>

Das ARBURG Magazin Ausgabe 38

2008




INHALT

Bayer MaterialScience: Projekte am laufenden Band

Unternehmen

USA: Die ersten 100 Tage Irvine

Unternehmen

Mexiko: Erfolgreiches Debut

Kundenreport

Celoplas: ,Global Solutions” aus Portugal

W unternehmen

Energieeffizienz Top-Thema 2008
Il unternehmen

Internationaler Branchentreff bei ARBURG
M Kundenreport

APEC: Kompetenz in Medizintechnik
ETY Unternehmen

ARBURG auf Welttournee
E¥H Projekt

Gemeinsame Sache
EPA1 Kundenreport

Jenoptik Polymer Systems: Von Anfang an nur Optik
E?”1 unternehmen

Bestnoten in Kundenbindung und Image
KA Service

Nur der ARBURG Service ist original
ETd Projekt
19|
20

Tech Talk

Hochleistung dank Modularitat

IMPRESSUM

today, Das ARBURG Magazin, Ausgabe 38/2008

Nachdruck —

auch auszugsweise — genehmigungspflichtig

Verantwortlich: Matthias Uhl

Redaktionsbeirat: Oliver Giesen, Juliane Hehl, Martin Hoyer, Herbert Kraibthler,

Bernd Schmid, Jurgen Schray, Wolfgang Umbrecht, Renate Warth

Redaktion:
Oliver Schéafer (Text), Vesna Serti¢ (Foto), Susanne Wurst (Text), Peter Zipfel (Layout)

Uwe Becker (Text), Nicolai Geyer (Text), Markus Mertmann (Foto),

Redaktionsadresse: ARBURG GmbH + Co KG, Postfach 1109, 72286 LoBburg
Tel.: +49 (0) 7446 33-3105, Fax: +49 (0) 7446 33-3413
e-mail: today_kundenmagazin@arburg.com, www.arburg.com

n today 38/2008

ARBURG kennzeichnet seine
energieeffizienten Produkte

mit dem Energieeffizienz-Label ,e2",
das anlasslich der Technologie-Tage
2008 erstmals prasentiert wurde.

ARBURG




EDITORIAL

Mit einem konsolidierten Um-
satz von 409 Millionen Euro
war das Geschéaftsjahr 2007

das erfolgreichste der gesam-

ten Unternehmensgeschichte.
Fur diesen Erfolg mochte ich mich an der Stelle im Namen
von ARBURG recht herzlich bei allen unseren Kunden
bedanken: bei denjenigen, mit denen wir zum Teil schon
seit Jahrzehnten zusammenarbeiten, als auch bei den neu
hinzugekommenen.

Unser Kundenspektrum reicht vom kleinen SpritzgieB3-
betrieb mit nur wenigen Maschinen bis hin zu Global
Playern mit Produktionsstandorten Uberall auf der Welt.
Mit einem weltweiten Vertriebs- und Servicenetzwerk
bieten wir allen ein umfassendes Dienstleistungspaket
vor Ort und mit unserem modularen Programm die
passenden Produkte. Grund daflr ist unter anderem,
dass ARBURG traditionell bei allen Entwicklungen die

Anforderungen seiner Kunden im Fokus hat.

Liebe Leserinnen und Leser

Ein gutes Beispiel hierfur ist die Baureihe der vertikalen

ALLROUNDER V mit Freiraumsystem, die wir auf Kun-
denwunsch entwickelt haben und die mittlerweile drei
BaugroBen umfasst. Der neue ALLROUNDER 375 V war
ein Highlight der diesjahrigen Technologie-Tage, in deren
Rahmen er erstmals vorgestellt wurde.

Die Resonanz auf das dreitagige Friihjahrsevent belegt
jedes Jahr von neuem das groB3e Interesse der internati-
onalen Kunststoffbranche. Mit sage und schreibe Uber
4.100 Besuchern aus 44 Landern haben die Technologie-
Tage 2008 alle bisherigen Rekorde gebrochen und waren
damit das perfekte Forum, um unser Unternehmensziel
.Energieeffizienz Allround” der internationalen Fachwelt
Zu prasentieren.

Mehr dazu erfahren Sie auf den folgenden Seiten.

Viel Vergnlgen bei der Lektlre unserer neuen

Ausgabe.

S Wi,

Michael Hehl

Geschaftsfuhrender Gesellschafter
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berdurchschnittlich steigende

Energiekosten sind das Top-

Thema sowohl in energiein-
tensiv arbeitenden Branchen als auch
in Betrieben, die energieeffizienter
fertigen wollen. Um dieser Thematik
sowohl fiir das eigene Unternehmen
als auch fir alle Kunden umfassend
gerecht zu werden, geht ARBURG
den Weg der ganzheitlichen Betrach-
tungsweise.

] Um die selbst gesteckten Ziele fir ein
- ';'_'-" . energieeffizientes Arbeiten auch umfas-
send erreichen zu kénnen, fahrt ARBURG

mehrgleisig: Zum einen werden die Ein-
sparpotenziale im Hinblick auf die eigene
Produktion und Verwaltung untersucht,
zum anderen die Moglichkeiten, um die
eigene ARBURG Technologie energieeffi-
zienter im Einsatz zu gestalten.

Der Themenkreis ist fur ARBURG kei-
neswegs neu. Vielmehr nutzt das Unter-
nehmen schon lange alle neuen, innova-
tiven Maoglichkeiten, um energieeffizient
zu fertigen und damit die Umwelt zu
entlasten. Jetzt werden die MaBnahmen
allerdings in einer Ubergreifenden Initi-
ative mit dem Namen ,Energieeffizienz
Allround” gebundelt.

Bei diesem MaBnahmenpaket handelt
es sich um ein wichtiges Unternehmens-




UNTERNEHMEN

Top-Thema 2008

ziel fur das Jahr 2008. ARBURG geht hier
ganzheitlich vor, wobei der Begriff in die-
sem Zusammenhang bedeutet, dass so-
wohl das Unternehmen selbst als auch die
spateren Einsatzbereiche aller ARBURG
Produkte unter dem Gesichtspunkt der
Energieoptimierung und letztlich auch
-einsparung betrachtet werden.

Diese Vorgehensweise fuhrt aber zu
einer weiteren, wichtigen Voraussetzung
fur ein wirklich energieoptimiertes Han-
deln auf allen Ebenen. ARBURG arbeitet
nicht nur darauf hin, die ALLROUNDER
mit moglichst wenig Energieaufwand
herzustellen und die ARBURG Technik so

tralisierung und Automatisierung), die
Stromeinsparung durch natdrliche BelGf-
tung, Energiesparlampen oder Green-IT,
die Warmerickgewinnung durch Pro-
zesswarme-Management oder auch der
Einsatz von Blockheizkraftwerken und
regenerativer Energien mit Solaranlagen
beziehungsweise Geothermie zu weniger
Energieverbrauch bei.

Bei den Produkten geht es vor allem
um die Betrachtung des energieintensiven
Gesamtprozesses der SpritzgieBverarbei-
tung. Hier kann beispielsweise die Gesamt-
energiebilanz aus Materialaufbereitung,
Formgebung und Abkuhlprozess analy-
siert werden. Aber auch die Emissionen
der Maschine in die Umgebung (Luft,
Wasser), deren Antriebe und die Optimie-
rungsmoglichkeiten durch die ARBURG

Beispiele fur effizienten Umgang mit Energie:
die reduzierte Gussbearbeitung (Bild oben)
—sichtbar anhand der griinen und damit unbe-
arbeiteten Bereiche —, der Einsatz von Solaran-
lagen (Bild links), oder die Kennzeichnung des
elektrischen ALLROUNDERs A mit dem Energie-

effizienz-Label ,e2"(Bild rechts).

.Energieeffizienz”, zum Beispiel wahrend
der Technologie-Tage und im Rahmen der
Veranstaltungsreihe ,Technologie on Tour
2008 (siehe Seite 10) statt. Zudem wer-
den die energieeffizienten Produkte wie
die elektrischen ALLROUNDER A, die hy-
draulischen ALLROUNDER S advance und
ALLROUNDER mit elektromechanischem
Dosierantrieb mit dem ARBURG En-

J

h % typische ALLROUNDER Modularitat wer-

den betrachtet. Dazu gehéren zum Beispiel
die entsprechende Dimensionierung des

ergieeffizienz-Label ,e2” eindeutig
gekennzeichnet. Damit werden die ‘
Kunden darauf hingewiesen, dass >

N\

SN

energiesparend wie mdglich zu bauen.
DarUber hinaus mochte das Unternehmen
auch bei den Kunden vor Ort mit seinem
Know-how dazu beitragen, den Energie-
verbrauch effizient zu minimieren. Eine
solche Ubergreifende Dienstleistung wird
von den Kunden bereits verschiedentlich
nachgefragt — und ARBURG ist darauf
vorbereitet.

