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Liebe Leserinnen und Leser

EDITORIAL

Der erfolgreiche Start in das 

Jahr 2011 setzt sich unge-

bremst fort. Ein eindrucks-

voller Beleg hierfür waren 

unsere Technologie-Tage im 

März. Mit über 5.200 Besuchern an vier Tagen haben 

sie alle Rekorde gebrochen. Doch die Veranstaltung 

zeichnet sich nicht nur durch ihre Quantität aus, son-

dern – was viel wichtiger ist – in erster Linie durch ihre 

Qualität. Das hat die Besucherbefragung deutlich unter-

strichen, bei der durchweg Bestnoten vergeben wurden. 

Neben der Präsentation des Produkt-, Anwendungs- 

und Servicespektrums haben wir mit der neuen elektri-

schen Baureihe EDRIVE auch in diesem Jahr wieder eine 

Weltpremiere gefeiert. Mehr zu deren Einsatzspektrum 

erfahren Sie im Interview mit unserem Technischen 

Geschäftsführer Herbert Kraibühler. Darüber hinaus 

stellen wir Ihnen im Beitrag „Effizienz von ARBURG“ 

zwei sehr gegensätzliche Anwendungen vor. Während 

die eine verschiedene manuelle Arbeitsschritte bein

haltet, ist die andere vollautomatisiert. 

Und dennoch sind beide hocheffiziente Produktions

lösungen. Diese Beispiele zeigen auf, dass sich mit 

ARBURG als Partner jede Anforderung realisieren lässt. 

Grund dafür ist u.a. die einzigartige Modularität unserer 

ALLROUNDER, die in diesem Jahr ihr 50-jähriges 

Jubiläum feiern. Passend dazu haben wir in der 

Heftmitte eine Bildgalerie zusammengestellt, die sicher 

die eine oder andere Wand zieren wird. Darüber hinaus 

finden Sie auch in diesem Heft wieder spannende 

Kunden- und Projektreportagen aus aller Welt.

Ich wünsche Ihnen viel Vergnügen bei der Lektüre 

unserer neuen Ausgabe.

Juliane Hehl
Geschäftsführende Gesellschafterin
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PRODUKT

Interview mit Herbert Kraibühler zur neuen elektrischen Baureihe EDRIVE

Effizienz im Programm
Einsatzspektrum besitzen, nämlich 
die Herstellung von Standard- und 
Technischen Spritzteilen: Wie lassen sich 
die Maschinen letztendlich voneinander 
unterscheiden?

Herbert Kraibühler: Man sollte 
bei der Kaufentscheidung für die eine 
oder andere Maschinenbaureihe nicht 
vordergründig nach dem Preis gehen, 
sondern grundsätzlich nach deren 
Funktionalität. Konstruktionsbedingt sind 
alle Hauptachsen der elektrischen EDRIVE 
einzeln angetrieben. Bei den hydrauli-
schen ALLROUNDERn S gibt es dagegen 
nur einen Antriebsstrang. Das bedeutet, 
dass die hydraulischen ALLROUNDER S in 
ihrer Grundausbaustufe lediglich serielle 
Bewegungen ausführen können, die elekt
rische Basismaschine ALLROUNDER E 
allerdings bereits die wichtigsten Maschi
nenbewegungen gleichzeitig fahren kann. 
Unsere Kunden sollten also immer ihre 

konkrete Anwendung im Auge behalten 
und danach ihre Maschine auswählen. 
Damit wird aber auch klar, dass man die 
ALLROUNDER S mit den ALLROUNDERn E 
nur bedingt vergleichen kann, weil die 
EDRIVE als elektrische Basismaschine 
gleichzeitige Bewegungen ausführen kann, 
wozu die ALLROUNDER S erst mit weiterer 
Ausstattung in der Lage sind.

today: In Sachen Energieeffizienz ha-
ben die elektrischen ALLROUNDER Vorteile 
gegenüber hydraulischen Maschinen.  
Wo liegen diese genau?

