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Der ARBURG Energieeffizienz-Award
ist Teil der Initiative ,Energieeffizienz
Allround” und wird in Rahmen der
Fakuma 2008 erstmals verliehen.



EDITORIAL

Das Jahr 2008 steht ganz
im Zeichen unseres Unter-
nehmensziels

.Energie-

effizienz Allround”. Um un-

seren Kunden weltweit das
komplexe Thema energieeffizientes SpritzgieBen mit all
den verschiedenen Einflussfaktoren zu vermitteln, sind
wir zum Beispiel seit April mit der , Technology on Tour
2008" rund um den Globus unterwegs. Indem sie die
Teilnehmer fur das Thema Energieeffizienz sensibilisie-
ren und verschiedene Ansatze zur Energieeinsparung
aufzeigen, sind diese Events jedoch nur der erste Schritt.
Den zweiten mussen die Unternehmen selbst vollziehen,
indem sie ihre Produktion unter Energiegesichtspunkten
kritisch unter die Lupe nehmen, Einsparpotenziale auf-
spuren und auch bei Neuinvestitionen den Energieaspekt
mit berdcksichtigen. In allen Bereichen steht ARBURG
seinen Kunden in bewdhrter Weise mit Rat und Tat zur
Seite. Von der Auswahl der passenden Maschinen-,
Werkzeug- und Verfahrenstechnik, des Materials und
Produktdesigns Uber die Prozessoptimierung bis hin zur

Realisierung einer energieeffizienten Produktion.

Liebe Leserinnen und Leser

Denn unser Ziel ist nicht nur, im eigenen Unternehmen

mdglichst energieeffizient zu arbeiten. Vielmehr méchten
wir mit unseren Produkten und Dienstleistungen auch
dazu beitragen, den Energieverbrauch unserer Kunden
zu senken. In diesem Zusammenhang sollen auch Kun-
den pramiert werden, die sich durch ihre Aktivitaten in
Sachen Energieeffizienz auszeichnen. Hierflr haben
wir den ARBURG Energieeffizienz-Award aus der Taufe
gehoben. Erster Preistrager ist das Unternehmen Wago
Kontakttechnik, dem der Award auf der Fakuma 2008
feierlich verliehen wird. Mehr dazu und zu unserem
Fakuma-Messeauftritt erfahren Sie auf den folgenden

Seiten.

Viel Vergnligen bei der Lektlre unserer neuen

Ausgabe.

A

Michael Grandt

Geschaftsfuhrer Finanzen + Controlling

today 38/2008 ﬂ
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uf der Fakuma 2008, die vom
14. bis 18. Oktober in Fried-

richshafen stattfindet, pra-
sentiert ARBURG alle Facetten inno-
vativer SpritzgieBtechnik. Fiir alle,
die sich vorab informieren, ihren
Messebesuch im Nachgang noch ein-
mal Revue passieren lassen oder sich
unabhangig von der Fakuma auf den
neuesten Stand bringen méchten, er-
lautert Herbert Kraibiihler, ARBURG
Geschaftsfiihrer Technik, die High-
lights und Zukunftstrends.

today: Wo liegen die Schwerpunkte
des diesjahrigen Messeauftritts?

Kraibiihler: Im Fokus stehen die ener-
gieeffiziente SpritzgieBproduktion mit den
verschiedenen Einflussfaktoren und des
Weiteren Robot-Systeme und Steuerung
mit wegweisenden Neuheiten.

today: Was erwartet die Be-
sucher auf der Fakuma konkret
zum Thema Energieeffizienz?

Kraibiihler: Insgesamt stellen
wir vier mit dem ARBURG Energieeffizienz-
Label ,e2” gekennzeichnete Maschinen
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Foto: Messe Friedrichshafen

vor: zwei elektrische ALLROUNDER A so-
wie zwei hydraulische ALLROUNDER S
mit elektromechanischem Dosierantrieb.
Prasentiert werden mit diesen energieeffi-
zienten Maschinen schnelllaufende Dunn-
wand- und Verpackungsanwendungen,
die Verarbeitung von Thermoplast und
Flussigsilikon im Zwei-Komponenten-Ver-
fahren sowie eine komplexe Fertigungs-
zelle mit integrierter nachgeschalteter
Montage.

today: Welche ALLROUNDER stellen
Sie als Schnellldufer vor?

Kraiblhler: Wir prasentieren sowohl
eine elektrische als auch eine hydraulische
Maschine als Schnelllaufer und zeigen da-
mit, dass beide Maschinentypen mit den
entsprechenden Features die hohen

Anforderungen in diesem Bereich er-
fullen kénnen.

Aufdemelektrischen ALLROUNDER
570 A werden im IML-Verfahren sechs
hochwertige, gelabelte Joghurtbecher
in einer Gesamtzykluszeit von 3,6 Se-
kunden gefertigt. Mit einer integrierten,
adaptiven HeiBkanalregelung, einer Hoch-
leistungsplastifiziereinheit

sowie einem

¥




werkzeuggebundenen,  pneumatischen
Nadelverschluss-System erfullt das Ex-
ponat die Anforderungen hinsichtlich
Materialaufbereitung und Schnelligkeit
umfassend. Als weitere schnelllaufende,
Hochleistungsmaschine wird der hydrau-
lische ALLROUNDER 630 S vorgestellt,
der 48 Verschlusskappen in 4,8 Sekunden
fertigt. Um den hohen Materialdurchsatz
bei sehr kurzer Zykluszeit realisieren zu
kénnen, verflgt dieses Exponat ebenfalls
Uber eine Hochleistungsplastifiziereinheit
sowie Uber Vollspeichertechnik und einen
energiesparenden  elektromechanischen
Dosierantrieb.

today: Das Energieeffizienz-Label , e2"
sagt ja noch nichts Uber die Hohe des
Energieverbrauchs aus. Wie kénnen lhre
Kunde wissen, wie viel Energie die Ma-
schinen tatsachlich verbrauchen?

Kraibiihler: Fur diese Anforderung
bieten wir das SELOGICA Feature ,Ener-
gieverbrauchsmessung” an, mit dem sich
sowohl der durchschnittliche als auch der
abschnittsweise Energieverbrauch des lau-
fenden SpritzgieBprozesses erfassen, Uber-
sichtlich darstellen und analysieren lasst.

FAKUMA

Zum Thema energieeffizientes SpritzgieBen
prasentiert ARBURG auf der Fakuma 2008
in Friedrichshafen unter anderem auch das

SELOGICA Features , Energieverbrauchs-

messung” (rechts unten).
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Energieeffizientes SpritzgieBen

ARBURG kennzeichnet seine
energieeffizienten Maschinen mit
dem Energieeffizienz-Label ,e2".
Dazu gehoren die elektrischen
ALLROUNDER A und die hydrau-
lischen ALLROUNDER S mit elektro-
mechanischem Dosierantrieb bezie-
hungsweise dem Ausstattungspa-
ket advance.

Jedoch hangt die Energieeffizienz
beim SpritzgieBen nicht nur von der
SpritzgieBmaschine und deren An-
triebstechnik ab, sondern vielmehr vom
gesamten Prozess inklusive Werkzeug-
technik, Material und Produktdesign.
Fur Vergleiche ist es daher sinnvoll, nicht
den absoluten, sondern den spezifischen
Energieverbrauch zu betrachten, der die
unterschiedlichen Prozesseinstellungen
und Verfahrensablaufe mit bertcksichti-
gt. Generell ist es wichtig, das Produk-
tionssystem ganzheitlich zu betrachten

und sowohl die SpritzgieBmaschine, als
auch das Werkzeug und die Peripherie-
gerate bedarfsgerecht auszuwahlen und
prozesstechnisch auszulegen.

In Bezug auf die SpritzgieBmaschine
bietet die Modularitat der ALLROUNDER
vielfaltige Kombinationsmaoglichkeiten von
SchlieBeinheiten (SchlieBkraft und Sau-
lenabstand) mit Spritzeinheiten (Schuss-
gewicht und Materialdurchsatz) und ent-
sprechenden Antriebstechniken.

Um die komplexen Zusammenhange
einer energieeffizienten Spritzteilproduk-
tion detailliert zu erldutern und Einspar-
potenziale aufzuzeigen, hat ARBURG
in diesem Jahr die weltweite Veranstal-
tungsreihe ,Technology on Tour 2008”
ins Leben gerufen. Darlber hinaus bietet
ARBURG seinen Kunden eine umfassende
Beratungskompetenz rund um das Thema
energieeffizientes SpritzgieBen.
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Ermittelt werden kénnen zum Beispiel der
Energieverbrauch pro Spritzteil, Zyklus und
Auftrag, der spezifische Gesamtenergie-
verbrauch und auch die Auswirkungen bei
veranderten Prozessparametern. Der En-
ergieverbrauch wird damit transparenter
und auch beeinflussbar. Um die Energie-
verbrauchsmessung auf der Fakuma an-
schaulich zu prasentieren, werden bei zwei
Exponaten die entsprechenden SELOGICA
Seiten zusatzlich auf GroBbildschirmen
abgebildet. Zudem kénnen die Energiever-
brauchsdaten auch am zentralen Produkti-
onsleitstand abgefragt werden.

today: Welche Funktion hat der Leit-
stand auf der Fakuma?