In den Bereichen Unternehmen und
Produkte setzt ARBURG folgende Schritte:
Unternehmensweit tragen etwa fortlau-
fende Produktionsoptimierungen,
Beispiel durch entsprechende Konstruk-
tion, die Reduzierung der Gussbearbei-
tung, eine fortlaufende Optimierung der
Produktionsverfahren (Austausch, Zen-

zum

Antriebssystems und des Spritzaggregats
sowie das ARBURG Energiesparsystem
AES und das ARBURG Elektromechanische
Dosieren AED, die optional oder mit dem
Ausstattungspaket advance angeboten
werden.

ARBURG hat hier umfangreiche Tests
mit den ALLROUNDERn gefahren, die
eindeutig zeigen, wie sich die unter-
schiedlichen modularen Ausstattungsal-
ternativen auf den Energieverbrauch der
Maschinen auswirken.

SchlieBlich nehmen aber auch das
Werkzeug mit Temperierung, Kihlung und
Warmefluss und auch die Anlagenverfug-
barkeit Einfluss auf die Energieeffizienz der
SpritzgieBsysteme. Flankiert werden diese
MaBnahmen durch ein Bundel weiterer
Aktivitaten, um die ARBURG Initiative dau-
erhaft in der Fachoffentlichkeit bekannt zu
machen. So fanden und finden unter an-
derem verschiedene Vortrage zum Thema
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sie mit energieeffizienter Tech-
nologie arbeiten. SchlieBlich wird
ARBURGaucheinenKunden-Awardfur
besondere  Leistungen im  Hinblick
Energieeffizienz vergeben.

Zusatzliche PR-Aktionen oder auch
die Kooperation mit dem VDMA in Rich-
tung eines Energiepasses sind ebenfalls
geplant. Eindeutiges Ziel ist, die bewahr-
te ganzheitliche Zusammenarbeit mit den
Kunden um den Bereich energieeffiziente
SpritzgieBproduktion auszubauen. ,Ener-
gieeffizienz Allround” wird so zu einem
umfassenden Aktionsprogramm, das Un-
ternehmen wie Kunden gleichermaB3en
einbezieht und damit auch beiden Seiten
deutliche Vorteile bringt.



rei Tage, tausende Fachbesu-
cher aus aller Welt, ein ein-
zigartiger Uberblick iiber das

gesamte Maschinen- und Technolo-
gie-Programm von ARBURG, ein breit

gefachertes Anwendungsspektrum,
fundierte Fachvortrage und intensiver
Meinungsaustausch zwischen Spritz-
gieBspezialisten: Das sind die her-
ausragenden Merkmale der ARBURG
Technologie-Tage. Dank ihres gelun-
genen Mix aus SpritzgieBtheorie und
-praxis ist das Event jedes Jahr von
neuem ein Highlight der internationa-
len SpritzgieBbranche.

Mit dem neuen Besucherrekord von
Uber 4.100 internationalen Besuchern mus-
sen die Technologie-Tage 2008 den Ver-
gleich mit vielen Fachmessen nicht scheu-
en. Zwischen dem 3. und 5. April kamen
Fachbesucher aus insgesamt 44 Nationen
ins Stammwerk LoBburg. Rund 62 Prozent

der Besucher kamen aus Deutschland. In-
ternational zahlenmaBig am starksten ver-
treten waren die Gruppen aus Frankreich
und Polen mit rund 160 Teilnehmern. Es
folgten 135 Gaste aus den USA, rund 130
aus Italien, rund 120 aus Tschechien und
Uber 100 aus der Schweiz. Aber auch Fach-
leute aus China, Thailand, Indien, Japan,
Indonesien, Malaysia, Vietnam, Sutdafrika,
Australien und Brasilien fanden ihren Weg
nach LoBburg.

Mit mehr als 50 Maschinenexpona-
ten wurde ein detaillierter Uberblick
zur ARBURG SpritzgieBtechnologie /
angeboten, den es in dieser Breite
auf keiner Messe weltweit zu seh-
en gibt.

Erganzt wurde die Technologie-
schau durch Expertenvortrage zu den The-
men , Energieeffizienz Allround”, ARBURG
Leitrechner-System ALS, praventive Instand-
haltung und Metrotomografie, die von
gut 1.500 Teilnehmern besucht wurden.
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Dariber hinaus konnten sich die Besucher
in einem speziellen Ausstellungsbereich
auch Uber die umfassenden Pre- und After-
Sales-Dienstleistungen des Unternehmens
informieren.

Das Top-Thema der Veranstaltung hiel3
.Energieeffizienz Allround” — das Unter-
nehmensziel 2008 von ARBURG, das im
Rahmen der Technologie-Tage der interna-

tionalen Fachwelt erstmals prasen-

? tiert wurde (siehe Seite 4).

Im gleichnamigen Experten-
vortrag zum Thema wurde der
gesamte SpritzgieBprozess aus ener-
getischer Sicht betrachtet. Die Ener-
giestrome wurden dargestellt, in die
wirksamen Anteile aufgeteilt, analysiert
und potenzielle Moglichkeiten zum ener-
gieeffizienten Betrieb abgeleitet.

Seinen ersten Auftritt hatte auch das
ARBURG Energieeffizienz-Label ,e2", mit
dem alle elektrischen ALLROUNDER A, hy-
draulischen ALLROUNDER S advance und



er Branchentreff

ALLROUNDER mit elektromechanischem
Dosierantrieb versehen waren.

Mehr als 50 Exponate zeigten von der
Standard- bis zur High-End-Anwendung
das gesamte SpritzgieB-Spektrum, das mit
der ARBURG Maschinentechnik abzude-
cken ist. Vorgestellt wurden unter anderem
Funktionsspritzguss, Mehrkomponenten-
SpritzgieBen, Duroplast-, Elastomer-, LSR-
und LCP-Verarbeitung, Holzpolymer- und
Lederfasern-SpritzgieBen, das Umsprit-
zen von Einlegeteilen, Inmould-Labelling,
schnelllaufende Verpackungsprodukte,
Medizintechnik, Produktion optischer Teile
im Reinraum, Prazisions- und Technischer
Spritzguss, PulverspritzgieBen (PIM), Gasin-
nendrucktechnik (GIT) sowie die Herstel-
lung von PET-Preforms.

Im Ausstellungsbereich , Automation”
konnten sich die Besucher anhand verschie-
dener Projekte von der ARBURG Kompe-
tenz im Bereich komplexer Fertigungszel-
len Gberzeugen. Prasentiert wurden zum
Beispiel anspruchsvolle Anwendungen auf
groBen ALLROUNDERN S mit integrierten
Produktionsschritten wie Montage oder
UltraschallschweiBen. Ein interessantes
Projekt war etwa die Herstellung einer
komplett funktionsfahigen LED-Licht-
leiste auf einem Drei-Komponenten
ALLROUNDER 370 S. Dabei wurden
nicht nur LEDs und Widerstand einge-
legt, sondern auch die Leiterbahnen
gespritzt.

In  Fertigungszellen integrierte elek-
trische ALLROUNDER A wurden mit einer
IML-Anwendung oder der Produktion von

UNTERNEHMEN

Linealen mit nachgeordneter Laserbeschrif-
tung vorgestellt (siehe Seite 11).

Ein technologisches Highlight war die
Premiere des ALLROUNDERs 375 V mit
500 kN SchlieBkraft, der die Baureihe der
Vertikalmaschinen mit Freiraumsystem in
den oberen SchlieBkraftbereich hinein ab-
rundet. An dieser Maschine kam das Exjec
tion®-Verfahren von IB STEINER und der
Hybrid Composite Products GmbH zum
Einsatz. Mit Exjection® lassen sich lange,
dunnwandige und Struktur-Bauteile auch
aus zahflieBenden Thermoplasten herstel-
len. Teile mit groBen Dimensionen kénnen
damit auch mit kleinen SchlieBkraften her-
gestellt werden. Die Verarbeitungsdriicke
bleiben minimal, Herstellungskosten lassen
sich signifikant reduzieren. Der geringe
SchlieBkraftaufwand  pradestiniert  das

Verfahren zum Einsatz mit den vertikalen
ALLROUNDERNn V. Durch das horizontal
eingebaute Werkzeug erfolgt auch die
Transferbewegung wahrend des Einspritz-
vorgangs horizontal. Das vertikale Frei-

Jedes Jahr im Friihjahr zieht es tausende
Fachbesucher aus aller Welt zu den Techno-
logie-Tagen nach LoBburg. Sie erwartet nicht
nur ein vielseitiges Programm aus Spritzgie-
theorie und -praxis, sondern auch Premieren
wie die des ALLROUNDERSs 375 V oder des

Energieeffizienz-Labels ,e2".

raumsystem bringt keine bauliche Limitie-
rung der Werkzeuglange, des Hubs und
somit der Bauteillange mit sich.