Herbert Kraibühler: Der hohe 
Wirkungsgrad der servoelektrischen 
Antriebe sowie die Kniehebel-Schließein
heit sorgen bei unseren elektrischen 
Maschinen, also auch bei den neuen 
ALLROUNDERn E, für eine sehr ener-
gieeffiziente Arbeitsweise. Auch die 
Energierückspeisung der Servomotoren 

beim Abbremsen wirkt sich vorteil-
haft auf den gesamten Energiekonsum 
der Maschinen aus. Zusammen erge-
ben diese Faktoren eine Verringerung 
des Energieverbrauchs zwischen 25 und 
50 Prozent. Deshalb kennzeichnen wir 
auch den ALLROUNDER E mit unserem 
Energieeffizienz-Label „e²“, dem ARBURG 
Kennzeichen für eine besonders energie
optimierte Arbeitsweise.
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KUNDENREPORT

Schlafen Sie wirklich gut?

Wie viel ein gesunder und 
damit erholsamer Schlaf 
wert ist, weiß man erst zu 

schätzen, wenn er fehlt. Grund dafür sind 
z.B. schlafbezogene Atemstörungen. 
Bei ihnen kann es sich um einen krank-
haften Stillstand der Atmung handeln,  
die sogenannte Obstruktive Schlaf-
Apnoe (OSA). Schnelle Abhilfe können 
Produkte von ResMed schaffen, einer 
global agierenden Unternehmensgruppe 
mit Produktionsstammsitz in Sydney, 
Australien.

ResMed ist ein führender Hersteller 
medizinischer Atemgeräte, der sich auf 
Produkte zur Diagnose und Therapie 
schlafbezogener Atemstörungen speziali-
siert hat. 

Enormes Marktpotenzial

Das Marktpotenzial ist enorm, da schät-
zungsweise viele Millionen Menschen, oft 
unbewusst, an OSA leiden. Die Häufigkeit 
dieser Krankheit ist mit Asthma oder 
Diabetes vergleichbar. Jedoch ist die 
Quote der diagnostizierten und therapier-
ten OSA-Erkrankungen mit bisher ca. fünf  
Prozent noch sehr gering.

Ein wichtiger Meilenstein in der 
Behandlung war 1981 die Erfindung der 
CPAP-Therapie (CPAP = continuous po-
sitive airway pressure) von Prof. Colin 
Sullivan in Australien. Diese erfordert 
weder Medikamente noch eingreifende 
Operationen und ist sofort wirksam. 

1989 folgte die Gründung von ResMed 
mit dem Ziel, ein nasales CPAP-Gerät für 
die nichtinvasive Behandlung von OSA zu 
vermarkten. Dieses gibt Luft mit leichtem 

Druck über eine kleine Maske ab, die über 
die Nase gestülpt wird. Der Druck wirkt 
als „Luftschiene“ und hält so die oberen 
Luftwege frei, wodurch Atemstillstände 
fast vollständig verhindert werden. 

High-End-Produkte aus LSR 

Im Laufe der Jahre wurden viele re-
volutionäre Features und Designs im 
Bereich Nasenmasken, Gesichtsmasken, 
Nasenkissen-Systeme, belüftete und unbe-
lüftete sowie pädiatrische Masken entwi-
ckelt. Viele Komponenten bezieht ResMed 
von qualifizierten Zulieferern. Denn die 
Kernkompetenz des Unternehmens liegt 
in der Fertigung von Teilen aus hoch-
transparentem Flüssigsilikon (LSR). Da die-
se direkten Kontakt zum Körper haben, 

gelten sehr hohe Qualitätsanforderungen 
hinsichtlich Leistungsfähigkeit und Bio
kompatibilität. Hinzu kommt die kom-
plexe Geometrie der Bauteile, die so-
wohl dünne als auch dickere Bereiche 
aufweisen, und hohe Anforderungen an 
Material, Werkzeugdesign und -herstel-
lung, Spritzgießprozess und Teilehandling 
stellen. Durch Freiformflächen und Hin
terschnitte ist z.B. das Entformen der 
Spritzteile sehr anspruchsvoll und erfor-
dert besondere Lösungen.

Kundenspezifische 
Maschinenausstattungen

Der Maschinenpark von ResMed, der 
jährlich über 30 Millionen Spritzteile pro-
duziert, umfasst zahlreiche hydraulische 

ResMed: Spezialist für Produkte rund um schlafbezogene Atemstörungen – mit Know-how in LSR-Verarbeitung
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Schlafen Sie wirklich gut?