Kraibiihler: Mit dem zentralen Fer-
tigungsleitstand stellen wir unsere Pro-
dukte zur Qualitatssicherung und Pro-
duktionsoptimierung vor: das ARBURG
Qualitatssicherungssystem (AQS) und das
ARBURG Leitrechner-System (ALS), an das
alle zehn Messemaschinen angeschlossen
sind. Dabei ist uns wichtig, auf der Fakuma
anschaulich zu zeigen, wie sich auch die
Energieeffizienz der Produktion mit einer
zentralen Fertigungsplanung und -steue-
rung steigern lasst. So bietet das ALS zum

Kontrollierte Produktion

Produktionsoptimierung und
Qualitatssicherung sind zwei wich-
tige Aspekte fiir eine energieeffi-
ziente Produktion. So kénnen uber
den reinen SpritzgieBprozess hinaus
MaBnahmen wie die Optimierung
der Arbeitsablaufe in der Produkti-
on sowie einer vorausschauenden
Fertigungsplanung zur Steigerung
der Energieeffizienz beitragen.

Es gilt, durch eine entsprechende
Planung und Optimierung von Los-
groBen die Stillstands- und Rustzeiten
sowie die Anzahl der Aufheiz- und An-
fahrphasen — also “nicht-produktive”
und dennoch energieaufwendige Pha-
sen — nachhaltig zu reduzieren. Spe-
ziell beim Anfahren werden durch die
Produktion von Ausschussteilen neben
Energiekosten auch unnétige Material-
kosten verursacht.

Die gezielte Maschinen- und Werk-
zeugwartung tragt dazu beitragt, Sto-
rungen im Produktionsablauf und da-
mit ungeplante Maschinenstillstands-
zeiten zu reduzieren. Zudem sorgt sie
fir eine hohere Planungssicherheit in
der gesamten Produktion.

SchlieBlich
cherungsmaBnahmen die Ausschuss-
quote und sparen damit ebenfalls

reduzieren Qualitatssi-

Energie und Material. Hierfir muss
zunachst eine qualifizierte Prozessbeur-
teilung erstellt werden, um Kenntnisse
Uber die Prozessstabilitdat zu erhalten.
Ein weiterer Schritt fuhrt dann zur Uber-
wachung und Dokumentation des Pro-
duktionsprozesses. Mit dem ARBURG
Qualitatssicherungssystem (AQS) sowie
dem ARBURG Leitrechner-System (ALS)
lassen sich diese Anforderungen umfas-
send erftllen.



Beispiel einen umfassenden Produktions-
Uberblick sowie einen schnellen und si-
cheren Zugriff auf aktuelle Daten der lau-
fenden SpritzgieBfertigung, die sich damit
effektiv planen und umsetzen lasst. Dank
seines modularen Aufbaus mit voneinan-
der unabhangigen Modulen kann das Sy-
stem flexibel auf die Kundenanforderung
hin ausgelegt werden und ist damit auch
far kleine SpritzgieBbetriebe interessant.
Daruber hinaus lasst sich mit dem ALS die
Maschinen- und Werkzeugwartung zur
praventiven Instandhaltung gezielt einpla-
nen. Dazu gehéren unter anderem Olana-
lyse und Maschinenkalibrierung, die beide
ebenfalls live auf der Messe prasentiert
und von unserem Service-Team erldutert
werden.

today: Welche Neuheiten werden im
Bereich der Robot-Systeme vorgestellt?

Kraibiihler: Highlight ist hier die Fer-
tigungszelle rund um einen ALLROUNDER
570 S, bei der die fertigen Spritzteile von
einem Sechs-Achs-Roboter von KUKA
vollautomatisch entnommen und weiter-
verarbeitet werden. Das Besondere daran
ist die Implementierung einer SELOGICA
Bedienoberflache auf die Robotersteue-
rung, die in enger Kooperation mit FPT,
dem OEM-Partner von KUKA, realisiert
wurde. Damit kann der Maschinenein-
richter in seiner gewohnten SpritzgieB3-
umgebung den Ablauf der komplexen

FAKUMA

Mit ALS lésst sich die Maschi-
nen- und Werkzeugwartung
optimal planen (links).

Dank der implementierten
SELOGICA Bedienoberflache
kann der Sechs-Achs-Roboter
komfortabel programmiert

werden (rechts).

Komfortable Steuerung

Je komplexer die Spritzteilpro-
duktion und damitdie Fertigungsab-
laufe werden, desto hoher werden
die Anforderungen an Maschinen,
Robot-Systeme und letztendlich an
die Steuerung.

Trotz oder vielmehr aufgrund der
zunehmenden Komplexitat sollen Pro-
grammierung und Steuerung auch von
kompletten Fertigungszellen immer ein-
facher und komfortabler werden. In die-
sem Zusammenhang kommen die Vor-
teile der zentralen SELOGICA Steuerung
zum Tragen mit der alle ALLROUNDER

today 39/2008

arbeiten. Sie integriert Robot-Systeme
und weitere Peripherie und bietet mit
dem grafischen Ablaufeditor eine ein-
fache und intuitive Bedienphilosophie.
Beispiele fur die kontinuierliche Weiter-
entwicklung hinsichtlich eines héheren
Bedienkomforts sind die SELOGICA
direct mit Touchscreen, die Teach-in-
Programmierung flr Robot-Systeme
oder auch die Implementierung der Be-
dienoberflache auf die Steuerung eines
Sechs-Achs-Robots.



FAKUMA

Beispiel fur eine komplexe Fertigungszelle,
bei der alle Komponenten und Ablaufe
perfekt aufeinander abgestimmt sind,

ist die IML-Anlage zur Produktion von

Joghurtbechern auf der Fakuma.

Sechs-Achs-Bewegungen des Roboters
ohne fremde Hilfe programmieren. Die in-
tegrierte Automation der Fertigungszelle
kommuniziert Uber die Robot-Schnittstelle
und eine zusatzliche Feldbus-Erweiterung
mit der SELOGICA Maschinensteuerung.
Durch die erweiterte Echtzeitanbindung
mittels Feldbus sind auch komplexe
Eingriffe in das SpritzgieBwerkzeug sehr
einfach zu realisieren.

today: Welches Produkt wird auf
dieser Anlage hergestellt?

Kraibiihler:  Gespritzt
wird eine Bugeleisen-
Isolierschiene aus Du-
roplast. Um den BMC-
Feuchtpolyester optimal
verarbeiten zu konnen,
ist der ALLROUNDER
mit einer lagegeregelten
Schnecke, einer neu entwi-
ckelten INJESTER Schnecken-
stopfeinrichtung fir die optimale Material-
zufihrung sowie einer integrierten Werk-
zeugheizung ausgestattet. Die von einem
Servomotor angetriebene Zufuhrschnecke
der Stopfeinrichtung erlaubt durch die
speziell fur diese Anwendung entwickelte
Zufuhrdruckregelung eine schonende und
sehr konstante Materialaufbereitung auch
fur groBe Schussgewichte.

today: Gibt es auch Neuheiten bei den
ARBURG Robot-Systemen?

Kraibiihler: Natdrlich haben wir auch
unsere eigenen Robot-Systeme weiterent-
wickelt. So wird der MULTILIFT V SELECT
auf der Fakuma erstmals an einem

Komplette Automation

Der Trend bei den Spritzteilen
geht in Richtung héherer Komplexi-
tat und integrierter Funktionalitat.
Um diese Produkte wirtschaftlich
und damit auch energieeffizient
herstellen zu kénnen, gewinnt der
Bereich Automation zunehmend an
Bedeutung.

Gefragt sind individuelle Fertigungs-
zellen mit einer komfortablen Steuerung,
bei denen SpritzgieBma-

schine und Robot-
System optimal auf-
einander abgestimmt

iy waldorf
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ALLROUNDER GOLDEN

EDITION prasentiert.
Damit konnen ab Herbst
2008 auch diese Maschinen mit einem
ARBURG Robot-System ausgestattet wer-
den, wodurch sich das Einsatzspektrum
des MULTILIFTs VV SELECT deutlich erwei-
tert. Zudem stellen wir an diesem Exponat
die einfache und komfortable Program-
mierung des Robot-Systems mit der neu-
en Teach-in-Funktion vor. Dabei lernt das
Robot-System durch manuell ausgefihrte
Schritte, welche Positionen es anfahren
muss, um Teile punktgenau zu entnehmen
und wieder abzulegen. Diese Schritte wer-
den dann automatisch in den Ubersicht-
lichen Programmablauf als Zyklussymbol
Ubernommen.

Die Neuheiten im Robot-Bereich zeigen

ﬂ today 39/2008

sowie vor- und nachgeschaltetete Pro-
duktionsschritte komplett intergiert sind.
Speziell fur diesen Bereich hat ARBURG
eine Projektabteilung, die kundenspezi-
fische, maBgeschneiderte Komplettlo-
sungen konzipiert und realisiert. Damit
kann der Kunde sicher sein, dass die
Komponenten optimal aufeinander ab-
gestimmt sind und er einen zentralen
Ansprechpartner fur Konzeption, Ab-
wicklung, Inbetriebnahme, CE-Zertifizie-
rung und After-Sales-Service hat.

auch deutlich den Trend im Bereich Steu-
erungen auf. Diese werden in Zukunft
zunehmend ,intelligenter”, um auch
komplexe Fertigungsabldufe einfach und
komfortabel programmieren und steuern
zu kdénnen.

today: Solche ,intelligenten” Steue-
rungen spielen im Automationsbereich ja
eine entscheidende Rolle. Gibt es neben
der IML-Anwendung und der Anlage mit
Sechs-Achs-Roboter weitere Projekte?