Mit ihrer technologischen Vielfalt ha-
ben sich die ARBURG Technologie-Tage
mittlerweile als fester Termin im Kalender
der Kunststoffbranche etabliert und damit
einmal mehr eindrucksvoll bestatigt, dass
dieses Informationskonzept bei Kunden
und Interessenten in aller Welt sehr gut an-
kommt.

today 38/2008 ﬂ
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Kompetenz

ie Entwicklung und Produk-
Dtion von medizintechnischen

Produkten erfordert hohe Pra-
zision, einen ausgepragten Qualitats-
standard und fundierte Kenntnisse in
der Verarbeitung von Thermoplasten
und Silikonen, Einlegteilen und der
Anwendung des Zwei-Komponenten-
SpritzgieBens.

All dieses bietet das in Kalifornien be-
heimatete US-amerikanische Unterneh-
men APEC, seit Januar 2008 ein Toch-
terunternehmen der Helix Medical LLC,
seinen Kunden seit mehr als zehn Jahren.
APEC wurde im Marz 1997 von Anura
Welikala und Wolfgang Buehler gegriin-
det. Zusammen mit dem Schwesterun-
ternehmen Magor Mold, einem Werk-
zeugbauer, blickt APEC auf Gber ein Jahr-
zehnt sehr erfolgreicher Firmengeschichte
zurtick. Wolfgang Buehler war und ist
Inhaber von Magor Mold, Anura Welikala
war damals Kunde dieses Werkzeugbau-
ers. Die expansive Firmengeschichte der
beiden Unternehmen begann damit, dass
Anura Welikala die Leistungen von Ma-
gor Mold mit denen der Werkzeugbauer
verglich, mit denen er friher in Asien und
an der West- sowie Ostkiste der USA zu-
sammengearbeitet hatte. Aufgrund seiner
hohen Zufriedenheit und dem gleichen
Anspruch an Qualitat beschlossen die bei-
den neuen Partner, gemeinsam ein Spritz-
gieBunternehmen — zunachst zum Testen
der von Magor Mold gebauten Werk-
zeuge — aufzubauen.

Der Startschuss fur das Unternehmen
erfolgte 1997 in Irwindale 6stlich von Los
Angeles mit drei Mitarbeitern, einem Kun-
den und einer SpritzgieBmaschine, wobei
man nach zwei Quartalen schon profita-
bel und der Maschinenpark am Ende des
ersten Geschaftsjahres auf bereits sechs

Maschinen angewachsen war. Die Erfolgs-
geschichte setzte sich nahtlos fort, sodass
im Jahr 2006 ein Umsatz von 13,5 Milli-
onen Dollar verzeichnet werden konnte.
Heute machen die medizintechnischen Pro-
dukte rund 99 Prozent des Umsatzes von
APEC aus. Der circa 23.000 Quadratmeter
groBe Firmensitz, in dessen Produktion
sieben Tage die Woche rund um die Uhr
gearbeitet wird, befindet sich seit 2005 im
nahe gelegenen Baldwin Park. Der Aufbau
eines Reinraums mit der Klasse 10.000 fur
die Montage von Geraten befindet sich
in der Realisierungsphase und zusatzlich
gibt es noch gentgend Platz fir einen
zweiten Reinraum der Klasse 100.000. Die
erfolgreiche  Unternehmensentwicklung
zeigt nicht zuletzt die Tatsache, dass APEC
seit dem 1. Januar 2008 von Freudenberg
NOK Ubernommen wurde und jetzt zur
Freudenberg-Gruppe gehort.

In der jingsten Vergangenheit ertffne-
te APEC einen zweiten Produktionsstand-
ort in Shenzhen, China. In Bezug auf die
Produktionstechnologie und Mitarbeiter
besitzt APEC ASIA die gleiche hervorra-
gende Ausstattung wie das amerikanische
Mutterhaus. ,, Rund 12.000 Quadratmeter
Produktionsflache und ein Reinraum der
Klasse 100.000 machen deutlich, dass
Asien fUr uns und unsere Kunden eine
essenzielle Bedeutung besitzt”, schluss-
folgert Anura Welikala. China werde einer
der groBten Markte fur Luxusprodukte
— und medizintechnische High-End-Pro-
dukte passen genau in dieses Raster. Da-
her erwarte man dort auch weiterhin ein
groBes Wachstum.

Die Produkte von APEC werden derzeit
in China, Mexiko, der Dominikanischen Re-
publik, in Puerto Rico und natdrlich in den
USA eingesetzt. Der Umsatz stieg 2006
um satte 30 Prozent, die Kundenzahl blieb
jedoch beinahe gleich, wobei die meisten



KUNDENREPORT

izintechnik

dieser Kunden APEC bereits seit vielen
Jahren begleiten. Heute hat APEC in den
USA 125 Beschéaftigte, in China sollen es
zum Jahresende 2008 ebenfalls schon 100
Mitarbeiter sein.

In Baldwin Park arbeiten derzeit
43 SpritzgieBmaschinen — darunter 14
ALLROUNDER - in einem SchlieBkraftbe-
reich zwischen 28 und 300 US-Tonnen
inklusive acht spezieller Silikon-Produkti-
onszellen. APEC ASIA er6ffnete 2007 mit
sechs SpritzgieBmaschinen im SchlieB-
kraftbereich zwischen 550 und 2.000 kN.
Mit héchsten Qualitdtsansprichen, belegt
durch die Zertifikate 1SO 13485: 2003
sowie die amerikanischen Auszeich-
nungen CDHS Licensed Medical Device
Manufacturer, FDA cGMP und FDA
QSR, werden Katheter, Blutwasche-
gerate, Stechhilfen und Komponenten
fur intravendse Injektionen hergestellt.
Neben den medizintechnischen Pro-
dukten besitzt APEC hervorragendes
Know-how in Sachen Mehrkomponen-
ten-Verarbeitung, weshalb nicht ver-
wundert, dass nicht wenige Produkte
zuerst bei anderen Produzenten schei-
terten, bevor sie von APEC erfolgreich
gefertigt werden konnten.

Ganz besonders erfolgreich
APEC im Bereich des Silikonsprit-
zens, des sogenannten Liquid
Injection Mouldings (LIM).

ist

Dazu benutzt APEC
acht ARBURG Spritz-
gieBmaschinen  der
Typen ALLROUNDER S
und C mit modernen Silikon-Spritzeinhei-
ten, Vakuumeinheiten und geschlossenen
Temperaturkreisldufen. Im Einsatz sind
Kaltkanal-Werkzeuge, die hohe Anspri-
che im Bereich Wiederholgenauigkeit der
Maschinen erfullen mussen. Deshalb wur-
den die ALLROUNDER mit Lageregelung
ausgeristet, die Werkzeuge aufgrund der
erforderlichen  Zykluszeitkonstanz — ent-
sprechend automatisiert. Wichtig war fur
APEC aber auch die hohe Flexibilitat
der ALLROUNDER, da die Maschinen
sofort auf Thermoplast-SpritzgieBen
umgerUstet werden kénnen, wenn
keine Silikon-Teile produziert werden.
Dieser Umbau ist in weniger als zwei
Stunden realisierbar.
Fast von Beginn der APEC-Geschafts-
tatigkeit an besteht auch die Zusam-
menarbeit mit ARBURG. Mittlerweile
sind auch elektrische ALLROUNDER A,
Drehtisch ALLROUNDERT, Mehrkompo-
nentenmaschinen sowie ALLROUNDER
mit schwenkbarer SchlieBeinheit im
Einsatz. Mit der Qualitat der Maschinen
und der Zusammenarbeit mit ARBURG
ist man bei APEC rundum zufrie-
den: ,ARBURG ist weltweit
als fuhrender Top-Herstel-
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Bild links: Der fur APEC zustandige ARBURG
Gebietsleiter Jirgen Giesow (r.) gratuliert Anura
Welikala zum zehnjahrigen Jubildum.

Bild rechts: Unter reinen Bedingungen fertigt
APEC medizintechnische Produkte unter anderem

auf elektrischen ALLROUNDERN A.

PLASTIC AND SILICONE MOLDING
A Division of Helix Medical

ler von SpritzgieBmaschinen bekannt und
APEC kauft nur das beste Equipment”, so
der Inhaber Anura Welikala. ,Denn me-
dizintechnische Produkte verlangen die
beste, am Markt verflgbare Produktions-
technologie — und die kommt eben von
ARBURG!"

INFOBOX

Griindung: 1997

Standorte: USA, China

Umsatz: 13,5 Millionen Dollar (2006)
Produktionsflache: 23.000 Quadrat-
meter (USA), 12.000 Quadratmeter
(China)

Mitarbeiter: 125 (USA), 100 bis Ende
2008 (China)

Maschinenpark: 49 SpritzgieBmaschi-
nen (USA und China)

Produkte: Medizintechnische Produkte
aus Thermoplasten und Silikonen
Kontakt: APEC, 5050 Rivergrade
Road, Baldwin Park, CA 91706, USA
www.apecplastics.com
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¥ ARBURG auf Welttournee

it der internationalen Ver-
anstaltungsreihe ,Techno-
logy on Tour 2008” besucht

ARBURG seine Kunden vor Ort und
prasentiert sein aktuelles Unterneh-
mensziel ,,Energieeffizienz Allround”.
Zusammen mit Niederlassungen und
Handelspartnern werden zahlreiche
Events organisiert, um international
auf das Thema Energieeffizienz auf-
merksam zu machen und das zugehé-
rige Produkt- und Beratungsangebot
von ARBURG vorzustellen.