INFOBOX

Gründung: 1989 durch Dr. Peter 
Farrell, CEO und Chairman
Mitarbeiter: Steigerung von neun 
(1989) auf aktuell über 3.200
Umsatzerlös: Steigerung von 1 Mio. 
(1990) bis über 1 Mrd. US$ (2010) 
Standorte: Produktionsstätten in 
Australien, Singapur, Frankreich und 
USA. Weltweiter Vertrieb über 
Niederlassungen und Handelspartner in 
über 70 Ländern
Zertifizierungen: ISO 9001-2008, 
ISO 13485-2003, FDA QSR 21 CFR Part 
820 und japanischer MHLW Ministerial
verordnung Nr. 169, 2004
Produkte: Geräte zur Diagnose 
und Therapie schlafbezogener 
Atemstörungen
Kontakt: www.resmed.com

ResMed: Spezialist für Produkte rund um schlafbezogene Atemstörungen – mit Know-how in LSR-Verarbeitung

und elektrische ALLROUNDER. 
Als entscheidende Kriterien 
nennt Ben Grellman, Head of 
Manufacturing – Patient Interface, 
die kundenspezifische Ausstattung 
der ALLROUNDER, die damit  die 
hohen Anforderungen hinsichtlich 
Präzision und Reproduzierbarkeit 
perfekt erfüllen, und deren intuiti-
ve Bedienung dank der SELOGICA 
Maschinensteuerung. 

Aktuell reicht das Schließkraft
spektrum von 250 bis 2.500 kN,  
wobei der Trend in Richtung 
der größeren Maschinen geht, 

da verstärkt Mehrkavitäten-Werkzeuge, 
Robot-Systeme und auch komplette 
Fertigungszellen zum Einsatz kommen.

Flexibilität durch Automation

„Durch die Automationslösungen 
erreichen wir bei unseren LSR-Teilen 
ein hohes Maß an Flexibilität hin-
sichtlich vor- und nachgelagerter 
Produktionsschritte“, so Todd Speechley, 
LSR Supervisor Manufacturing. Dazu 
zählen z.B. Sortierung, Bereitstellung 

und Prüfung. Für eine detaillierte 
Produktionsplanung und -überwa-
chung setzt ResMed das ARBURG 
Leitrechnersystem (ALS) ein. 

Damit erstreckt sich laut 
Gary Robinson, Vice-President 
Global Supplier Alliance, die 
seit 1998 bestehende, sehr enge 
und kompetente Zusammenarbeit 
mit ARBURG und dessen australi-
schem Handelspartner Comtec auf 
viele Produktionsbereichen. „ARBURG 
wird auch zukünftig ein geschätzter 
Geschäftspartner sein“, so Gary Robinson, 
der die ALLROUNDER als wichtige Basis 
für eine effiziente Spritzteilproduktion 
bezeichnet.

Millionen Menschen leiden an 

Schlafstörungen. Abhilfe schafft  

ein nasales Gerät (l.) Die LSR-

Komponenten der Maske (r.) werden 

auf ALLROUNDERn gefertigt.

Todd Speechley, Gary Robinson und  

Ben Grellman (v.l.) sind mit Qualität der  

anspruchsvollen LSR-Teile rundum zufrieden.

Fotos: ResMed
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je Schicht über 600 Stück – Maschinen- 
und Werkzeugwartung eingerechnet. 

Um eine hohe Verfügbarkeit sicher-
zustellen und Fertigungsengpässe zu 
vermeiden, sind bei Küfner insgesamt 
drei Alternativmaschinen produkti-
onsbereit. Die Rüstzeit eines vertika-
len ALLROUNDERs samt Peripherie, 
Material- und Programmwechsel 
beträgt weniger als 45 Minuten 
und ist damit ideal für kleine 
Losgrößen.

Die Firma Küfner setzt einen 
vertikalen ALLROUNDER 375 V  
mit manuellem Arbeitsplatz 

ein, um Tank-Ansaugsiebe in Stück
zahlen bis 3.000 sehr flexibel und 
qualitativ hochwertig zu fertigen.