Kraibiihler: Ja, auch unsere groBte
Maschine, der ALLROUNDER 920 S mit
5.000 kN SchlieBkraft und der groBen
Spritzeinheit 4.600, ist in eine komplexe
Fertigungszelle integriert. Produziert wird
die von IFCO Systems patentierte Klapp-
box, deren funf Einzelteile in einem Zyklus



entstehen, von dem vertikal arbeitenden
MULTILIFT V Robot-System entnommen
und anschlieBend vollautomatisch mon-
tiert werden. Insgesamt arbeiten auf der
Fakuma sechs ALLROUNDER mit verschie-
densten Robot-Systemen.

today: Welche Bandbreite hinsichtlich
der MaschinengroBen wird auf der Faku-
ma prasentiert?

Kraibiihler: Wir stellen unseres ge-
samtes Spektrum vor. So st neben
dem groBten ALLROUNDER 920 S mit
5.000 kN SchlieBkraft auch die kleinste
Maschine dieser Baureihe vertreten. Der
ALLROUNDER 170 S ist mit einer 12-mm-
Schnecke ausgestattet und verarbeitet
POM-Mikrogranulat. Gespritzt werden
Mikrozahnrader mit einem Gewicht von
0,001 Gramm, die von dem horizontal
eingreifenden Robot-System MULTILIFT H
entnommen und in Trays abgelegt
werden.

Mitdem ALLROUNDER 175V mit 125 kN
SchlieBkraft stellen wir zudem auch die
kleinste Vertikalmaschine vor. Diese ist mit
einem hochdynamischen servoelektrischen
Drehtisch ausgestattet, dessen zwei Werk-
zeughalften das Einlegen und Entnehmen
von Teilen wahrend des SpritzgieBpro-
zesses ermdglichen. Damit lasst sich diese
Maschine auch problemlos in automati-
sierte Produktionslinien integrieren.

today: Ist auch die neue Maschinen-
groBe der V-Baureihe mit Freiraumsystem
auf der Fakuma vertreten?

Kraibuihler: Selbstverstandlich, der
neue ALLROUNDER 375 V mit 500 kN

SchlieBkraft wird wie

bei der Premiere auf

den diesjahrigen Tech-

nologie-Tagen mit dem
Exjection®-Verfahren von IB

Steiner und der Hybrid Compo-

site Products GmbH vorgestellt.

Damit lassen sich lange, dinnwandige
und Struktur-Bauteile mit integrierten
Endkappen und funktionellen Geome-
trien auch aus zahflieBenden Thermo-
plasten herstellen. Bei dieser Anwendung
mit horizontal eingebautem Werkzeug
kommt das Freiraumsystem voll zum Tra-
gen. Es ist keine bauliche Limitierung der
Werkzeugldnge, des Hubes und somit der
Bauteillange gegeben. Auch ist die servo-
geregelte Transferbewegung wahrend des
Einspritzvorgangs in die SELOGICA Steue-
rung integriert.

today: Auf den Technologie-Tagen
haben Sie auch angekindigt, dass
ARBURG einen
Energieeffizienz-
Award verleihen
wird. Wer be-
kommt diesen?

Kraibiihler:
Den ersten
ARBURG Energie-
effizienz-Awards
werden wir im
Rahmen der Faku-
ma der Firma WAGO Kontakt-
technik aus Minden fur ihre
MaBnahmen im Bereich Ener-
gieeffizienz Gberreichen.

today 39/2008 ﬂ

Bei der Produktion eines anspruchsvollen

technischen Teils mit Filmscharnier beweist
der ALLROUNDER 420 C GOLDEN EDITION
sein Potenzial (oben). Der neue
ALLROUNDER 375 V wird mit dem

Exjection®-Verfahren vorgestellt (unten).




er erste ARBURG Energie-
Deffizienz-Award wird im Rah-
men der Fakuma 2008 an die
WAGO Kontakttechnik GmbH & Co. KG
verliehen - ein international agie-
rendes Unternehmen, das sich seit

Jahren durch seine Firmenphiloso-
i~ phie und seine Aktivitaten im Bereich

Energieeffizienz auszeichnet.

Das Portfolio 'ist in die beiden
Geschéaftsbereiche , Electrical Intercon-
nections” und , Automation” unterteilt.
Zu finden sind WAGO Produkte Uberall
dort, wo Strom flieBt und zuverlassige,
ruttelsichere, gasfeste und gegenuber ag-
gressiver Atmosphare unempfindliche Ver-
bindungen gefragt sind. Das Einsatzspek-
trum reicht von der Isolationstechnik im:
Haus bis hin zum Zweckgebaude Uber die
Industrie-, Verfahrens- und Prozesstechnik
bis hin zum Schienenverkehr. Dement-
sprechend ist WAGO nicht nur nach DIN
SO 9001:2000 und ISO 14001 zertifiziert,
sondern hat auch als eines der ersten
Unternehmen im Bereich der elektrischen
Verbindungstechnik/Automatisierung den
neuen, internationalen Bahnstandard, die

IRIS-Zertifizierung (International Railway
Industry Standard) erhalten — und das in
Rekordzeit.

Vorreiter zu sein, hat far WAGO Tradi-
tion. So gehort das Unternehmen auch zu
denjenigen, die sich bereits seit langem
mit dem effizienten Umgang mit Energie
beschaftigen. Durch bauliche, ablauftech-
nische oder verfahrenstechnische Opti-
mierungen wurden in diversen Unterneh-
mensbereichen Potenziale erschlossen,
die zu einer Reduzierung der benétigten
Energie geflhrt haben. Beispielsweise
werden seit rund 30 Jahren die Abwarme
von Maschinen zum Heizen genutzt, seit
circa zwolf Jahren alle neuen Gebdude auf
Solarenergie vorbereitet oder bei dem
2001 fertiggestellten Entwicklungszen-
trum durch die Nutzung von Erdwéarme
rund ein Drittel weniger Energie ver-
braucht. 2008 wurde fur das gesamte, sehr
weitldufige Werksgelande in Minden eine
neue Energiezentrale in Betrieb genom-
men, die alle Gebdude heizungstechnisch
und die naheliegenden mit Druckluft ver-
sorgt. Neben der Zentralisierung erfolgte
in den letzten Jahren auch der Austausch
der vorhandenen Anlagen zur Druck-
luftaufbereitung gegen leistungsfahigere
und energiesparende Systeme, die speziell
fir WAGO ausgelegt und optimiert wur-
den. Der daraus resultierende geringere
Stromverbrauch  war
unmittelbar spurbar.
Was die Gebaude-
klimatisierung
betrifft,
gilt un-

ARBURG zel



UNTERNEHMEN

chnet WAGO aus

ternehmensweit die

Vorgabe: Klimatisiert wird

nur das, was technologisch
notig ist, wie zum Beispiel der
Werkzeugbau oder der Bereich ,Auto-
mation”. Sonst setzt man auf Dammung,
Grundéacher bei groBen Gebauden, Shed-
dacher mit Lichteinfall von Norden und
den eigenen Produkten entsprechend auf
Gebaudeautomation fur nattrliche Beltf-
tung und individuelle Beleuchtung.

Fotos: WAGO

Im SpritzgieBbereich verfolgt WAGO
ebenfalls eine eindeutige Strategie, die
Geschaftsfuhrer Ulrich Bohling erlautert:
,Seit 2004 investieren wir nur noch in
energieeffiziente elektrische SpritzgieB-
maschinen und das weltweit.” Mittler-
weile hat das Unternehmen viele elek-
trische Maschinen im Einsatz — darunter
33 ALLROUNDER A — und spart damit
mehr als 30 Prozent an Energie ein. Eine
wichtige KenngroBe ist in diesem Zusam-
menhang der Energieverbrauch in Abhan-
gigkeit von der verarbeiteten Kunststoff-
menge. ,Dieser Wert ist in den letzten
Jahren kontinuierlich gesunken und wird
noch weiter sinken”, freut sich Bohling.

Zwar sei der geringere Energiever-
brauch der elektrischen Maschinen

sehr wichtig, die gréBere Rolle spiele je-
doch die hohere Prazision, Wiederhol-
genauigkeit und Geschwindigkeit der
ALLROUNDER A. ,Da wir in unsere Pro-
dukten immer mehr Innovationen auf
kleiner werdendem Bauraum abbilden
mussen, wird die Realisierung sicherer und
reproduzierbarer Prozesse immer wich-
tiger”, erldutert der Geschaftsfuhrer. Auch
die geringere Gerausch- und Warmeemis-
sionen seien wichtige Argumente.

Weltweit hat das Unternehmen Uber
100 SpritzgieBmaschinen im Einsatz, rund
ein Drittel davon sind ALLROUNDER. Die
Grunde dafur fasst Ulrich Bohling zusam-
men: ,,ARBURG ist seit nunmehr 44 Jahren
Maschinenlieferant von WAGO und hat
stets innovative und ausgereifte Maschi-
nentechnik geliefert, die von Anfang an
funktioniert und unsere Anforderungen
umfassend erfullt hat.”