Ziel der circa 50 weltweiten Veranstal-
tungen, zu denen Seminare, Open-Houses
sowie eine Truck-Tour gehoren, ist, die
Teilnehmer fir das Thema Energieeffizi-
enz zu sensibilisieren und verschiedene
Einsparpotenziale aufzuzeigen.

Aufgrund seiner Erfahrung und sei-
nes umfangreichen Prozesswissens steht
ARBURG seinen Kunden als Ansprechpart-
ner hinsichtlich einer energieef-
fizienten Produktion zur Ver-
fligung. Den Mittelpunkt
aller Veranstaltungen
bildet ein Fachvor-

trag, in  dessen
Rahmen SpritzgieB-
maschine,  Werk-
zeug und Gesamt-
prozess in ener-
getischer  Hinsicht
detailliert  betrach-

tet werden. Die Gesamtenergiebilanz aus
Materialaufbereitung, Formgebung und
AbkuUhlprozess werden analysiert und die
Optimierungsmdglichkeiten in Bezug auf
SpritzgieBmaschine, Werkzeug und Anla-
genverflgbarkeit aufgezeigt.

Bei den weltweiten Seminaren wird
der Fachvortrag zur Energieeffizienz durch
weitere aktuelle SpritzgieBthemen er-
ganzt. Die Open-House-Events der Nie-
derlassungen und Handelspartner bieten
darUber hinaus eine ideale Plattform, um
den Kunden das umfassende Know-how
von ARBURG hinsichtlich einer energieef-
fizienten Produktion und das ARBURG
Produktprogramm zu vermitteln.

Dritter Veranstaltungsbaustein ist der
Truck des franzosischen Kunststoffclusters
.Destination Plasturgie”, der seit Mitte
April 2008 bis Ende des Jahres durch Eu-

ropa tourt. Der speziell aus-
geristete LKW prasentiert
die faszinierende Welt der
Kunststofftechnologie zu-
sammen mit dem ARBURG
Unternehmensziel ,Ener-
gieeffizienz Allround” in Theorie
und Praxis. Hierfur ist ein elek-

trischer ALLROUNDER 320 A

mit 500 kN SchlieBkraft im Truck

installiert, der die energieeffizi-
ente Produktion von Spritzteilen
praxisnah demonstriert.
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Erste Station der Truck-Tour war der

Rathausplatz in Kopenhagen (Bild oben).
Im Truck erklarten ARBURG Experten die
energieeffiziente SpritzgieBproduktion
(Bilder rechts).




nnovativ, komplex und techno-
logisch hochwertig: so lauteten
die Vorgaben des franzosischen
Schulungszentrums CFAO (Centre de
Formations d’Apprentis d’Oyonnax)
an die Fertigungszelle, die fiir Schu-
lungszwecke eingesetzt werden soll.

An dem Projekt, das innerhalb von
15 Monaten realisiert wurde, waren insge-
samt zwolf Partner beteiligt. Die Hauptko-
ordination des Projekts lag in den Handen
des Ausbildungszentrums fur Kunststoff-
verarbeitung CFP (Centre de Formation de
la Plasturgie). Generalunternehmer fur die
komplette Fertigungszelle war die fran-
z6sische ARBURG Niederlassung, die eng
mit der Projektabteilung des deutschen
Stammhauses zusammengearbeitet hat.

Konzipiert wurde das Projekt von einem
Expertenteam aus Vertretern der einzel-
nen Kooperationspartner. Ziel war, mittels
eines Hightech-Verfahrens, ein komplexes
technisches Spritzteil mit innovativem De-
sign zu produzieren.

Nach dem das Produkt — ein vielseitiges
Lineal mit Winkelmessung, integrierter
Lupe und gelaserter Skalierung — und
dessen Design definiert waren, galt es,
das passende Produktionsverfahren zu
finden. Dabei hat sich herausgestellt, dass
sich das hochwertige Lineal am besten mit
einem Ein-Kavitdten-Werkzeug fertigen
lasst. Rheologische Studien haben zudem
gezeigt, dass durch sequenzielles Einsprit-

N PO

L

zen Uber drei Punkte ein

optimales FlieBverhalten

erreicht und die Verfor-

mung des fertigen Teils
reduziert werden kann.

Wichtige Features fur den SpritzgieB-
prozess sind das HeiBkanalsystem mit
drei Nadelverschlussdiisen mit externer
Steuerung zum sequenziellen Einspritzen
sowie Sensoren im Werkzeug zur Druck-
und Temperaturkontrolle. Zur Herstellung
der Lupe wahrend des SpritzgieBprozesses
verfligt das Werkzeug Uber einen kern-
zuggesteuerten Pragestempel.

Das Herzstlick der Fertigungszelle
ist ein elektrischer ALLROUNDER 420 A
mit 1.000 kN SchlieBkraft mit vertikalem
Robot-System MULTILIFT V fur die Entnah-
me und Ablage der Teile. Durch die in den
Greifer integrierte Wendeeinheit werden
die Lineale so auf dem 24-Stationen-Dreh-
tisch platziert, dass sie nach einer entspre-
chenden Abkuhlzeit auf der Unterseite
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Auf dem 24-Stationen-Drehtisch

kuhlen die Lineale ab und werden der

Laserbeschriftung zugefuhrt.

laserbeschriftet werden konnen. Dabei
stellt sowohl das Material — transparentes
PMMA - als auch die Spritzteilqualitat
sehr hohe Anforderungen an den Laser-
prozess. Um die hochwertigen Lineale zu
schitzen, werden diese schlieBlich durch
das Robot-System auf dem Férderband in
Trays abgelegt.



KUNDENREPORT

erade in der Optik werden an
die SpritzgieBmaschinen sehr
spezielle Fertigungsanforde-
rungen gestellt. ARBURG erfiillt mit
einer Vielzahl verfiigbarer Ausstat-
tungsmoglichkeiten die spezifischen
Aufgabenstellungen des Kooperati-
onspartners Jenoptik Polymer Systems
perfekt. Daher sind von 50 SpritzgieB-
maschinen in Triptis/Thiiringen und
Miihlhausen/Baden-Wiirttemberg
30 ALLROUNDER.

Allerdings sieht die Jenoptik Polymer
Systems in ARBURG mehr als ,,nur” einen
Maschinenlieferanten. Die LoBburger sind
ein strategischer Entwicklungspartner,
mit dem die Jenoptik Polymer Systems in
Fragen der maschinentechnischen Umset-
zung neuer Prozesse langfristig und eng
zusammenarbeiten. Konzentriert hat man
sich in Triptis immer auf die Fertigung op-
tischer Komponenten aus Kunststoff im
SpritzgieBverfahren sowie die spanende
Herstellung von Linsen und Fresnelstruktu-
ren auf nummerisch gesteuerten Diamant-
drehmaschinen.

Heute vereint die Jenoptik Polymer Sys-
tems als Systemanbieter die komplette Pro-
zesskette zur Herstellung polymerbasierter
optoelektronischer und optomechanischer

Systeme unter einem Dach. Konsequent
daher auch die weiteren Entwicklungs-
schritte: 1997 erfolgt der Aufbau eines
eigenen Werkzeugbaus sowie die Einrich-
tung der Baugruppenmontage mit Inbe-
triebnahme der Ultraprazisionsfertigung.
Mit der Integration der Aufbau- und Ver-
bindungstechnik 2005 befindet sich die
Wertschopfungskette der Fertigung voll-
standig unter einem Dach. Die Jenoptik
Polymer Systems stellt Artikel und Bauteile
vor allem fur die Branchen Medizintechnik,
Sensorik, Beleuchtung und Energie her.

Besondere Vorteile hat das Unterneh-
men vor allem in der Organisation al-
ler Produktionsprozesse und der daraus
resultierenden hohen  Produktqualitat.
Einer Produktqualitat, die zum GrofBteil auf
ALLROUNDER SpritzgieBtechnologie ent-
steht. Die Optimierung und standige Wei-
terentwicklung von Fertigungsprozessen
ist in diesem Zusammenhang besonders
wichtig. Vor und wahrend der Fertigung
Uberwacht das hauseigene Messzentrum
die genaue Einhaltung der Produktpara-
meter.

So entstehen prazise optische Elemente
von 0,05 bis 500 Gramm mit reproduzier-
baren Parametern in Serie. Die Prazision
der Fertigung ermdglicht den Einsatz ther-
moplastischer Kunststoffe fir viele inno-
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vative optische Anwendungen. Oberfla-
chengenauigkeiten im Mikrometerbereich
sind problemlos realisierbar. Hochwertige
optische und funktionelle Beschichtungen
erweitern nachgeordnet das Spektrum
der Anwendungsmdglichkeiten. Die Fer-
tigungsorganisation ist so flexibel, dass
Stlickzahlen von wenigen Tausend bis zu
mehreren Millionen pro Jahr hergestellt
werden kdnnen.