Werkerin und Maschine sind zeitgleich 
optimal ausgelastet: In einer Zykluszeit 
von rund 35 Sekunden umspritzt der 
ALLROUNDER in einem 1+1+1-Kavitäten-
Werkzeug je eine Filterober- und -unter-
halbschale und fügt die beiden Teile aus 
dem vorherigen Zyklus zusammen. Genug 
Zeit für die Werkerin, den zuvor spritz-
gegossenen Filter simultan auf Fehler zu 
kontrollieren, eine Masseklammer an-
zuschweißen, einen Verschlussstopfen 
aufzusetzen und das fertige Bauteil zu 
konfektionieren. 

Simultaneinsatz: Werkerin und 
Maschine optimal ausgelastet

Nach Öffnen des Werkzeugs entnimmt 
sie den nächsten Filter, legt die beiden 
Vorspritzlinge in die dritte Kavität und be-
stückt die zwei frei gewordenen Kavitäten 
wieder mit neuen Halbschalen. Auf diese 
Weise entstehen stündlich rund 85 Teile, 

An manuellen Arbeitsplätzen fertigt die  

Firma Küfner Filter in kleinen Losgrößen.  

Im Zentrum steht ein ALLROUNDER 375 V  

mit 1+1+1-fach-Werkzeug. Werkerin und 

Spritzgießmaschine arbeiten simultan.  

Jedes Teil erfordert sieben Arbeitsschritte.

UNTERNEHMEN

Beispiel: Manuelle Filterfertigung

today: Heißt das für Sie, dass 
eine effiziente Produktion nur durch 
Investitionen in automatisierte Anlagen 
möglich ist?

Dr. Thomas Walther: Nicht unbe-
dingt – die Lösungsansätze können sehr 
unterschiedlich sein. Auch mit einem gut 
organisierten manuellen Arbeitsplatz 
lässt sich in Hochlohnländern effizient 
produzieren. Wie das geht, hat die Firma 
Küfner auf den ARBURG Technologie-
Tagen 2011 mit dem Beispiel „Manuelle 
Filterfertigung“ gezeigt.
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Das neue MOLD‘n SEAL-Verfahren verkürzt 

Schäumen drastisch: Ein Sechs-Achs-Roboter 

übernimmt warme Spritzlinge vom  

ALLROUNDER 570 S und fährt die  

Dichtungskontur inline direkt unter einer  

PUR-Dosieranlage ab, bevor er die  

Bauteile auf ein Austaktband ablegt.

UNTERNEHMEN

Beispiel: Spritzgießen und Schäumen

today: Wie lässt sich die Effizienz von 
automatisierten Anlagen weiter steigern? 
Können Sie ein Beispiel für eine sehr an-
spruchsvolle Kundenanforderung nennen? 

Oliver Giesen: Individuelle Lösungen 
gehören für uns zu einer guten Beratung. 
Das Ergebnis ist immer eine Punktlandung 
für den Kunden, wie auch das Beispiel 
„Spritzgießen und Schäumen“ zeigt: 
Zusammen mit der Firma Sonderhoff 
hat ARBURG auf den Technologie-Tagen 
2011 das neue MOLD‘n SEAL-Verfahren 
präsentiert.

Zur Effizienzsteigerung wer-
den zunehmend  Produktions
schritte mit dem Spritzgießen 

verkettet, die noch nicht üblich sind. 
Ein Beispiel hierfür ist das Schäumen 
von Dichtungen, das mit dem Partner 
Sonderhoff realisiert wurde. 

Gehäuseabdeckungen für Pkw-Schein
werfer werden spritzgegossen und sofort 
mit einem PUR-Dichtschaum versehen. 
Im Vergleich zum klassischen nachge-
ordneten Dichtungsschäumen kann die 
Aushärtezeit von zehn auf unter drei 
Minuten reduziert werden. 

Die Bauteile werden zunächst auf ei-
nem hydraulischen ALLROUNDER 570 S 
mit 2.200 kN Schließkraft und einem 
4-fach-Werkzeug der Firma B&K gefer-
tigt. Ein Sechs-Achs-Roboter übernimmt 
das gesamte Teilehandling und verkettet 
das Spritzgießen mit dem nachfolgenden 
PUR-Schäumen. 