Von der Auszeichnung mit dem
ARBURG  Energieeffizienz-Award ~ war
WAGO gleichermaBen erfreut und er-
staunt: ,Energieeffizienz ist ein Meilen-
stein, um im internationalen Wettbewerb
bestehen zu koénnen. Uns war bis dato
nicht so klar, dass die von uns einge-
leiteten MaBnahmen auf Externe einen
Uberdurchschnittlich  positiven  Eindruck
hinterlassen, da unser Vorgehen fur uns
selbstverstandlich ist. Umso mehr sind wir
stolz darauf, dass unsere MaBnahmen in
Sachen Energieeffizienz seitens ARBURG
gewUlrdigt werden und nehmen den
Award sehr dankend entgegen.”
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INNOVATIVE CONNECTIONS

Die WAGO Geschaftsfthrer (v.1.):

Axel Borner (kaufménnischer und
Personalbereich), Sven Hohorst
(Vertrieb und Entwicklung) und

Ulrich Bohling (Produktion, Arbeitsvor-

bereitung und Qualitatssicherung)

INFOBOX

Griindung: 1951 in Minden
Standorte: SpritzgieBproduktion an
mehreren Standorten in Deutschland,
der Schweiz, Indien und China
Umsatz: 431 Mio. Euro in 2007
Mitarbeiter: 4.786 Mitarbeiter welt-
weit (Stand Ende 2007)

Produkte: elektrische Verbindungs-
technik nach dem Prinzip der Feder-
klemmtechnik, Automatisierungspro-
dukte basierend auf der Feldbustechnik
und dem Federkraftprinzip, Interface-
Bausteine fur die Bereiche Industrie,
Prozesstechnik und Gebaudetechnik
Maschinenpark: tUber 100 Spritz-
gieBmaschinen von 300 bis 2.000 kN
SchlieBkraft

Kontakt: WAGO Kontakttechnik
GmbH & Co. KG, Hansastr. 27,
32423 Minden, Deutschland
WWW.wago.com
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Auf den Leib

ie Kooperation von Delphi
D Connection Systems in Shang-

hai und ARBURG besteht zwar
erst knapp vier Jahre, jedoch wurden
in dieser Zeit bereits einige groBere
Projekte gemeinsam erfolgreich ab-
gewickelt. So konnten die bislang 71
ALLROUNDER und das ARBURG Leit-
rechner-System (ALS) dank ihrer Mo-
dularitat auf die detaillierten Delphi-
Anforderungen hin ausgelegt werden.
Und auch die Vorgaben hinsichtlich ei-
ner kompletten Peripherieintegration
erfiillt die zentrale SELOGICA Maschi-
nensteuerung umfassend.

Die Delphi Corporation ist ein weltweit
fUhrender Anbieter mobiler Elektronik-
und Transportsysteme fur den Automo-
tivesektor Der Hauptsitz befindet sich in
Troy, Michigan, USA. Weltweit beschaf-
tigt Delphi etwa 159.000 Mitarbeiter und
betreibt 153 eigene Fertigungsstatten in
34 Landern mit einem Umsatz von 22,3
Milliarden US-Dollar im Jahr 2007.

Eines der Unternehmen ist das
Delphi Connection Systems Werk in
Shanghai, das 2002 griindet wurde und
das seitdem mit groBem Erfolg wachst. Die
Belegschaft hat sich von anfangs 25 auf
aktuell 834 Mitarbeiter rasant vergroBert.
Das Werk fertigt in Shanghai elektrische/
elektronische Komponenten fir die Au-
tomobilindustrie. Das Geschaft unterteilt
sich in die drei Hauptgeschaftsbereiche
.Elektrisch/elektronische Verteilersy-
steme, Verbindungssysteme und Zentral-
elektrik. Die SpritzgieBproduktion ist im
Bereich Verbindungssysteme angesiedelt,
wo rund 550 verschiedene Produkte mit
insgesamt 113 SpritzgieBmaschinen ge-
fertigt werden. Davon sind 71 elektrische
und hydraulische ALLROUNDER in einem
SchlieBkraftbereich von 500 bis 5.000 kN.

Die Zusammenarbeit von Delphi mit
ARBURG begann 2004 mit der Bestellung

der ersten zehn Maschinen, weitere 61
wurden 2007 geliefert. Die kooperative
Geschaftsbeziehung der beiden Unterneh-
men zeigte sich auf der Chinaplas 2008 in
Shanghai, wo ein ALLROUNDER mit einem
Delphi-Werkzeug prasentiert wurde.

Bei seinem Besuch auf dem ARBURG
Messestand erlauterte Simon Yang, Del-
phi Connection Systems Geschaftsfihrer
fur den Asien-Pazifik-Raum, die Strategie
des jungen und Uberaus erfolgreichen
Unternehmens: ,Da Synchronisation fir
uns sehr wichtig ist, arbeiten wir in jedem
Bereich mit einem zentralen Lieferanten

zusammen”. Die Frage, weshalb er seit
2005 ausschlieBlich in ALLROUNDER inve-
stiert und mit ARBURG als Generalunter-
nehmer zusammenarbeitet, beantwortet
er kurz mit ,,Zuverlassigkeit und Kosten”.
Der erste Aspekt gelte dabei sowohl fir
das Unternehmen als auch fur dessen
ALLROUNDER. Dies hat sich bereits bei
der Lieferung der ersten zehn Maschinen
gezeigt, die in klrzester Zeit den Delphi-
Anforderungen gemaB spezifiziert sowie
schnell und termingetreu geliefert werden
konnten.

Bezuglich der Kosten denkt Simon
Yang langfristig. Fr ihn sei nicht nur der
Kaufpreis, sondern vielmehr die Wirt-
schaftlichkeit der Maschinen ein ent-
scheidendes Kriterium. Daher werde man
in Zukunft auch verstarkt in elektrische
ALLROUNDER A investieren, von denen
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geschneidert

bereits neun im Einsatz sind. Die Grinde
flr seine Denkweise erlautert er anschau-
lich: ,,Da wir ein eigenstandiges Unterneh-
men sind, konnen wir nur das Geld inve-
stieren, das wir selbst verdient haben”.
So sind neben der hohen Produktqualitat
immer auch die Kostenkontrolle und -sen-
kungim Fokus des Unternehmens, um die
heute starke Position in China zu halten.
Weitere wichtige Aspekte im Hinblick
auf eine wirtschaftliche Produktion sind
Integration und Optimierung. Gefragt sind
nicht nur zentrale Lieferanten, sondern
Systemlieferanten wie ARBURG, der kom-
plette Produktionssysteme konzipiert und
realisiert. Dabei ist die gesamte Peripherie
—bestehend aus Robot-System, Temperier-
gerate, Materialtrockner, Mischer, Forder-
gerate und zum Teil Behalterwechsler fur

-— =
Fotos: Delphi

die Fertigteile — in die zentrale SELOGICA
Steuerung integriert. Fir den Geschafts-
fUhrer ein weiteres Argument, das neben
dem umfassenden Engineering-Dienstlei-
stungen fur ARBURG spricht.

Um die Fertigungsprozesse und da-
mit die Produktqualitat jederzeit im Blick
und unter Kontrolle zu haben, rundet der
Einsatz des ARBURG Leitrechner-Systems
(ALS) die konsequente Strategie von Del-
phi ab. Das ALS wurde wie auch die 71
angeschlossenen ALLROUNDER Delphi-
spezifisch ausgelegt und zudem an das
bereits vorhandene SAP-Netzwerk gekop-
pelt. Ein wichtiges ALS-Feature in Bezug
auf die Fertigungstiberwachung ist die
Produktionsfreigabe fur jede Produktvari-
ante, die wie folgt ablauft: Steht ein neuer
Auftrag an, wird der zugehérige Datensatz
vom ALS auf die Maschine geladen. Be-
vor jedoch mit der Produktion begonnen
werden kann, muss der Maschinenbedie-
ner zunachst die Barcodes von Maschine,
Werkzeug und Material (Original, Regra-
nulat, Farbe) scannen. Stimmt die Kom-
bination mit dem anstehenden Auftrag
Uberein, wird die Produktion freigegeben.
Dieser Scannvorgang muss auch nach je-
der Produktionsunterbrechung wiederholt
werden.
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In der Produktion von Delphi in Shanghai ist
alles aus einem Guss. Ein Argument fur die
ALLROUNDER und ARBURG als Generalunter-
nehmer im Bereich SpritzgieBen war die

zentrale SELOGICA Steuerung.

In diesem Bereich wurde Delphi von
der Abteilung Leittechnik, im Fall der Fer-
tigungszellen von der Projektabteilung
ARBURG des Stammhauses in LoBburg
betreut. Ansprechpartner vor Ort und
Garant fUr einen schnellen Service in
Shanghai ist die dort ansassige ARBURG
Niederlassung. ,Alle ARBURG Bereiche ar-
beiten Hand in Hand und bieten uns damit
eine erstklassige Rundumbetreuung”, so
das Fazit von Simon Yang. Daraus resul-
tiert, dass bereits wieder ein neues Projekt
ausgearbeitet und damit die erfolgreiche
Kooperation  zwischen  Delphi  und
ARBURG weiter ausgebaut wird.

