskenntnisse, Kommunikations-
fahigkeiten, selbststandiges und 6sungso-
rientiertes Handeln vor Ort, eine ausgewie-
sene Beratungs- und Schulungskompetenz
und vieles mehr. Auf jeden Fall ist der oft so
bezeichnete ,Mann vom Werk” ein wich-
tiger Imagebotschafter von ARBURG.

Die ITS unterstutzt einerseits die Service-
techniker in den jeweiligen Landern und
stellt sicher, dass diese jederzeit auf dem
aktuellen Stand der ARBURG Technologie
sind. Andererseits ermoglicht der direkte
Kundenkontakt in aller Welt aber auch,
Kundenanregungen und konstruktive Kritik
schnell und direkt in die Entwicklungsab-
teilung nach LoBburg zu Ubermitteln. ,Wir
helfen so manchem Kunden auch, das ge-
samte Potenzial der ARBURG Maschinen
voll auszuschépfen und damit einen Wett-
bewerbsvorteil zu erzielen”, weiB Stickle
aus jahrelanger Erfahrung.

Die ITS unterstitzt im Bedarfsfall die
ARBURG Projektabteilung bei der individu-
ellen Kundenberatung im internationalen
Umfeld. Abnahme und Inbetriebnahme der
komplexen Produktionszellen fallen ebenso
in den Verantwortungsbereich wie auch
Kundenschulungen. Standige Messestand-
einsatze, Symposien, Seminare und Weiter-
bildungen —auch an Universitdten — runden
das Allrounder-Einsatzprofil der ITS ab.

Eine strukturierte Jahresplanung, die
nach Marktrelevanz und enger Abstim-
mung mit Handelspartnern und Niederlas-
sungen erfolgt, sowie eine gut organisierte
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Abwicklung der Auslandseinsatze machen
den kontinuierlichen Erfolg Uber zwei
Jahrzehnte erst moglich. Naturlich muss
auch das Verstandnis im privaten Umfeld
bisweilen groB3 sein, ,denn wir sind doch
durchschnittlich zehn bis 20 Wochen pro
Jahr unterwegs”, figt Stuckle erklarend an.
Wie gesagt: Gute Kommunikation ist die
Grundlage fur diese in jeder Hinsicht an-
spruchsvolle Aufgabe.

Kommunikation immer im internationalen
Kontext und mit dem Kunden

direkt an der Maschine.




aus Duroplast hergestellter Kolben

zum Einsatz, der bei KE in Ménchwei-
ler auf einer Projektanlage rund um ei-
nen ALLROUNDER 420 C 1000-250 mit
MULTILIFT V Robot-System produziert
wird. In der Produktionszelle wird der
Kolben nicht nur gespritzt, sondern
auch komplett nachbearbeitet und
visuell kontrolliert, so dass er unmittel-
bar einbaufertig ist.

I n einem Kupplungssystem kommt ein

Aufgrund der Tatsache, dass in dem
fir ZF Sachs produzierten Kupplungssys-
tem ein Magnetsensor zur exakten Posi-
tionserfassung integriert ist, konnte der
herkdémmliche Stahlkolben nicht mehr
eingesetzt werden. Der Geschéaftsfih-
rer der Kunststoff- und Elektrotechnik
GmbH (KE), Arnold Klausmann, erlautert
dazu: ,Nach umfangreichen Versuchen
zeigte sich, dass die Duroplast-Kolben kei-
ne Nachteile gegentber denen aus Stahl
oder Alu aufwiesen. Im direkten Vergleich
hat Duroplast sogar Vorteile: Die Duro-
plast-Kolben erreichen einen hdéheren
Wirkungsgrad, das Material ist zudem
leichter und reduziert damit das Gewicht
der gesamten Baugruppe.” Der Duroplast-
Kolben ist dartber hinaus bei einer durch
KE im eigenen Formenbau sichergestell-
ten Werkzeugqualitat absolut mafBhaltig

zu produzieren und weist aufgrund seiner
Materialeigenschaften eine glatte, wie
hochglanzpoliert, Oberflache auf.