Roboter fährt Schaumkontur ab

Der KUKA-Roboter entnimmt die 
vier noch warmen Spritzlinge mit Dich
tungsnut und führt sie inline direkt einer 
Zwei-Komponenten-Dosieranlage von 

Sonderhoff zu. Dabei positioniert er jedes 
Gehäuse einzeln unter dem Mischkopf 
und fährt die Dichtungskontur in frei 
programmierbarer Geometrie gleichmä-
ßig und präzise nach dem FIPFG-Prinzip  
(FIPFG = formed in place foam gasket) 
ab, während die Mischkopfdüse die PUR-
Raupe aufträgt. 

Teile am laufenden Band

Um die Verarbeitung im Spritzgießtakt 
zu ermöglichen, hat Sonderhoff eine neue 
Rezeptur für den Zwei-Komponenten-
Schaum entwickelt. Pausen zum Reinigen 
des Mischkopfs sind nicht erforderlich.

Dank ARBURG ist es möglich, die kom-
plexen Bewegungsabläufe einfach zu pro-
grammieren. Denn auf die Steuerung des 
Sechs-Achs-Roboters ist die SELOGICA 
Bedienoberfläche implementiert, und 
die Robot-Steuerung ist vollständig in die 
Maschinensteuerung integriert. Durch die 
enge Vernetzung existiert für die komplet-
te Produktionseinheit nur ein Datensatz.

Die Zykluszeit allein für Spritzgießen, 
Handling und Schäumen der vier Bauteile 
beträgt 44 Sekunden. In einer Schicht wer-
den „am laufenden Band“ mehr als 2.600 
Teile gefertigt. Durch die Bauteilwärme 

härtet der neue PUR-Schaum schnel-
ler aus. Lange Austaktbänder und 
Zwischenlager sind nicht erforderlich. Ein 
einziger Roboter übernimmt das komplet-
te Handling. Das neue Inline-Verfahren 
spart also deutlich Zeit, Kosten und Platz 
in der Produktion.
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Baumstarke Gussteile

Abstützplatte eines ALLROUNDERs 630 S:

Nach Definition des maximalen Bauraums (1) 

wurde das Gussteil mit der SKO-Methode auf 

ein ideales Verhältnis von Masse und Durch

biegung strukturoptimiert (2). Bild 3 zeigt das 

Ergebnis nach der FEM-Berechnung.

Bionik, d.h. Vorbilder aus der 
Natur in die Technik umzuset
zen, liegt im Trend. Wissen

schaftler haben z.B. untersucht, wie 
Äste starken Wind und tonnenschwe-
re Schneelast aushalten. Die Antwort: 
Sie wachsen genau so, dass sich die 
Spannungen optimal verteilen. Das 
gleiche Prinzip nutzen die Experten 
von ARBURG, um strukturoptimierte 
Gussteile zu entwickeln.

Beim Spritzgießen wirken besonders 
auf die Abstütz- und Aufspannplatten 
enorm hohe Kräfte. 

Exakt auf Belastung ausgelegt

Diese Gussteile sollten exakt auf die 
zu erwartende Belastung ausgelegt sein 
– also weder überdimensioniert noch 
zu schwach. „Das heißt konkret, unnö-
tiges Material zu eliminieren und trotz-
dem die gewünschte Belastbarkeit zu 
erzielen“, weiß Dr. Eberhard Duffner, 
Bereichsleiter Entwicklung, und fügt hin-
zu: „Seit wir Simulations-Software ein-

setzen, um die Platten unserer großen 
ALLROUNDER nach ARBURG Vorgaben 
vorab zu optimieren, konnten wir die 
Konstruktionszeit drastisch reduzieren 
und die Gussteile optimal auf die entschei-
denden Durchbiegungskriterien dimen
sionieren. Gewichtseinsparung ist auch 
ein Kostenfaktor. Und für unsere Kunden 
wird der Spritzgießprozess dadurch noch 
zuverlässiger.“ 

Von Natur aus richtig

Was ein Baum beim Wachsen „von 
Natur aus“ richtig macht, errechnet die 
Software, z.B. beim Optimieren einer 
Abstützplatte, nach der SKO-Methode 
(Soft Skill Option): Ausgehend vom maxi-
mal zur Verfügung stehenden Einbauraum 
werden gering belastete Bereiche auto-
matisch entfernt. Dieser Vorgang wird 
Dutzende Male wiederholt. Mit jeder 
neuen Berechnung des Kraftflusses nä-
hert sich die Geometrie dem Optimum; 
was bleibt, ist ein tragfähiges Gerüst: Das 
Bauteil enthält kein überflüssiges Gewicht 
und gewährleistet dennoch die geforderte 
Stabilität. 