Hohe  Stlckzahlen dabei
Uberwiegend auf vollautomatisierten
Fertigungslinien produziert, die das au-
tomatisierte Entnehmen, Verpacken und
zum Teil auch die 100 Prozent-Kontrolle
Ubernehmen. Die Kunststoffverarbeitung
im  Zwei-Komponenten-Verfahren wird
bei Jenoptik Polymer Systems eingesetzt,
um zum Beispiel komplexe Fassungsteile
mit innen liegenden optischen Elementen
wie Linsen, Prismen oder Planflachen

werden

B FOLHER
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in einem teil- oder vollautomatischen
Arbeitsablauf herzustellen. Der Anteil der
Mehrkomponenten-Maschinen liegt bei
30 Prozent, wobei von ARBURG vor allem
ALLROUNDER vom Typ 320 S 500-60/60
im Einsatz sind. Diese sollen zuknftig aber

durch ALLROUNDER 370 S 600-170/70 in
Vollspeicherversion erganzt werden.
Gerade mit dieser Technologie lassen
sich die Vorteile von Kunststoff besonders
gut umsetzen. So kénnen etwa mikroop-
tische Elemente leicht in ein komplexes
Bauteil integriert werden, wodurch auf-
wandige Montageprozesse vermieden
werden. Bei den hohen hergestellten
Stlckzahlen liegt der Fokus auf einer ho-
hen Abformgenauigkeit und einer prazisen
Werkzeug6ffnung sowie auf speziellen

Vorrichtungen zur Handhabung der Kom-
ponenten. Hergestellt werden beispiels-
weise kleine optische Bauteile, zum Teil
mit mehreren Linsen. Entnommen werden
die Artikel Gber Robot-Systeme — teilweise
sind MULTILIFT H im Einsatz — mit 100 Pro-
zent-Uberwachung durch eine Messoptik.

Erganzt wird der ARBURG Maschinen-
park durch Standardmaschinen fur kleine
optische Prazisionsbauteile, hauptsach-
lich durch die Typen ALLROUNDER 370 C
und 420 C sowie 370 S mit der kleinsten
Spritzeinheit 100 und Schneckendurch-
messern von 15 Millimetern. Alle ARBURG
Maschinen arbeiten mit lagegeregelten
Schnecken, um die Wiederholgenauigkeit
umfassend sicherstellen zu kénnen.

Der Maschinenpark in Triptis und Mahl-
hausen, zwei von insgesamt drei Stand-
orten, ist zur Realisierung spezieller Pro-
zessablaufe modifiziert, Steuerung und
Maschinenkonzepte wurden an die Optik-
fertigung angepasst. Verschiedene auto-
matisierte Fertigungszellen sind mit spezi-
ellen Filtereinheiten fur besonders saubere
Produktionsbedingungen  ausgestattet.
Diese werden hauptsachlich fur Kompo-
nenten verwendet, die im nachgelagerten
Prozess beschichtet werden.

Abgedeckt wird eine Leistungsbreite
zwischen 50 kN und 3.250 kN, wobei die
Maschinen zweischichtig bis dreischichtig
sieben Tage 24 Stunden eingesetzt wer-
den. Immer wieder werden Prazision und
Zuverlassigkeit der ALLROUNDER als aus-
schlaggebende Argumente fir die gute
Zusammenarbeit angefihrt. Und auch
der Service, den ARBURG in Form eines
Servicevertrages mit jahrlicher Maschinen-
wartung und -kalibrierung an die Jenoptik
Polymer Systems weitergibt, genieBt einen
hervorragenden Stellenwert.
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Um komplexe Optikteile geht es in der Pro-
duktion der Jenoptik Polymer Systems GmbH
(Bilder links). Produziert werden diese auf
ALLROUNDERN vor allem fur die Branchen
Medizintechnik, Sensorik, Beleuchtung und
Energie. Nachgeordnete Priifungen sorgen

far Qualitat (Bild links unten).

INFOBOX 1

Griindung: 1991 durch Ubernahme
eines Fertigungsbereichs fir Kunst-
stoffoptik aus dem Kombinat Carl
Zeiss Jena, seit 2006 Jenoptik Polymer
Systems

Mitarbeiter: mehr als 200
Produkte: Systemanbieter der kom-
pletten Prozesskette zur Herstellung
polymerbasierter optoelektronischer
und optomechanischer und Mikro-
Systeme

Kontakt: JENOPTIK Polymer
Systems GmbH, Am Sandberg 2,
7819 Triptis, Deutschland
www.jenoptik-ps.de




RBURG ist bekannt fiir seine

vorausschauende, nachhal-

tige Strategie und Geschéfts-
politik. Daher kann es nicht verwun-
dern, dass das Unternehmen gerade
im Rekordjahr der bisherigen Unter-
nehmensgeschichte in einer groB an-
gelegten Studie sein Markenimage
und die Bindung seiner Kunden unter-
suchen lieB. Denn es gibt nichts, was
sich nicht noch verbessern lasst!

,Wie stark sind unsere Kunden an
ARBURG gebunden?” und ,Wie lasst sich
diese Kundenbindung in Zukunft noch
steigern?” Dies waren einige der zentra-

len Fragen, auf die die ARBURG Verant-
wortlichen Antworten erhalten wollten.
Die im Sommer 2007 in Auftrag gegebene
Studie unterteilte sich in drei Bereiche:
den allgemeinen Wettbewerbsvergleich,
den direkten Vergleich mit den wichtigs-

ten Einzelwettbewerbern und die Selbst-
einschatzung durch ARBURG Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter.

In drei europaischen Landern wurden
insgesamt rund 1.200 Personen befragt,
darunter circa 700 ARBURG Kunden,
rund 400 Wettbewerbskunden und 100
ARBURG Mitarbeiter mit Kundenkontakt.

Juliane Hehl, als Geschaftsfihrende
Gesellschafterin fur das Marketing zustan-
dig, ist Uberzeugt: ,Die Kundenbindung
ist noch sehr viel entscheidender als nur
die Kundenzufriedenheit. Fir hochste
Kundenbindung an ARBURG braucht es,
das zeigen auch andere Untersuchungen,
einen optimalen Mix: eine hervorragende
Leistung und ein Top-Image”.

Die Studie hat eindrucksvoll bestétigt,
dass ARBURG in der Branche nicht nur bei
den eigenen, sondern auch bei Wettbe-
werbskunden einen hervorragenden Be-
kanntheitsgrad und ein sehr gutes Image
aufweist. Das Angebot ist bestens be-
kannt und hoch geschatzt. Als besondere
Starken des Unternehmens wurden hohe
Professionalitat und Kompetenz genannt.

Beim Kauf einer ARBURG SpritzgieB-
maschine sind Innovation und Technolo-
gie wichtige Auswahlkriterien, wahrend
bei anderen Marktangeboten der Preis
eine entscheidende Rolle spielt. ARBURG
wird so als Technologie- und Qualitats-
fUhrer anerkannt. Aufgrund der nachhal-
tigen Geschaftspolitik von ARBURG ist die
emotionale Bindung der Kunden sehr viel
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Bestnoten In
Kundenbindung und Image

Foto: ©Picture-Alliance/ASA

Ein Grund zum Jubeln, aber keiner,

sich auf dem Erreichten auszuruhen —

so interpretiert ARBURG die Ergebnisse
einer 2007 durchgefihrten Studie zur
emotionalen Kundenbindung (Bild oben).
Zu der umfassenden Kundenbetreuung
gehort bei ARBURG unter anderem die
individuelle anwendungstechnische

Beratung (Bild links).

hoher als beim Wettbewerb. Die Kunden-
zufriedenheit macht sich hauptsachlich
an der Qualitat der Produkte, der hoch
entwickelten Logistik sowie der hervorra-
genden Lieferfahigkeit fest.

Juliane Hehl bewertet die Ergebnisse
folgendermaBen: ,,ARBURG ist sehr zu-
frieden, wird sich aber keineswegs auf
den Lorbeeren der Vergangenheit aus-
ruhen!” Man werde die seit Jahren ver-
folgte Strategie fortsetzen: Neben den
harten Faktoren” wie Qualitat, Preis und
Service wlrden in Zukunft auch weiter-
hin die Aspekte der Markenftihrung und
Kommunikation als wichtige Elemente
einer stringenten Kundenbindungsstrate-
gie bertcksichtigt.
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SERVICE

Nur der ARBURG Service

as fiur die Maschinen und
Ersatzteile von ARBURG
gilt, das trifft gleicherma-

Ben auch auf die gesamten Service-
Dienstleistungen des Unternehmens
zu: Nur dann, wenn ALLROUNDER
SpritzgieBtechnologie durch Fachleu-
te von ARBURG gewartet wird, haben
die Kunden auch den vollen Gewahr-
leistungsanspruch. Sie geben lIhr Auto
ja auch nicht lhrem Nachbarn zur In-
spektion, sondern einer autorisierten
Fachwerkstatt.