Der Duroplast-Kolben muss allerdings
entsprechend nachgearbeitet werden,
um Uberspritzungen und Grate auszuglei-
chen. Um trotzdem eine wirtschaftliche
Serienfertigung sicherstellen zu kdénnen,
wurde die gesamte Herstellung durch die
Zusammenarbeit mit ARBURG in einer
Projektanlage automatisiert.

Hochwertige Oberflache, MaBhaltig-
keit und Langlebigkeit der Kolben erfor-
dern eine hohe Verdich-
tung der Duroplast-
masse. Durch eine
prazise definierte
Uberspritzung
wird eine ge-
zielte Entluftung
gewadhrleistet. Die-
se Arbeitsweise der
SpritzgieBanlage macht einige Nachbe-
arbeitungsstationen notwendig, die nach
der Entnahme der Fertigteile die Angus-
se separieren, danach eine Fase an den
Spritzteilen anbringen und gleichzeitig
die Uberspritzung abtragen, nachfolgend
den Grat am Innengewinde entfernen
sowie schlieBlich die Teile reinigen. Um
die empfindliche Oberflache der Zylinder
nicht zu beschadigen, darf der Greifer des
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Robot-Systems die Artikel nur in einer ge-
nau definierten Randzone fassen. Zusatz-
lich muss er aber auch die auftretenden
hohen Drehmomente in der Nachbear-
beitung durch hohe Haltekréfte entspre-
chend ausgleichen. ARBURG integrierte
neben ALLROUNDER und MULTILIFT V
mit entsprechender Greiferphysiognomie
auch alle Nachbearbeitungsstationen in
die Fertigungszelle. KE steuerte neben
dem Vierfach-Werkzeug auch die kame-
raliberwachte Prufstation und die Magazi-
nierung zur Gesamtkonfiguration bei.
Der ALLROUNDER 420 C arbeitet
mit Zwei-Pumpen-Technologie fur
geregelte Maschinenablaufe und
verflgt Uber eine Saulenverlan-
gerung, einen speziellen Duro-
plast-Zylinder, einen auf 2.500 bar
erhohten Spritzdruck, eine Ausbla-
seinrichtung, die Zusatzausstattung
zum Spritzpragen und Entluften sowie
eine ARBURG Ausschraubeinheit. Der
MULTILIFT V in Portalbauweise im Quer-
aufbau kann eine maximale Last von 15
Kilogramm tragen.

Der Herstellungsablauf gestaltet sich
folgendermaBen: Zunachst fahrt der Grei-
fer ins Werkzeug und entnimmt die vier
Fertigteile. Wahrend des Entformvorgangs
greift ein Picker den Anguss und lasst
ihn nach unten in einen Behalter fallen.



PROJEKT

In der komplexen Projektanlage sorgt ein
Vierfach-Greifer (Bilder links) fur die Entnahme
der Spritzteile und ihren Weitertransport in die
unterschiedlichen Nachbearbeitungsstationen
(Bild unten). Die fertigen Kolben kommen

in einem Kupplungssystem zum Einsatz.

Ebenfalls simultan werden die Werkzeug-
halften Uber mehrere Disen am Greifer
ausgeblasen.

An der Frasstation werden die Teile
nacheinander mit einer Fase versehen.
Gleichzeitig wird die duBere Uberspritzung
entfernt. Der Elektromotor des Fraskopfes
lduft im Dauerbetrieb, die anfallenden
Spane werden Uber einen angeschlos-
senen Industriesauger entsorgt.