]

INFOBOX

Standort: Shanghai

Mitarbeiter: 834 (Stand April 2008)
Produkte: elektrische/elektro-
nische Komponenten fir die Auto-
mobilindustrie

Maschinenpark: 113 SpritzgieB3-
maschinen, davon 71 ALLROUNDER
(Stand April 2008)

Kontakt: Delphi Connection Systems,
200 Yuanguo Road, Anting,

Jiading Shanghai 201814,

P.R. China simon.yang@delphi.com,
www.delphi.com




er einmal bewusst darauf
achtet, wird mit einigem
Erstaunen feststellen, wo

und in welchen Ausfiihrungen liberall
Deckel und Abdeckungen angebracht
sind. Zahlreiche dieser oft unschein-
baren Formteile sind zum Schutz vor
Schmutz und Feuchtigkeit mit Dich-
tungen ausgestattet. Meist handelt
es sich dabei noch um Gummidich-
tungen. Dichtungen aus Flissigsilikon
(LSR) sind jedoch auf dem Vormarsch.
Die Sinsheimer Kunststofftechnik
GmbH (SKT) beauftragte ARBURG mit
der Entwicklung und dem Bau einer
vollautomatischen Fertigungszelle
fiir das Anspritzen von Dichtungen
aus Flissigsilikon in Metalldeckel. Die
Anlage arbeitet komplett autonom,
beginnend mit dem Vorwarmen der
Teile bis zur Dichtigkeitsprifung am
Ende des Fertigungsprozesses.

.Wichtig war uns eine Komplettlésung
aus einer Hand zu erhalten”, erklart SKT-
Geschaftsfihrer Uwe Heiss. ARBURG war
neben der Maschine auch fir die werk-
zeugtechnische Beratung sowie die ge-
samte Automation verantwortlich.

Die Aufgabenstellung: Eine LSR-Dich-
tung direkt auf ein Tragermaterial aus Me-
tall aufzubringen. Der Fertigungsprozess
soll vollstandig automatisch ablaufen, die
Dichtigkeit aller produzierten Teile ist zu
prufen. Wie Uwe Heiss weiter schildert,

<

insheimer
Kunststofftechnik
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wurde das Lastenheft mit Unterstit-
zung der ARBURG Experten formuliert.
. Als Vorteil hat sich bei den Uberlegungen
erwiesen, dass sich die ALLROUNDER Ma-
schinen vergleichsweise leicht konfigurie-
ren lieBen”.

Hintergrund fur das anspruchsvolle An-
forderungsprofil ist, dass SKT als Teileher-
steller fur zahlreiche Automobilzulieferer
produziert und deren hohe Qualitatsan-
forderungen erfullen muss. ,Im Vergleich
zu der bislang praktizierten halbautoma-
tischen Fertigung haben wir kiinftig einen
kontinuierlichen und reproduzierbaren
Fertigungsprozess”, erldutert Uwe Heiss.
Als weitere Vorteile nennt er die klrzere
Zykluszeit und damit die deutlich verbes-
serte Produktivitat. 35 SpritzgieBmaschi-
nen mit SchlieBkraften von 250 bis 3.000
kN laufen bei SKT im Stammwerk Sinsheim
sowie in der Produktion in Mosbach.

Fur das Projekt konzipierte ARBURG
eine komplexe autonome Fertigungszelle.
Im Zentrum steht ein vollhydraulischer
ALLROUNDER 520 C mit 2.000 kN SchlieB-
kraft. Ausgerlstet wurde die Maschine
mit einer FlUssigsilikon-Zylindergarnitur
der GroBe 350, einer Ausblaseinrichtung
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sowie mit einer Vakuumeinrichtung und
einer hydraulischen Nadelverschlussdise.

Das Robot-System wurde passend
zur  Aufgabenstellung ausgewahlt: ein
MULTILIFT V in Auslegerbauweise mit
einer maximalen Traglast von 25 kg.
Die Metalldeckel mit 180 x 330 x 14 mm
(B x L x H) Kantenlange wiegen rund 400
Gramm.

Entsprechend robust muss auch der am
Robot-System montierte Greifer sein, der
verschiedene Aufgaben zu erledigen hat:
So muss er auf der Dusenseite des Werk-
zeugs Teile einlegen, wahrend er auf der
Auswerferseite Fertigteile entnimmt. Fir
die Handhabung der Teile verfugt der Grei-
fer Uber je ein Einlege- und ein Entnahme-
modul, die unabhangig voneinander um
90 Grad nach unten klappen kénnen.

Nicht zuletzt wegen der bendtigten
Stuckzahl wurde ein Zweifach-Werkzeug
gebaut. Die Dichtungen durfen keine Luft-
einschlisse aufweisen. Eine Vorwarmsta-
tion fur das Temperieren der Einlegeteile,
eine Kuhlstation und eine Priifstation fur
die Fertigteile wurden in die Anlage inte-
griert. Bereitgestellt werden die Teile Uber
ein von auBen zu bestlickendes Paterno-



atisiert abdichten

stersystem, ohne die laufende Produktion
zu unterbrechen.

Eine besondere Herausforderung war
bei diesem Projekt die Programmierung
der komplexen Bewegungsablaufe des
Robot-Systems. Deutlich wird das bei der
Betrachtung eines kompletten Zyklus:

Die Anlage arbeitet nach dem first in-
first out”-Prinzip. Eine Lineareinheit hebt
jeweils zwei Einlegeteile aus dem Pater-
nostersystem und transportiert sie zur
Vorwarmstation. Aufgewarmt werden die
Metalldeckel von einem HeiBluftgeblase
auf maximal 90 °C. Danach transportiert
die Lineareinheit die vorgewarmten De-
ckel zu einer Ubergabestation.

Falls die vorgegebene Heizzeit wegen
einer Unterbrechung Uberschritten wird,
schleust das System die Uberhitzten De-
ckel automatisch aus und sperrt sie fur die
Weiterverarbeitung. Das Robot-System
Ubernimmt die unbearbeiteten Teile, um
sie auf ein Forderband am Auslauf der
Fertigungszelle abzulegen. Von dort kén-
nen sie vom Bediener wieder in den Pater-
nosterspeicher eingelegt werden. Ebenso
wird mit Teilen verfahren, die in der Uber-
gabestation zu lange warten mussten.

Im nachsten Schritt fahrt der Greifer
zur Ubernahme der Teile, klappt das Ein-
legemodul um 90 Grad in die Horizontale
und nimmt die Deckel mit Vakuumsau-
gern auf. AnschlieBend klappt das Modul
erneut um 90 Grad und fahrt mit den nun
senkrecht gehaltenen Teilen in das offene
Werkzeug. Ausgerichtet wird der Grei-
fer Uber Zentrierstifte, die disenseitig in
Buchsen am Werkzeug eintauchen. Dann
fahrt eine Hubplatte am Einlegemodul vor,
um die Metalldeckel dem Werkzeug zu
Ubergeben. Gehalten werden sie dort mit
Vakuum. Einlegen und Entnahme laufen
gleichzeitig ab, wobei das Einlegemodul
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In einer hochkomplexen Fertigungszelle
(ganz oben) werden an Metallabdeckun-
gen Dichtungen aus Silikon angespritzt.
Der MULTILIFT V in Auslegerbauweise
(links und oben) entnimmt und
transportiert die Teile Uber einen

um 90° klappbaren Greifer.




auch einen kleinen Anteil am Entnahme-
vorgang hat. Denn sobald sich die Hub-
platte in vorderer Position befindet, fassen
vier Parallelgreifer die auf der DUsenseite
aus dem Werkzeug ragenden Uberlaufe.
Fahrt die Hubplatte nun zurtick, nehmen
die Greifer die Uberldufe gleichzeitig mit.

Derweil ist auf der Auswerferseite die
Hubplatte des Entnahmemoduls vorge-
fahren, um die Fertigteile mit Vakuumsau-
gern zu entnehmen. AnschlieBend fahrt
der MULTILIFT V aus dem Werkzeug und
das Einlegemodul klappt erneut um 90
Grad nach unten, damit die Parallelgreifer
die Uberlaufe abwerfen kénnen. Als nach-
stes fahrt der MULTILIFT — mit dem nach
unten geklappten, leeren Einlegemodul —
Uber den Kuhltisch.

Die genaue Anfahrposition hangt dabei
von der jeweiligen Verweildauer der Fertig-
teile auf dem Kuhltisch ab. Denn auch die
Fertigteile werden nach dem | first in-first
out”-Prinzip ein- beziehungsweise ausgela-
gert. Auf dem Kuhltisch stehen insgesamt
acht Kuhlplatze fir vier SpritzgieBzyklen zur
Verfligung. Unterstitzt wird die Kihlung
derFertigteile von jeweils einem Lufter. Folg-
lich senkt sich das Einlegemodul zuerst Gber
jenen Fertigteilen, die zu diesem Zeitpunkt
bereits am langsten auskihlen konnten, um

sie abzuholen. Danach positioniert sich das
System neu, das Entnahmemodul klappt um
90 Grad nach unten und die beiden gerade
entformten, heiBen Deckel werden auf die
aktuell freien Platze abgelegt.