Auch wenn Sie es irgendwo anders
lesen, den original ARBURG Service gibt
es eben nur bei ARBURG. Fir Serviceleis-
tungen, die durch nicht autorisierte Dritte
an ALLROUNDERnN durchgefihrt werden,
kann ARBURG naturlich auch nicht gera-

ist original

de stehen. Das gilt sowohl fur die
eingesetzten Teile als auch fur die
Serviceleistung an sich. Unsach-
gemadBe Reparaturen kénnen
aber nicht nur zum Erléschen
der Gewahrleistungsanspriche
fuhren, sondern auch zu weit
Schlimmerem, namlich zu einem
Maschinenausfall. Dann ist eine
schnelle Hilfe durch ARBURG Fachleu-
te nicht immer gegeben, denn mit der
Ubergabe von Serviceleistungen an Dritte
ist natlrlich auch die auf jeder Maschine
vorhandene Servicedokumentation nicht
vollstdndig. Was unter anderem dazu
beitragen kann, dass es Probleme beim
Hotline-Service und den aktuellen Maschi-
nenabgleichen gibt, fehlerhafte Diagno-
sen gestellt oder falsche Bauteile geliefert
werden. Mit anderen Worten: Es kann
eben einfach langer dauern, bis Fehler ge-
funden und fachgerecht behoben sind.
Der Weg hin zu unsachgemaBen
Servicedienstleistungen ist im Grunde ge-
nommen recht einfach und daher umso
problematischer: Freie Monteure und Ser-
vicetechniker werden von ARBURG nicht
auf die jeweils neuesten SpritzgieBtechno-
logien geschult und verfiigen damit auch
nicht Gber das fundierte Know-how der
ARBURG Fachleute. Eine Reparatur von ei-
ner solchen Seite aus durchfthren zu las-
sen ist deshalb also immer risikobehaftet.
Deswegen ist fur alle ARBURG Kun-
den entscheidend, wo sie ihre Service-
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Wer perfekte Wartungen und Repara-
turen sowie eine hohe Maschinenverfug-
barkeit wiinscht, verlasst sich am besten
auf den ARBURG Service.

dienstleistungen beauftragen. Denn was
zu Beginn vielleicht preiswerter aussieht,
kann sich im Endeffekt als ,teurer SpaB”
erweisen.

Wer nicht nur mit den ALLROUNDERN,
sondern auch mit dem Fachservice von
ARBURG arbeitet, kann auf eine umfang-
reiche Dienstleistungspalette zurlckgrei-
fen und vertrauen. Das Angebot reicht
von der 24-Stunden-Hotline Uber de-
taillierte Schulungen zu Maschinen und
Technik, der praventiven Instandhaltung
Uber Wartungsvertrage, dem Olservice,
einem umfassenden Ersatzteildienst so-
wie technischer Beratung bis hin zur zU-
gigen Abwicklung aller Gewahrleistungs-
anspriche. Der gute Ruf von ARBURG
kommt auch in diesem Sektor nicht von
ungefahr. ARBURG bietet Service allround
—und der macht sich eben auf lange Sicht
immer bezahlt!



Projekte am

ur vollautomatischen Her-

stellung von Priifkérpern und

-platten hat die Bayer Materi-
alScience AG in ihrem Thermoplastics
Testing Center mittlerweile sechs Fer-
tigungszellen in Betrieb, die siebte ist
bereits in Planung. Anfang 2008 wur-
de die Projektanlage rund um einen
ALLROUNDER 570 C installiert, mit
der Priifplatten mit drei unterschied-
lichen Dicken gefertigt werden.

e
S

Die Bayer MaterialScience AG gehort
zu dem internationalen Bayer-Konzern
und hat an seinen weltweiten Produk-
tions- und Forschungsstandorten insge-
samt 60 ALLROUNDER in Betrieb. Rund
20 davon stehen im Thermoplastics Tes-
ting Center (TTC) in Uerdingen. Die Ko-
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operation mit ARBURG besteht seit mehr
als 25 Jahren und ,die Zusammenarbeit
ist ausgezeichnet”, unterstreicht Bernd
Winkelmann (Globale Aktivitaten TTC)
und erlautert die Grinde: ,,Mit ARBURG
haben wir einen sehr verlasslichen Ent-
wicklungspartner, dessen Kontinuitat der
Firmenentwicklung und konsequente Um-
setzung modernster Fertigungsverfahren
uns beeindrucken.”




Bayer MaterialScience

PROJEKT

laufenden Band

Ein Forschungsschwerpunkt des Ther-
moplastics Testing Centers ist die Entwick-
lung von Kratzfestbeschichtungen fir den
Bereich , Automotive Glazing”.

Die neue Fertigungszelle wird fur die
Entwicklung optischer Bauteile eingesetzt.
»Damit kdnnen wir Entwicklungsprojekte

schnell in die Praxis umsetzen und unser
Equipment weltweit vereinheitlichen”,
freut sich Klaus Salewski, Leiter Verarbei-
tung TTC, und erlautert die erfolgreiche
Teamarbeit: ,Die ARBURG Projektabtei-
lung hat die detaillierte Losung entspre-
chend unseren Vorgaben erarbeitet und
war Systemlieferant der gesamten Anlage.
Den Werkzeugbau haben wir aufgrund
unseres speziellen Know-hows selbst or-
ganisiert.”

Hergestellt werden Prufplatten mit drei
unterschiedlichen Dicken, die eine sehr
hohe Genauigkeit und Oberflachengute
erfordern. Dementsprechend hoch sind
auch die Anforderungen an die Maschine
und das Teilehandling, da die Plattenober-
flache wahrend des Produktionsablaufs zu
keinem Zeitpunkt berthrt werden darf.

Die Prufplatten werden auf dem
ALLROUNDER 570 C mit 2.000 kN
SchlieBkraft Gber einen Filmanguss ange-
spritzt, wobei das modifizierte ARBURG

VARIO Prinzip die dezentrale Anspritzung
der Platten Uber einen geraden Kaltkanal-
Stangenanguss ermoglicht.
Reinluftmodule Uber der SchlieBeinheit
der Maschine und dem Robot-System-Be-
reich sowie eine beidseitige lonisierung
der Prifplatten verhindert zudem eine Par-

tikelverschmutzung an den Oberflachen.

Um ohne Werkzeugwechsel die ver-
schiedenen Prufplatten fertigen zu kon-
nen, verfigt das Werkzeug Uber drei Ka-
vitdten mit unterschiedlichen Dicken, von
denen jeweils nur eine im Einsatz ist. Beim
Wechsel auf eine andere Kavitat wird der
Werkzeugeinsatz disenseitig Uber einen
Servomotor verfahren.

Nach dem SpritzgieBprozess entnimmt
das Robot-System MULTILIFT H das Fertig-
teil, schwenkt es von der vertikalen in eine
horizontale Position, fahrt mit der Unter-
seite Uber eine lonisiereinheit und Ubergibt
die Prufplatte mit dem Anguss nach oben
an eine pneumatische Linearachse. Diese
fahrt zur Abtrennung des Filmangusses
mit der Prifplatte zur Schneidstation und
anschlieBend zurtick zur Ubergabepositi-
on des Robot-Systems. Gleichzeitig wird
die Oberseite des Fertigteils ionisiert und
zusatzlich abgeblasen.

Das Robot-System nimmt dann das
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Stationen der automatisierten Prufkorperfer-
tigung (Bilder v. I.): Drei-Kavitaten-Werkzeug
fur unterschiedlich dicke Prufplatten, An-
gussabtrennung an der Schneidstation, Kihl-
strecke mit codierten Werkzeugnestern und

Ubergabe an die Verpackungsanlage.

Fertigteil wieder auf und legt es quer auf
einem codierten Werkstucktrager der
Kuhlstrecke ab. Am Ende werden die Pruf-
platten von einem Pick-and-Place-Gerat
aufgenommen und auf dem Rollensystem
der Folienverpackungsmaschine abgelegt.
Nach der Verpackung werden die Beutel
dann mit teilespezifischen Daten bedruckt,
die von dem Bayer-Prozessdatensystem
bereitgestellt werden.

INFOBOX

Standorte: circa 30 Produktions-
und Forschungsstandorte
Mitarbeiter: rund 14.900

Umsatz: rund 10,2 Milliarden Euro
im Jahr 2006

Produkte: hochwertige Werkstoffe
wie Polycarbonate und Polyurethane,
innovative Systemldsungen wie Lacke
Maschinenpark: rund 60
ALLROUNDER weltweit

Kontakt: Bayer MaterialScience AG,
Thermoplastics Testing Center,

Geb.: R 33, RheinuferstraBe 7-9,
47829 Krefeld, Deutschland
www.ttc.bayermaterialscience.de




eit der feierlichen Einweihung
am 21. Februar 2008 hat das
ARBURG Technology Center
(ATC) California in Irvine seine Tore
offiziell ge6ffnet und bietet den Kun-
den der Westkiiste der USA ein um-
fangreiches Dienstleistungsangebot.