Die Grate an den Innengewinden der
Fertigteile werden gleichzeitig entfernt.
Auch hier werden die Fertigteile durch
Aufnahmen zunachst zentriert. Danach ar-
beiten vier pneumatisch bewegte Schleif-
kopfe die Grate ab. Auf einer Ausblassta-
tion werden die Teile innen gereinigt. Die
Hubplatte des Greifers dient wiederum der
exakten Positionierung der Fertigteile zu
den Dornen dieser Station. Und auch hier

ist der Industriesauger zur Spaneentsor-
gung angeschlossen.

Zur Vorbereitung der 100-Prozent-Ka-
meraprifung auf der letzten Anlagensta-
tion wird die Oberflache der Kolben auf
einer weiteren Station mit rotierenden
Filzstreifen gereinigt. Danach Ubergibt
das Robot-System die Fertigteile an die
Prufstation. Gutteile werden durch das
Robot-System aufgenommen und Uber
Rohren nach Kavitaten getrennt abgewor-
fen. Erkannte Schlechtteile werden vorher
separiert.

Die Kooperation zwischen KE und
ARBURG verlief bei Entwicklung und Rea-
lisierung der Fertigungszellen so zufrieden
stellend, dass durch KE ein Lieferanten-
wechsel nahezu ausgeschlossen wird.

INFOBOX

Griindung: 1978, Teil der
Siedle-Gruppe

Mitarbeiter: rund 90

Produkte: Technische Teile, System-
komponenten und Baugruppen aus
Thermo- und Duroplasten fur die
Bereiche Elektrotechnik, Automotive,
Halbleiter, Gebrauchsglter und
Medizintechnik

Fertigungszellen: aktuell finf An-
lagen zur Herstellung von Duroplast-
Kolben; 34 SpritzgieBmaschinen, da-
von acht zur Duroplastverarbeitung
Kontakt: Kunststoff- und Elektro-
technik GmbH, FichtenstraBe 64,
D-78087 Monchweiler,
www.ke-technik.de
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NIEDERLASSUNG

Zertifikat fu

ie ARBURG Niederlassung in

der Tschechischen Republik

und das Biiro in der Slowakei
sind seit Januar 2007 nach EN ISO 9001
zertifiziert.

Mit dieser qualitatsrelevanten Auszeich-
nung kommt ARBURG in beiden Markten
den steigenden Kundenanforderungen
gerade aus dem Automobilsektor und der
Medizintechnologie zuvor und sichert sich
Vorteile am Markt.

Durch die Zertifizierung im Bereich
.Sales and Service for Injection Moulding
Machines and Peripheral Equipment” wer-
den die seit vielen Jahren erfolgreichen
Geschaftsaktivitdten  unter  Niederlas-
sungsleiter Jaroslav Novak optimiert.

Das renommierte tschechische ,Engi-
neering Test Institute” fuhrte das inten-

r Zwel

sive, zweitdgige Audit durch. Wahrend
des Vorbereitungsprozesses wurden die
beiden ARBURG Standorte zu jeder Zeit
durch das mehrfach zertifizierte Stamm-
haus in LoBburg begleitet. Die jeweiligen
Qualitatsrichtlinien basieren ebenso zu
einhundert Prozent auf dem langjdhrigen
und international bewahrten ARBURG
Qualitatsmodell.

Die im Januar 2007 an
ARBURG Tschechische Republik
und Slowakei verliehenen

Zertifikate burgen fur Qualitat.
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Zehn Jahre Partnerschaft Slowenien

ie Zeit vergeht wie im Flug,

doch manchmal muss man

reflektieren: Vor genau zehn
Jahren, 1997, begann die Handels-
partnerschaft von ARBURG mit dem
slowenischen Kunststoffunterneh-
men TERA.

Seither besteht eine erfolgreiche Zu-
sammenarbeit zur Betreuung des slowe-

nischen Markts. Ein guter Grund, um bei
den Technologie-Tagen 2007 in LoBBburg
Dank und Anerkennung an den TERA Ge-
schaftsfihrer Marjan Leban zu Ubermit-
teln.