Danach féhrt das Robot-System mit den
weiterhin nach unten geklappten Einlege-
und Entnahmemodulen zur Prifstation.
Hier nimmt das Entnahmemodul die bereits
gepruften Fertigteile auf. AnschlieBend
Ubergibt das Einlegemodul die eben von
der Kuhlistation abgeholten Fertigteile zur
Dichtigkeitspriifung an eine Aufnahmeplat-
te. Nun kann der MULTILIFT wieder in seine
Ausgangsposition zur Ubergabestation fiir
die vorgewarmten Einlegeteile fahren.

Fur die Dichtigkeitsprifung drickt
ein Niederhalter die Deckel gegen die
Aufnahmeplatte, ehe der Hohlraum un-
ter dem Deckel evakuiert wird. Abhangig
vom Ergebnis ist die weitere Handhabung
der Fertigteile. Gutteile kommen auf das
Forderband, die Schlechtteile in eine Aus-
schussbox.

Inzwischen plant SKT bereits die nach-
ste Produktionserweiterung. Denn der
Trend zum direkten Anspritzen von LSR-
Dichtungen auf Tragerteile aus Stahl, Alu-
minium oder Kunststoff nimmt rasant zu.
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Die Ablage der Teile erfolgt auf acht Kuhlplatzen
(oben und links). Von dort aus werden sie vom
MULTILIFT V zu einer Prifstation weitertranspor-

tiert, auf ihre Dichtigkeit geprift und als Gutteile

auf einem Forderband abgelegt (unten).

Griindung: Sinsheimer Kunststoff-
technik GmbH (SKT) im Jahr 2000
Mitarbeiter: 150 in der SKT Unter-
nehmensgruppe

Umsatz: 25 Mio. Euro in der SKT
Unternehmensgruppe
Maschinenpark: circa 90 SpritzgieB-
maschinen im SchlieBkraftbereich
zwischen 250 bis 4.000 kN
Produkte: Herstellung thermopla-
stischer Kunststoffteile sowie

Artikel aus Silikon

Kontakt: SKT — Sinsheimer Kunststoff-
technik GmbH, KaiserstraBe 1,

74889 Sinsheim-Weiler,
WwWWw.s-k-t.com

INFOBOX
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< Milliardére
der Mikroprazision

ie Spezialitdit der Deutschen
DTechnopIast GmbH ist die

SMT-Tragerbandverarbei-
tung (Surface Mounted Technology).
So fertigt das Unternehmen mit Sitz
in Worth/Donau bereits seit 1989
SMT-LEDs, deren Stiickzahlen sich von
anfangs einer Million auf heute iiber
fiinf Milliarden pro Jahr enorm gestei-
gert haben.

Dank dieser langjahrigen Erfahrung
kann die Deutsche Technoplast im néach-
sten Jahr das 20-jéhrige Produktjubildum
feiern, das mit dem Jubildum ,40 Jahre
Standort Wérth/Donau” zusammenfallt.
Neben den Vorbereitungen zu den Fei-
erlichkeiten und dem Tagesgeschaft wird
derzeit in Worth auch noch kraftig gebaut.
Mit der Fertigstellung der Neubauten fir
die Qualitatssicherung und Lagerflachen
sowie vor allem fur den im eigenen Haus
betriebenen Werkzeug- und Formenbau
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wird sich die gesamte Betriebsflache da-
bei um rund 3.300 Quadratmeter mehr als
verdoppeln.

Gegrindet wurde das Unternehmen
1965 von Johann Bauer, dem Vater der
heutigen Geschaftsfuhrer, der Diplom-
Ingenieurin Birgit Bauer-Groitl und ihres
Bruders Hans Jirgen Bauer, Industriemei-
ster fir Kunststoff und Metall. Ein zweiter
Standort — die Deutsche Technoplast (M)
Sdn. Bhd — wurde 1993 im malaysischen
Melaka in Betrieb genommen, da dort
wichtige Kunden ansassig sind, die Tech-
noplast-Produkte weiterverarbeiten.

Die Fertigung in Asien entspricht da-
bei eins zu eins der in Deutschland, wo
jedoch die kompletten Anlagen in Betrieb
genommen werden, bevor sie in Malaysia
zum Einsatz kommen.
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Ein  einheitlicher  Qualitatsstandard
wird zudem durch einen kontinuierlichen
Know-how-Transfer zwischen den beiden
Standorten sichergestellt. ., Ein groBer Vor-
teil fUr uns ist hier, dass auch ARBURG in
Malaysia mit einer Niederlassung vor Ort
prasent und damit schneller Service sicher-
gestellt ist”, so Birgit Bauer-Groitl.

Die Kunden der Deutschen Techno-
plast GmbH kommen traditionell aus den
Bereichen Elektrotechnik, Audioelektro-
technik und Optoelektronik. GroBe Kon-
zerne wie Osram, Infineon, Siemens oder
die Deutsche Bahn gehéren ebenso dazu
wie Firmen aus der Region, fir die Stan-
dardspritzteile gefertigt werden.

Das Produktspektrum reicht von optoe-
lektronischen Gehausen, Linsen und ande-
ren Komponenten, bis hin zu Mikroteilen.
Die dafir notwendigen hochprazisen
Stahlformen werden fast ausschlieBlich im
firmeneigenen Werkzeugbau entwickelt
und gefertigt.

Mit Stickzahlen im Milliardenbereich
liegt der Produktschwerpunkt dabei heu-
te eindeutig bei den SMT-Mikrobautei-
len. Den Weg zu dieser Spezialisierung
hat Technoplast bereits Anfang der 90er
Jahre beschritten. Damals wurden in Zu-
sammenarbeit mit dem Kunden Siemens
Halbleiter aus der Produktion von GieB-
formchen (Kavitaten) far LEDs, die mit-
tels Durchstecktechnik montiert werden,
neuartige SMT-LEDs fur die Methode der
Oberflachenmontage (Surface-mounted
technology) entwickelt.

Die grol3e Herausforderung war dabei,
das GieBférmchen und die Funktionen
JIsolieren” und , Reflektieren” in ein ein-
ziges Bauteil zu integrieren und dartber
hinaus eine dichte Verbindung zwischen

organischem Kunststoff und anorga-
nischem Trager herzustellen. Wahrend
die GieBformchen, die auch heute noch
zum Produktprogramm der Deutschen
Technoplast gehoren, Durchmesser zwi-
schen 3 und 5 mm haben, betragen die
Abmessungen der SMT-LEDs zum Teil nur
0,6 mm .

Mit dem Einstieg in die SMT-Fertigung
hat die Deutsche Technoplast auch ihr
Know-how im Bereich der Automatisie-
rungstechnik fir die im Betrieb einge-
setzten ARBURG  SpritzgieBmaschinen
kontinuierlich ausgebaut: So wurde die
Materialzufihrung der Tragerbander fir
das sogenannte Reel-to-reel-Verfahren in
Eigenregie entwickelt. Dabei werden die
Metallbander von einer Rolle ins Spritz-
gieBwerkzeug gefuhrt, zum Teil in mehre-
re Bander gesplittet, dann die Kunststoff-
komponente aufgespritzt und das Band
anschlieBend wieder aufgewickelt.

Und nicht nur hier wird deutlich, dass
das Unternehmen sehr viel eigenes Know-
how in die Automatisierung der gesamten
Vorschubtechnik steckt. Mittlerweile wird
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diese ndmlich auch fir zusatzliche Prozesse
genutzt, zum Beispiel fur die automatische
Bilderkennung bei der Qualitatskontrolle
oder die Bedruckung der Tragerbander im
direkten Offsetdruck.

Da anfangs nicht klar war, ob die Tra-
gerbandzufthrung ins Werkzeug horizon-
tal oder vertikal erfolgten sollte, wurden
zunachst ALLROUNDER mit schwenk-
barer SchlieBeinheit eingesetzt, mit de-
nen beide Varianten moglich waren. Heu-
te erfolgt die Zufthrung ausschlieBlich
vertikal. Der erste Kontakt zu ARBURG
entstand dabei schon im Jahr 1981 mit
dem Kauf einer Spritzeinheit, die auf ei-
ner  Eckert&Ziegler-SpritzgieBmaschine
eingesetzt wurde. Schon damals war die
Modularitét der ARBURG Spritzeinheiten
ausschlaggebend, dank derer ein Wech-
sel zwischen unterschiedlichen Materi-
alien problemlos realisiert werden konnte.
Dieses Argument gilt auch heute noch, da
unterschiedlichste technische Kunststoffe
verarbeitet werden, darunter so spezi-
elle wie PPA, PMP oder thermoplastische
Elastomere. 1989 folgte dann der erste



ALLROUNDER, 1991 die ersten Maschi-
nen mit lagegeregelter Schnecke, ,dank
der die hydraulischen ALLROUNDER schon
damals sehr dynamisch und hoch prazise
waren und wir einen entscheidenden Vor-
teil gegentiber dem Wettbewerb hatten”,
erinnert sich die Geschéaftsfuhrerin Birgit
Bauer-Groitl. Heute umfasst der Maschi-
nenpark von Technoplast in Deutschland
und Malaysia insgesamt 50 ALLROUNDER
von 250 bis 2.000 kN SchlieBkraft. Die

drei jungsten Maschinen sind dabei elek-
trische ALLROUNDER A. ,Anfangs waren
wir elektrischen Maschinen gegenlber
eher skeptisch”, so die Expertin in Sachen
Kunststofftechnik, , da wir Bedenken hin-
sichtlich der Dynamik hatten und wir die
hohen Prézisionsanforderungen unserer
Kunden auch mit unseren hydraulischen
Maschinen mit lagegeregelter
Schnecke umfassend erfillen
kénnen. Versuche haben uns .k
jedoch eines Besseren belehrt
und heute wissen wir die Vor- %

teile der elektrischen Maschinen «G

zu schatzen.” Die hohe Plastifizierleistung
kénne bei gleichbleibend guter Dynamik
problemlos realisiert werden. Diese sei
notwendig, wenn man bedenke, dass
sich die Anzahl der Kavitdten je Form von
anfangs 18 auf heute mehrere Hundert
enorm vergréBert hat. Als weiteren Plus-
punkt hebt die Geschaftsfuhrerin die ge-
ringere Gerduschemission der elektrischen
Maschinen hervor, was beim Rundgang
durch die Produktionshalle von Techno-
plast im Bereich der ALLROUNDER A deut-
lich wird. Um diese fur das Reel-to-reel-
Verfahren einsetzen zu koénnen, wurden
sie hierfur speziell auf die Technoplast-
Anforderungen hin zugeschnitten.