Im Rahmen der Eréffnungsfeierlich-
keiten, an denen auch die Geschaftsfih-
renden ARBURG Gesellschafter Juliane
und Michael Hehl und Vertriebsgeschafts-
fahrer Helmut Heinson teilgenommen
haben, gab es Lob von allen Seiten. ,Wir
schatzen wirklich das Engagement, das
ARBURG und die Hehl-Familie fur die
Kunststoffindustrie an der Westkiste an
den Tag legt. Das Technologiecenter wird
modernsten Anspriichen gerecht und re-
flektiert das Interesse am lokalen Markt-
geschehen”, waren sich die Vertreter der

.Society of Plastics Engineers” (SPE) und
der Unternehmen APEC, Magor und Merit
einig.

Die Bedeutung des neuen ATCs Ca-
lifornia hob Michael Hehl, Sprecher der
Geschaftsfuhrung, in seiner Ansprache
hervor: ,Mit dieser feierlichen Er6ffnung
mochten wir den Wert der Kundennahe
fir unsere gesamte Arbeit betonen”.

Dass die Entscheidung von ARBURG, in
Kalifornien mit einem ATC Flagge zu zei-

gen, richtig war, kann Niederlassungsleiter
Friedrich Kanz inzwischen nur bestatigen.

Nach den ersten 100 Tagen zieht er ein
erstes Fazit: , Die Resonanz auf das neue
Angebot hier in Irvine ist durchweg positiv
und wir haben zahlreiche Kundenanfra-
gen rund um die Maschinen- und Anwen-
dungstechnik.”

.Wir freuen uns sehr, dass unsere Kun-
den die Moglichkeiten des Showrooms
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Friedrich Kanz, Bill Carteaux, Prasident
und CEO der Society of the Plastics
Industry, Juliane Hehl, Michael Hehl,
Jirgen Giesow und Helmut Heinson (v. I.)

eroffneten offiziell das neue ATC.

und auch des erweiterten Angebots in
den Bereichen Anwendungstechnische
Beratung sowie Projektierung maBge-

schneiderter und hoch automatisierter
Fertigungszellen zunehmend nutzen”, er-
ganzt der fur das ATC California zustandi-
ge Gebietsleiter Jirgen Giesow.



PLAST:

IMAGEN
I

MEXICO 2008

itdemersten offiziellen Auf-

tritt hat die neue Niederlas-

sung in Mexiko bereits eine
perfekte Messeperformance abgelie-
fert: Sie prasentierte sich erfolgreich
auf der Plastimagen in Mexiko City
und hat damit ein deutliches Zeichen
auf dem mittelamerikanischen Kunst-
stoffmarkt gesetzt.

Vom 8. bis 11. April 2008 hat sich die
neue ARBURG Niederlassung in Mexiko auf
der Plastimagen erstmals offentlich prasen-
tiert — und das Uberaus erfolgreich. ,Unser
Messeauftritt war rundum gelungen: ange-
fangen mit dem erstklassigen Messestand
im neuen ARBURG Design und der Prasen-
tation des hydraulischen ALLROUNDERs
470 C GOLDEN EDITION mit einer medi-
zintechnischen Anwendung tber die vielen
qualitativ hochwertigen Kontakte bis hin
zur hervorragenden Pressekonferenz”, so
das Fazit des ARBURG Vertriebsgeschafts-
flhrers Helmut Heinson.

Das Interesse des mexikanischen Fach-
publikums war sehr groB und der Mes-
sestand entsprechend gut frequentiert.
JWir haben nicht nur mit unseren inter-
nationalen und mexikanischen Kunden
viele Fachgesprache gefuhrt und kinftige
Projekte besprochen. Vielmehr konnten
wir auf der Plastimagen auch zahlreiche
neue Kontakte knupfen”, freute sich Nie-
derlassungsleiter Guillermo Fasterling, der

seit Anfang des Jahres zusammen mit sei-
nem Team die Kunden in Mexiko umfas-
send betreut und auf dem mexikanischen
Kunststoffmarkt kein Fremder ist.

Nach der erfolgreichen Messe geht es
im gleichen Tempo weiter. Jetzt gilt es,
die zahlreichen Anfragen zu bearbeiten,
entsprechende Angebote zu erstellen
und das Dienstleitungsspektrum weiter
auszubauen.
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Die Besucher der Plastimagen

wurden bereits im Eingang

von ARBURG begruiBt (Bild oben).

Auf dem Messestand wurden sie dann
unter anderem von Guillermo Fasterling
(Bild Mitte) und Servicetechniker

Juan Luna bestens betreut (Bild unten).

,Um unseren Kunden in Mexiko kuinftig
noch naher sein und diese noch intensiver
betreuen zu kénnen, werden wir unsere
Kapazitaten im Bereich Service und Ver-
trieb und die dezentrale Betreuung durch
Stationen im ganzen Land weiter ausdeh-
nen”, gab Guillermo Fasterling auf der
Pressekonferenz bekannt und erlduterte
die Strategie: ,Im Servicebereich werden
wir dies ausschlieBlich mit eigenen Mitar-
beitern tun. Im Vertrieb werden wir auch
mit Reprdsentanten zusammenarbeiten
— ein Konzept, das sich zum Beispiel in
Brasilien seit Jahren bewahrt hat.”



_Global Solutions”

eine Strategie hat das portugie-

sische Unternehmen Celoplas

eindeutig formuliert: Celoplas
nutzt die jeweils aktuellste Technik,
um hochwertige SpritzgieBwerk-
zeuge und Kunststoffteile zu entwi-
ckeln und herzustellen. Und das auf
hohem Niveau in Sachen Technologie
und Automation, Flexibilitdt und Qua-
litat. Unterstiitzt durch hochwertige
Maschinentechnik und Ausriistung.
Bei SpritzgieBmaschinen verlasst sich
das Unternehmen dabei iiberwiegend
auf ALLROUNDER von ARBURG.

Wer seine Hauptabsatzgebiete in der
Automobilindustrie und der Medizintech-
nik hat, fur den mussen hohe Qualitats-
maBstabe selbstverstandlich sein. Auch
davon macht Celoplds keine Ausnahme.
Von Mikrospritzteilen bis hin zu hoch-
komplexen technischen Artikeln reicht die
Bandbreite in der Produktion, wobei ne-
ben rund 140 verschiedenen Thermoplast-
Typen auch eine Reihe von Duroplasten,
BMC und LSR verarbeitet werden.

Das Unternehmen wurde 1989 gegriin-
det und befindet sich zu 100 Prozent im
Besitz portugiesischer Inhaber. Heute sind
unter dem Namen Celoplas mehrere Teil-
unternehmen zusammengefasst.
Rund 140 Mitarbeiter
sind in der Firmen-
gruppe beschéftigt.
Das  Unternehmen
legt dabei groBen

Wert auf die qualifizierte Ausbildung der
Mitarbeiter. Rund 13 Prozent der Beleg-
schaft hat einen Universitatsabschluss,
Mitarbeiter aus der Region werden bevor-
zugt eingestellt. Alle neuen Arbeiter und
Angestellten durchlaufen ein zweiwo-
chiges internes Trainingsprogramm, um
umfassend auf ihre neue Arbeitsumge-
bung vorbereitet zu sein.

Gekennzeichnet ist die Unternehmens-
entwicklung durch eine hohe Dynamik in
den letzten Jahren, was sich in einem Um-
satzplus von durchschnittlich mehr als 15
Prozent pro Jahr niedergeschlagen hat.

Auf Uber 10.000 Quadratmeter Pro-
duktionsflache stellt Celoplas mit insge-
samt 52 SpritzgieBmaschinen hauptsach-
lich Prazisionsteile fur die Automobil- und
Elektroindustrie, aber auch optische Ar-
tikel her. Die Materialbeschickung aller
Maschinen erfolgt zentral, Materialabfélle
werden maschinennah recycelt und dem
Produktionsprozess unmittelbar wieder
zugefuhrt. Wichtig auch: Celoplas fertigt
die Teile nicht nur, sondern stellt seit 1992
auch die dafiir notwendigen Werkzeuge
im eigenen Haus her. Nachgeordnet kon-
nen die Teile auch bedruckt oder heif3
foliert werden. In der Produktion werden
hohe Qualitatsstandards

umgesetzt, das Unter-
nehmen ist nach ISO

9001:2000 und TS

16949 zertifiziert. 95

Prozent der gefertig-

ten Artikel gehen in
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den Export. Neue Zukunftsideen gibt es in
einem so expandierenden Unternehmen
ebenfalls immer: Celoplas baut seine Ak-
tivitaten in Richtung Teilelackierung sowie
Mikro-SpritzgieBen weiter aus.