TERA, 1990 gegrindet, bietet mit rund
30 Mitarbeitern ausgewiesene Kompe-
tenz, um individuellen Beratungs- und Ser-
vicebedarf in Slowenien umfanglich abzu-
decken. Erhielten die Slowenen anfanglich
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Eugen Hehl (in Bildern rechts) gratuliert TERA
Geschéftsfuhrer Marjan Leban zu zehn Jahren

Handelspartnerschaft.

noch Service-Unterstiitzung durch die ita-
lienische ARBURG Niederlassung, war die-
se bereits ein Jahr nach Vereinbarung der
Handelspartnerschaft nicht mehr nétig
und samtliche Aktivitaten werden seither
von TERA in eigener Regie ausgefuhrt.



Dipl. Ing. (BA) Oliver Schafer, Technische Information

TECH TALK

Geregelte Teilequalitat

oraussetzung fiir eine kons-

tante Teilequalitat ist ein von

Schuss zu Schuss gleichblei-
bender Druckverlauf wahrend der
Nachdruckphase im Werkzeug. Um
also eine optimale Reproduzierbarkeit
der Teilequalitdt zu erreichen, muss
dieser Druckverlauf geregelt werden.
An ALLROUNDERnN ist hierfiir neben
der bekannten Spritzprozessregelung
jetzt eine neue, anwenderfreundliche
Variante, die Referenzkurvenrege-
lung, verfiigbar.

Beim herkémmlichen SpritzgieBen wird
die Nachdruckkurve tber Druckaufnehmer
an der Einspritzachse geregelt. Einfllsse
wie beispielsweise Viskositatsschwan-
kungen in der Schmelze durch Feuchte-
gehalt, Gleitmittel oder Farbzusatze, aber
auch ein Verschlei an der Schnecke blei-
ben dabei unberlcksichtigt. Diese Stor-
groBen fuhren jedoch zwangslaufig zu
Druckabfallen im Werkzeug und damit
auch zu Schwankungen in der Teilequa-
litat. Bereits 1988 entwickelte ARBURG
deshalb die so genannte integrierte
Spritzprozessregelung, bei der die Nach-
druckkurve Uber einen Drucksensor im
Werkzeug in Echtzeit geregelt wird. Ne-
ben einer besseren Reproduzierbarkeit der
Teilequalitat lassen sich mit dieser Metho-
de auch die Anzahl der Anfahrzyklen stark
reduzieren.

Die Spritzprozessregelung arbeitet mit
Stutzpunkten, die Uber Polygonzige mit-
einander verbunden werden. Dabei ist es
auch maglich, eine theoretische Idealkur-
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ve nachzufahren. Die Anwendbarkeit der
so ermittelten Sollwertkurve hangt jedoch
stark von der Parametrisierung des Reg-
lers ab. Dieser wird wiederum maBgeblich
durch den FlieBweg im Werkzeug bis zum
Sensor bestimmt. Flr eine Prozessoptimie-
rung ist damit immer auch ein nicht un-
erhebliches regelungstechnisches Know-
how erforderlich.

Hinter der Referenzkurvenregelung
steckt die Idee, den Werkzeuginnendruck-
verlauf eines qualitativ fir gut befundenen
SpritzgieBteils aufzuzeichnen und als Soll-
wertkurve zu verwenden. Zusatzlich wird
das Stellverhalten des Reglers mit aufge-
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zeichnet. Nicht nur die Ermittlung der Soll-
wertkurve wird dadurch stark vereinfacht,
auch die Parametrisierung des Reglers
gestaltet sich erheblich komfortabler. Mit
dieser Methode lasst sich also der Spritz-
gieBprozess schnell und bequem auf einer
bestimmten Teilequalitat stabilisieren. Aus
der Praxis fur die Praxis — das ist das Merk-
mal der Referenzkurvenregelung.

Werkzeuginnendruckverlauf (rot) mit tber-

lagertem Stellverhalten des Reglers (blau).
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