Dass neben den im Reel-to-reel-Verfah-
ren gefertigten Mikrobauteilen auch Lin-
sen gespritzt werden, deren Fertigungs-
prozess hinsichtlich Zykluszeit, Temperatur
und Material das komplette Gegenteil
des erstgenannten Verfahrens darstellt —
belegt die hohe anwendungstechnische
Kompetenz des Unternehmens. Dessen Er-
folg spiegelt sich in der hohen Auslastung
der Produktion wider, in der werktags
drei- und am Wochenende zweischichtig
gearbeitet wird. Ein weiteres Indiz sind die
umfangreichen Bauaktivitdten am deut-
schen Standort und das kontinuierliche
Wachstum der Belegschaft. So beschaftigt
das Unternehmen heute mehr als 100 Mit-
arbeiter in Deutschland und weitere 50 in
Malaysia. ,Wir legen sehr viel Wert auf en-
gagierte Mitarbeiter, die bereit sind, Ver-

antwortung zu Ubernehmen”, erldutert
Birgit Bauer-Groitl. Nur

mit einem solchen

Team lasse sich —

zusammen mit einer

kontinuierlichen Pro-

's%‘

N |
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Das Produktspektrum der Deutschen Tech-

noplast mit Sitz in Woérth a.d. Donau reicht
von SMT-LEDs bis hin zu Linsen.

Speziell in der Tragerbandzufiihrung steckt
sehr viel Know-how des Unternehmens, das
von den Geschwistern Birgit Bauer-Groitl

und Hans Jirgen Bauer geleitet wird.

zessUberwachung und einer 100-Prozent-
Sichtkontrolle — sicherstellen, dass aus-
schlieBlich absolut einwandfreie Produkte
das Haus verlassen.

Die Kundenorientierung belegt auch die
Tatsache, dass sich das Unternehmen mit
den Zertifizierungen nach DIN 9002:1994
und DIN EN ISO 9001:2000 nicht zufrie-
den gibt. So ist fur Februar 2009 auch die
Zertifizierung nach 1SO TS 16949:2002
geplant. Die Automobilindustrie ist zwar
kein direkter Kunde. Jedoch moéchte die
Deutsche Technoplast die Anforderungen
verstehen, die ihre Kunden als Automobil-
zulieferer erfllen missen, um diese auch
in Zukunft 100-prozentig zufriedenstellen
zu kénnen.

INFOBOX =

Standort: Deutschland und Malaysia
Mitarbeiter: Gber 100 in Deutschland,
rund 50 in Malaysia

Produkte: optoelektronische Gehause,
Linsen und andere Komponenten aus
hochwertigen technischen Kunststoffen
bis hin zu Mikroteilen, SMT-Tragerband-
verarbeitung und bedruckung als
Spezialitat

Maschinenpark: 50 ALLROUNDER von
250 bis 2.000 kN SchlieBkraft
Kontakt: Deutsche Technoplast GmbH,
Reitfeld 2, 93086 Worth a. d. Donau,
Deutschland
www.technoplast-group.com




m Jahr 1839 liegt die Geburts-
stunde eines Weltkonzerns, der
heute unter dem Namen B. Braun
bekannt ist. B. Braun stellt medizin-
technische Produkte in Serie her, die
— wie beispielsweise die Brauniile -

namensgebend und wegweisend
fir die gesamte Branche waren. Im
Schweizer Escholzmatt werden vor
allem Infusionszubehér wie Mehrwe-
gehdhne, Spritzen und Industriepro-
dukte gefertigt. 38 ARBURG Spritz-
gieBmaschinen, davon elf elektrische
ALLROUNDER A, helfen dabei.

B. Braun ist als weltweit tatiges Famili-
enunternehmen mit Gber 35.000 Mitarbei-
tern in mehr als 50 Léandern der Erde ver-
treten. In der Schweiz arbeitet die B. Braun
Medical AG unter anderem mit einem Pro-
duktionswerk in Escholzmatt. Innerhalb
des Konzerns nimmt dieser Standort die
Stellung eines Center of Excellence (CoC)
ein. Der CoC-Status bedeutet, dass neben
der Verantwortung fur Entwicklung und
Produktion bestimmter Produkte auch ein-
zelne spezifische Methoden des B. Braun
Production Systems von Escholzmatt aus
betreut werden.

Die Produktion wurde zuletzt im Jahr
2006 erweitert und betragt aktuell allein
3.100 Quadratmeter im Reinraum Klasse D.

Die Abnehmer der
Produkte sind
schlieBlich im Medizin-
sektor beheimatet. In
Escholzmatt werden
Mehrwegehdhne in unter-
schiedlichen Ausfihrungen
hergestellt, darunter auch das
High-End-Produkt Discofix C® mit
deutlich erhdhter Arzneimittelbestan-
digkeit. Erganzt wird das Produktportfolio
durch Perfusorspritzen mit Volumina gro-
Ber als 50 Milliliter, die fir Pumpensysteme,
fur Spdl- und Injektionsanwendungen
zum Einsatz kommen, sowie durch Halb-
fertigteile und andere Industrieprodukte.
PE und PP halten die gréBten Anteile an
den verarbeiteten Materialien.

Die gesamten Fertigungsprozesse wer-
den vor ihrer Freigabe fur die Serienpro-
duktion validiert. Parallel werden umfang-
reiche produktionsbegleitende Priifungen
durchgefthrt und chargenbezogen Uber
statistische Methoden bewertet. Das im-
plementierte  Qualitatsmanagementsy-
stem erfullt auch die Anforderungen der
amerikanischen Behdrde FDA.

Auf das Ende der 70er Jahre geht die
Kooperation zwischen ARBURG und B.
Braun in Escholzmatt zurlick. Deshalb ist
es auch kein Wunder, dass von insgesamt
52 SpritzgieBmaschinen 38 von ARBURG
stammen.

Anton Deisser, Plant Manager in
Escholzmatt, benennt die Hauptgrinde fur
die Investition in die High-End-Maschinen-
technik der ALLROUNDER A: , Der Haupt-
vorteil der elektrischen Maschinen ist der
deutlich geringere Energieverbrauch. Aber
auch die hohe Wiederholgenauigkeit, die
Maoglichkeit der gleichzeitigen Fahrbewe-

aus-
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gungen und nicht zuletzt der
geringere  Gerauschpegel
spielten bei der Entschei-
dung eine Rolle. Gerade fir
den Einsatz im klimatisier-
ten Reinraum ist die geringe
Belastung der Umgebung

durch Partikel und Abwarme
wichtig.”

Hier haben die wassergekihlten Mo-
toren, die geschlossenen Antriebe und
Spindelsysteme der ARBURG Maschinen
eindeutige Vorteile. Die ALLDRIVE sind
speziell zur Produktion von Halbfertig-

teilen fur die Discofix C-Produktlinie im
Einsatz. Die prazise und schonende Ferti-
gungsweise tragt mit dazu bei, die hohen
technischen Anforderungen an die Mehr-
wegehadhne — eine druckbestandige, dreh-
bare Pressverbindung mit hoher Span-
nungsrissbestandigkeit gegen aggressive
Medien — prozesssicher zu beherrschen.
Neben einem guten Preis-Leistungs-
Verhéltnis bestechen die ALLROUNDER
auch durch ihre technischen Features.
Dazu zahlen etwa die hydraulische DU-
senanlage, die bei Bedarf auch die
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kostenguinstige nachtragliche Ausristung
mit hydraulischen Kernzligen erlaubt oder
die Maoglichkeit, Werkzeuge von ande-
ren ALLROUNDERN zu Ubernehmen. Die
Datensatzkompatibilitdét der SELOGICA
macht’s moglich.

Einige ALLROUNDER sind mit Monta-
geautomaten ausgerustet, die direkt mit
den Maschinen gekoppelt sind und so zu
integrierten Fertigungszellen werden.