Aus diesem Flächenmodell lässt sich 
schließlich über ein CAD-Modell das 
Bauteil erstellen. Mit der sogenannten 
Finite Elemente Methode (FEM) wird die 
tatsächliche Durchbiegung nachgerech-
net und gegebenenfalls die Geometrie 
leicht korrigiert. Außerdem betreibt 

ARBURG auf diese Weise mechanische 
Ursachenforschung bei auftretenden 
Spritzgießproblemen.

Von der Natur lernen: Wie hohen Kräften standhalten?

UNTERNEHMEN

Foto: danielschoenen Fotolia.com
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SERVICE

Zeit ist Geld. Deshalb stehen 
meist die Zykluszeiten im 
Fokus, wenn es darum geht, 

die Effizienz der Spritzteilproduktion 
zu steigern. Nicht zu unterschätzen 
ist aber auch die Verfügbarkeit der 
Maschinen als wichtige Einflussgröße. 
Und genau hier punktet der weltwei-
te ARBURG Service seit Jahrzehnten.

Als wichtige Ansprechpartner vor Ort 
werden die Servicetechniker tagtäglich ge-
fordert und tragen eine dementsprechend 
hohe Verantwortung. Zu ihren Aufgaben 
gehört nicht nur das Lösen, sondern vor 
allem das Vermeiden von Problemen z.B. 
durch präventive Instandhaltung, Beratung 
und Schulung des Fachpersonals.

„Erfahrung und Wissen sind die Schlüs
selkomponenten für den Service. Diese 
Kombination spart unseren Kunden sehr 
viel Zeit und Geld“, bringt es Serviceleiter 
Dietmar Müller aus den USA auf den 
Punkt. Daher tut ARBURG sehr viel dafür, 
das Know-how der Servicetechniker kon-
tinuierlich zu  verbessern und sie heute 
schon fit für die Herausforderungen von 
morgen zu machen.

Ein Beispiel für die zahlreichen 
Aktivitäten von ARBURG ist das Meeting 
der internationalen Serviceleiter im Mai 
2011. „Neben der Präsentation neuer 
Produkte und Servicetools war verstärk-
tes Netzwerken für uns alle ein wich-
tiger Zukunftsaspekt“, resümiert Visu 
Nagappa aus Malaysia stellvertretend für 
die rund 40 Teilnehmer.

 
Umfangreicher Wissenspool

Durch einen globalen, kontinuier-
lichen Austausch mit Kollegen auch 
über die Veranstaltung hinaus entsteht 
so ein umfangreicher Wissenspool, der 
die Erfahrungen jedes Einzelnen welt-
weit verfügbar und unmittelbar ein-
setzbar macht. Von Vorteil ist das nicht 
nur im Tagesgeschäft, sondern z.B. 
auch bei global agierenden Kunden, die 
ihre zum Teil hochkomplexen Anlagen 
von einem Land ins andere verlagern.  

Unabhängig vom Herkunftsland wurde 
die präventive Instandhaltung als Top

thema genannt. Entsprechend 
steigt auch die Nachfrage nach 
Wartungsverträgen kontinuier-
lich. „Zwar müssen diese lan-
desspezifisch konfiguriert wer
den, jedoch können wir von 
den Erfahrungen der Kollegen 
profitieren, in deren Land diese 
bereits seit längerem angeboten 
werden“, so  Pawel Kucharczyk, 
der den Service in Polen leitet.

Aus der Praxis für die Praxis

Im Praxisteil stießen z.B. die Ölanalyse 
mittels Partikelzähler und die korrek-
te Messung des Energieverbrauchs, 
die live demonstriert wurden, auf gro-
ßes Interesse. Individuelle Gespräche 
mit ARBURG Experten verschiedener 
Bereiche und spezifische Schulungen 
rundeten das Programm ab. „Mit dem 
neu erworbenen Wissen können wir un-
sere Kunden noch besser und effektiver 
unterstützen“, sind sich die Serviceleiter 
einig. Daher stünden als nächstes die 
nationalen Schulungen ihrer Mitarbeiter 
auf dem Programm, um das Know-how 
eins zu eins weiter zu transportieren 
und dazu beizutragen, den Service für 
Kunden weltweit zu perfektionieren.