Die Zusammenarbeit mit ARBURG ist so
alt wie Celoplas selbst. Seit 1989 kooperie-
ren die beiden Unternehmen miteinander,
wobei Celoplas die beiden Hauptgrinde

dafrr in der technisch perfekten und zu-
verlassigen Maschinentechnik einerseits
und dem verlasslichen und schnellen Ser-
vice andererseits sieht.

Mit einer Anzahl von 30 ALLROUNDERN
hat Celoplas die eigene Produktion zum
Uberwiegenden Teil mit ARBURG Spritz-
gieBtechnik bestuckt. Die Leistung des
Maschinenparks reicht von 350 kN bis
4.000 kN. Das Unternehmen produziert
seine Spritzteile mit Gewichten zwischen
0,05 Gramm und 300 Gramm dreischich-
tig an sieben Tagen pro Woche, der Auto-
matisierungsgrad der Maschinen ist dem-



Fotos: celoplas K%

entsprechend hoch. Die ARBURG Maschi-
nen sind mit MULTILIFT Robot-Systemen,
HeiBkanal- und  Kernzugsteuerungen
sowie Ausschraubeinheiten ausgerUstet.
Zusatzlich sind einige der ALLROUNDER
auch mit schwenkbarer SchlieBeinheit zum
Spritzen in die Trennebene ausgestattet.
Die ARBURG Maschinen sind vornehmlich
in der Fertigung hochwertiger technischer
Artikel eingesetzt, Spritzteile, die mit ver-
tikal aufgestellter SchlieBeinheit gefertigt
werden mussen, entstehen komplett auf
ALLROUNDERN.

Die praventive Instandhaltung der Ma-
schinen und kleinere Reparaturen werden
durch das gut trainierte Celoplas Personal
durchgefuhrt. Fir technisch anspruchs-
vollere Aufgaben oder spezielle Repara-
turen kommt der ARBURG Service in Ein-
satz. Auch das ist ein weiteres Indiz fur die
problemlose Funktion der ALLROUNDER
im Alltagsbetrieb. Nicht zuletzt deshalb
ist die Zufriedenheit der technischen Ent-

scheider bei Celoplas mit der ARBURG
SpritzgieBtechnik nach wie vor sehr hoch.
Nach deren Einschatzung verfiigt ARBURG
Uber exzellente SpritzgieBmaschinen, mit
denen man in Portugal sehr zufrieden ist.
Die durchgangige Aussage: ALLROUNDER
sind leistungsfahig, universell einsetzbar,
zuverlassig und einfach zu handhaben.

von der Entwicklung Uber den Werkzeugbau bis

KUNDENREPORT

Celoplas bietet seinen Kunden die komplette

Wertschopfungskette der Kunststoffartikel an:

zur Produktion (Bilder oben und links).

INFOBOX

Griindung: 1989 in Grimancelos,
Portugal

Mitarbeiter: rund 140

Produkte: Mikro-SpritzgieBteile
sowie technische Prazisionsteile aus
Thermo- und Duroplasten, BMC sowie
LSR mit Teilegewichten zwischen

0,05 und 300 Gramm.

Kontakt: Celoplas Plasticos para

a Industria, S.A., Apartado 9,
4775-126 Grimancelos, Portugal,
peral@celoplas.pt, www.celoplas.com
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TECH TALK

Hochleistung dank

as konsequente Umsetzen des

Firmenleitsatzes ,Allrounder

fir wirtschaftliches Spritz-
gieBen” ist das primare Ziel aller
Entwicklungen bei ARBURG. Es gilt,
innovativ vorzudenken und das mo-
dulare Produktprogramm kontinuier-
lich zu erweitern. Aktuelles Beispiel:
Am elektrischen ALLROUNDER 570 A
steht ab sofort neben der groBten
elektrischen Spritzeinheit 800 auch
die GroBe 1300 zur Verfiigung. Das
Besondere hierbei, die Spritzeinheit
1300 verfiigt liber einen hydrau-
lischen Einspritzspeicher. Ergebnis
ist eine Hochleistungsmaschine in Be-
zug auf Einspritzleistung, Dynamik,
Geschwindigkeit und Prazision.

Ein wesentlicher Vorteil von hydraulisch
angetriebenen Einspritzachsen gegenlber
elektromechanischen Varianten ist, dass
sie eine hohe Kraft- und Leistungsdichte
bei gleichzeitig kompakter Bauweise bie-
ten. Durch den Einsatz von hydraulischen
Druckspeichern kénnen dabei hohe Ein-
spritzgeschwindigkeiten erzielt werden.
Entsprechend hoch ist hier dann auch die
Dynamik, das heit wie schnell die Ge-
schwindigkeiten aufgebaut werden kon-
nen. All diese Eigenschaften sind gerade
far das Fullen von Spritzteilen mit extrem
unterschiedlichen Wandstarken und lan-

gen FlieBwegen oder von dinnwandigen
Spritzteilen  entscheidend. Kombiniert
man den sogenannten Einspritzspeicher
mit einem elektromechanischen Dosieran-
trieb, ergibt sich eine hochleistungsfahige
Spritzeinheit, die eine hohe Plastifizierleis-
tung bei gleichzeitig schnellen Zyklen zu-
lasst. Dies ist beispielsweise im Bereich der
Mehrkavitaten-Anwendungen sowie fur
Verpackungsartikel oder Dunnwandan-
wendungen vorteilhaft.

Hydraulisch angetriebenen Einspritz-
achsen werden allerdings oftmals mit
dem Vorwurf konfrontiert, ungenauer zu
arbeiten als elektromechanische Varian-

ten. In den meisten Fallen wird aber auch
der fur die Einspritzbewegung zustandige
Hydraulikzylinder nur einseitig mit Druck
beaufschlagt. Die Wirkungsweise eines
solchen Einspritzsystems ist vergleichbar
mit einem Automobil ohne aktive Brem-
sen. Die definierte Geschwindigkeit kann
nicht so schnell und so exakt eingehalten
werden, da es hier nur die Steuerméglich-
keiten ,Druck geben” oder ,Druck weg”
gibt.

Fir eine hoéhere Prazision von hydrau-
lischen Einspritzsystemen hat ARBURG
die lagegeregelte Schnecke (LGS) im Pro-
gramm, die auch immer bei einem Ein-
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Modularitat

spritzspeicher zum Tragen kommt. Der
far die Einspritzbewegung zustandige
Hydraulikzylinder wird hier gleichzeitig
von beiden Seiten her mit Druck beauf-
schlagt. Mit Hilfe von Druckaufnehmern
sowie eines eigenen, geschlossenen Re-
gelkreises (Servoregelung) lasst sich die
Einspritzachse sowohl gezielt beschleu-
nigen als auch bremsen. Regelparameter
sind neben der Schneckenposition (Weg-
messsystem) auch der Differenzdruck
zwischen den beiden Zylinderkammern.
Druckaufnehmer und Hydraulikventile
sind verbrauchernah angeordnet. Daraus
resultieren sehr kurze Ols3ulen und eine

direkte Regelbarkeit der Bewegungen.
Zusammen mit der Differenzdruckrege-
lung wird eine duBerst exakte Positions-,
Geschwindigkeits- und Druckregelung er-
moglicht.

Die erzielbare Reproduziergenauigkeit
eines hydraulischen Einspritzsystems mit
Einspritzspeicher und LGS ist mit einer
elektromechanischen Variante vergleich-
bar. Mit einem solchen System lassen sich
jedoch wesentlich hdhere Einspritzge-
schwindigkeiten erreichen. Hieraus ergibt
sich wiederum eine hohere Einspritzleis-
tung, die fir Hochleistungsanwendungen
benotigt wird.
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Flexibel wie ein technischer Baukasten:

die Antriebstechnik der elektrischen
ALLROUNDER A (Grafik rechts).
Dynamik verschiedener

Antriebskonzepte (Grafik links).

Am elektrischen ALLROUNDER A
waren bisher bereits die Nebenachsen
Auswerfer”, ,DUsefahren” und ,Kernzu-
ge” als hydraulische Alternative verfugbar.
Durch die Spritzeinheit 1300 mit hydrau-
lischem Einspritzspeicher wird die Ausstat-
tung der Baureihe noch flexibler. Gleich-
zeitig erweitert sich ihr Einsatzspektrum.
ZukUnftig kann der ALLROUNDER 570 A
far Anwendungen eingesetzt werden,
deren Leistungsanforderungen bei ver-
gleichbarer Prazision deutlich Gber denen
der groéBten elektrischen Spritzeinheit
800 liegen. Trotzdem bleibt die Maschine
energieeffizient durch die Ubrigen, elek-
trischen Bewegungsachsen wie etwa fur
das SchlieBsystem oder die Dosierachse.
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International elektrisch. Reproduzierbar, prazise, schnelllaufend und auch noch
energieeffizient: ARBURG hat mit seinen vollelektrischen ALLROUNDERN A genau die richtige Antwort
auf diese Kundenanforderungen. Die vollelektrischen ALLDRIVE gibt es im SchlieBkraftbereich von 500

bis 2.000 kN. Effizienz und Prazision, international einsetzbar.

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

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

www.arburg.com