In Escholzmatt ist man mit der ARBURG
SpritzgieBtechnik sehr zufrieden. Anton
Deisser: ,Die ALLROUNDER haben sich
als sehr robust und zuverlassig erwiesen.
Auch bei der Fertigung mit Werkzeugen,
die nahe an den von ARBURG spezifi-
zierten Grenzen liegen, ist eine konstante
Produktion ohne eine merkliche Erhdhung
der Abnutzung mdglich. Vorteilhaft, be-
sonders bei den ALLDRIVE Maschinen, ist
die Verlegung aller Leitungen
innerhalb des Maschinen-
standers. Die Spritz- und
SchlieBeinheiten
sind so mit
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Fotos: B. Braun Medical AG

Gehausen geschitzt, dass eine effiziente
Reinigung erleichtert und die Partikelbela-
stung des Reinraums durch die Maschinen
reduziert wird. Die Betreuung in der An-
gebots- und After-Sales-Phase durch eine
schnelle, pragmatische Hilfe kénnen wir
nur als sehr gut bezeichnen.”

Beim Kauf der ALLROUNDER A wa-
ren fur die B. Braun Medical AG auch die
Bestimmungen und Vorschriften fur die
Medizintechnik von ausschlaggebender
Bedeutung. Diese wurden von ARBURG in
eine fir beide Seiten praktikable Losung
umgesetzt. Das fuhrte bei der Qualifikati-
on der Prozesse auf diesen Maschinen zu
einer deutlichen Erleichterung, in der Fol-
ge zur Verklrzung der Validierung und so-
mit letztlich auch zu wichtigen finanziellen
Einsparungen.

SHARING EXPERTISE

Sauber: Die B. Braun Medical AG produziert
im Schweizer Werk Escholzmatt (links)
unter Einsatz von elf ALLROUNDERN A

(rechts) medizintechnische Produkte
wie Mehrwegehdhne, Spritzen und

Industrieprodukte.

INFOBOX N

Griindung: Werk Escholzmatt,

am 3. September 1973

Mitarbeiter: Gber 800 Mitarbeiter

in der Schweiz, davon rund 200 in
Escholzmatt

Umsatz: 267,1 Mio. CHF

(167 Mio. Euro) im Jahr 2007
Maschinenpark: 52 SpritzgieB3-
maschinen, davon 38 ALLROUNDER
Produkte: Mehrweghahne in verschie-
denen Ausfuhrungen, Perfusorspritzen
sowie Industrieprodukte

Kontakt: B. Braun Medical AG, Haupt-
strasse 39, CH-6182 Escholzmatt,
www.bbraun.ch
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er leistungsstarke Maschi-
nentechnik auch umfas-
send nutzen und fest im
Griff haben will, bendtigt eine intel-
ligente Maschinensteuerung. Mit ih-
rer intuitiven grafischen Ablaufpro-
grammierung bildet die SELOGICA

hierzu die ideale Ausgangsbasis.
Sie ist darauf ausgerichtet, den Spritz-
gieBprozess bedarfsgerecht zu ge-
stalten und zu optimieren. Ein gutes
Beispiel hierfiir ist das ,Erweiterte
Zuhalteprogramm®”, das bei elek-
trischen ALLROUNDERNn A sowie bei
allen hydraulischen ALLROUNDERN
mit Zwei-Pumpentechnik verfiigbar
ist. Aber was bietet diese Funktion
eigentlich?

Bei hydraulischen Maschinen mit nur
einer Pumpe startet der Einspritzvorgang
nach dem Erreichen der Zuhaltekraft. Der
dafir aufgebaute Druck im Hydraulikzy-
linder der SchlieBeinheit wird Uber Ventile
eingespannt und erst am Ende der Rest-
kihlphase wieder abgebaut. Wahrend des
SpritzgieBprozesses lasst sich die Zuhal-
tung des Werkzeugs nicht weiter regeln.
Dies wird erst moglich, wenn der Hydrau-
likantrieb Gber mindestens zwei Pumpen
verfigt und damit auch zwei Funktionen
gleichzeitig ausgefuhrt werden kénnen.

Hingegen sind die  elektrischen
ALLROUNDER A durch die Unabhdngig-

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

eregelte Zuh

keit der elektromechanischen Direktan-
triebe generell in der Lage mehrere Funkti-
onen gleichzeitig auszuftihren. Da hier die
SchlieBeinheit als Kniehebelsystem aus-
geflhrt ist, hangt die Zuhaltekraft jedoch
immer von der Werkzeugeinbauhthe
ab. Aufgrund einer Warmedehnung des
Werkzeugs kann sich diese wahrend des
Betriebs dndern, sodass sich auch die Zu-
haltekraft andert. In diesem Fall sorgt eine
SchlieBkraftregelung vollautomatisch fur
einen Ausgleich von Warmedehnungen,

indem die Werkzeugeinbauhohe im lau-
fenden Prozess Uber die Formhoéhenver-
stellung angepasst wird.

Was bringt das Ganze jedoch fur den
SpritzgieBprozess? Zusammen mit dem
.Erweiterten Zuhalteprogramm” k&énnen
wahrend der Einspritz-, Nachdruck- und
Restkihlphase jeweils bis zu zwei Zuhal-
tekrafte programmiert werden. Damit
l&sst sich zum Beispiel ein Mikropragen,
das sogenannte aktive Atmen, realisieren
(Bild links). Hier wird am Ende der Ein-
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Uberwachung Werkzeug geschlossen

Zufahrkraft, ist
F1011

Uberwachung Werkzeug geschlossen bei Einspritzen/Nachdruck .
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spritzphase die Zuhaltekraft bewusst
reduziert und damit ein Aufdriicken des
Werkzeugs im hundertstel Millimeter
Bereich bei steigendem Forminnendruck
zugelassen: Das Werkzeug ,atmet” also
ganz leicht (Kurvenpunkt 1, Bild rechts).
Dabei kommt es zu keinen Ubersprit-
zungen, weil sich die Randschicht der
Spritzteile bereits abkuhlen konnte und
der Kunststoff in der Kavitat bleibt. Erst
in der Nachdruckphase wird die Zuhalte-
kraft wieder erhoht und das Werkzeug
komplett geschlossen. Ergebnis ist ein
minimaler Pradgehub bei dem der Nach-
druck auf die gesamte Oberflache einer
Kavitat wirkt. So lassen sich Spannungen
in optischen Teilen vermindern und die
Ebenheit flachiger Spritzteile erhéhen. Bei
Spritzteilen die anschlieBend galvanisiert
werden, kann eine bessere Haftung und
damit auch eine hdhere Qualitat erzielt
werden.

Ob sich das aktive Atmen anwenden
lasst, hangt stark von der Teilegeometrie
und dem Werkzeugkonzept ab. Das Ver-
fahren eignet sich besonders fur rotati-
onssymmetrische Spritzteile. Ein spezielles
Pragewerkzeug ist dabeinicht erforderlich.
Da durch den Pragevorgang die Spritzteile
dichter gepackt werden ergeben sich je-
doch hohere Teilegewichte. Andererseits
reduziert sich aber auch die Schwindung
der Teile, was bei der Werkzeugauslegung
bertcksichtigt werden muss.

e

Zuhaltekraft

0.00

Eine weitere interessante Moglichkeit,
die das ,Erweiterte Zuhalteprogramm”
bietet, ist die prozesstechnische Unter-
stitzung der Entliftung des Werkzeugs.
Hier wird zu Prozessbeginn eine relativ
geringe Zuhaltekraft programmiert, so-
dass bei geschlossenem Werkzeug die
in der Kavitat enthaltene Luft mit zuneh-
mender Formflllung entweichen kann.
Um Uberspritzungen sicher auszuschlie-
Ben, muss die Zuhaltekraft kurz bevor die
Kavitat vollstandig mit Kunststoff gefullt
ist und der Forminnendruck ansteigt je-
doch wieder erhoht werden. Neben einer
besseren Formfillung lasst sich so auch
der sogenannte Dieseleffekt, also eine
ortliche Verbrennung am Kunststoff ver-
meiden. Bei dieser Art der Entluftung ver-
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Polarisiertes Licht macht Spannungen
in Spritzteilen deutlich (oben). Diese lassen
sich durch die erweiterte Zuhaltung (links)
reduzieren. Hierfur wird ein minimaler

Pragehub (rechts) programmiert.

langert sich die Gesamtzykluszeit nicht.

Uber die frei konfigurierbaren
Prozessgrafiken der SELOGICA Steuerung
kénnen die einzelnen Parameter fur das
aktive Atmen oder das Entluften per-
fekt aufeinander abgestimmt werden.
Der gesamte Prozess lasst sich damit ein-
fach und schnell optimieren.
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Allrounder
International

International SChlusselfertig. Modulare ALLROUNDER SpritzgieBtechnik
und MULTILIFT Robot-Systeme kombiniert mit einem hoch qualifizierten Projekt-Team machen ARBURG

zu dem perfekten Partner in Sachen kompletter Turnkey-Projekte. Komplexe Fertigungszellen,

oft in Verbindung mit unserer ausgefeilten Mehrkomponenten-Technologie, betreuen wir fr

Sie durchgangig von der Konzeptionsphase Uber die Auslegung von Anlage und Werkzeug

bis hin zu Abnahme und erster Nullserien-Produktion — und zwar weltweit.

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

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

www.arburg.com