Perfektion als Ziel
Internationales Meeting: Weiterbildung für Serviceleiter

ARBURG Serviceleiter aus aller Welt 

trafen sich in Loßburg zu Schulung und 

Erfahrungsaustausch, z.B. über 

Energieverbrauchsmessung (links) und 

Ölanalyse (unten).
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in der Extrusion von Automotive-Teilen. 
2009 weitete das Unternehmen seine 
Aktivitäten auf die Branche Weiße Ware 
aus. Für Deutschlands größten Hersteller 
von Spülmaschinen fertigt Schlemmer nun 
Schläuche in Großserie. Um die hohen 
Qualitätsansprüche zu erfüllen und eine 
einbaufertige Komplettlösung zu bieten, 
wird Extrusion mit Spritzgießen verknüpft. 

„Unser erstes Kriterium für die 
Auswahl des passenden Anbieters war, 
eine Turnkey-Anlage und somit alles aus 
einer Hand haben zu wollen“, erklärt 
Roland Meißner. „Wir wollten nur einen 
Ansprechpartner, der weltweit Service vor 
Ort bietet. Den haben wir mit ARBURG als 
Generalunternehmer gefunden.“

Einstufige Fertigung bietet 
Kostenvorteile

Für Schlemmer hat sich die Extrusion 
eines Schlauchkörpers und das Anspritzen 
einer Tülle in nur einem Prozess als wirt-
schaftlichster Weg erwiesen. „Gegenüber 
einer zweistufigen Fertigung entfallen 
die Kosten für eine Zwischenlagerung“, 
führt Projektleiter Stefan Waldvogel aus. 
„Dieser ALLROUNDER ist unsere erste 
vertikale Spritzgießmaschine. Dass es 
bis zur Inbetriebnahme der gesamten 
Anlage inklusive Verkettung der beiden  
Verfahren und kompletter Automation 

nur rund acht Monate 
gedauert hat, ist der 
sehr guten Zusammenar
beit der Projektpartner 
zu verdanken.“ Neben 
ARBURG sind das die 
Firmen FPT Robotik 
(Automation), Straberger 
(Werkzeugbau), Ohr
mann (O-Ring-Montage) 
und Furness Controls 
(Dichtheitsprüfung).

Was auf den ersten 
Blick ein einfaches Pro
dukt zu sein scheint, 
entpuppte sich schnell als technische 
Herausforderung. 

Robot-Systeme gleichen Schrumpfen 
während Handhabung aus

„Das extrudierte Schlauchmaterial lässt 
sich kalt nicht handhaben, weil sonst so-
genannter Weißbruch auftritt. Das war-
me Material schrumpft aber während 
des Fertigungsprozesses um mehrere 
Zentimeter, was die drei Robot-Systeme 
beim Handling ausgleichen müssen“, er-
klärt Prozesstechniker Hubert Rausch. 
Außerdem sind am Schlauchkörper rund 
ein Dutzend signifikante Maße einzuhalten. 

Der erste Knackpunkt liegt buch-
stäblich an der Schnittstelle zwischen 

Extrusion und Spritzgießen. Hier wird mit-
tels einer Schneidtechnik von Schlemmer 
das PP-Endlosmaterial auf 0,1 mm genau 
abgelängt, Schlechtteile werden über eine 
Lichtschranke automatisch aussortiert. 
Die Gutteile übernimmt ein Vier-Achs-
Roboter von KUKA, der sich durch schnel-
le und präzise Bewegungen auszeichnet. 
Er hat den schwierigsten Part: die exakte 
Positionierung von je sechs Schläuchen 
für die folgende O-Ring-Montage. Dann 

Zufriedene Gesichter bei Schlemmer: Hubert 

Rausch, Roland Meißner und Stefan Waldvogel 

(v.l.) haben für die Schlauchfertigung Extrusion 

und Spritzgießen gekonnt vereint.
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Gründung: 1954
Standorte: 18 Fertigungsstätten 
weltweit
Mitarbeiter: rund 1.400
Produkte: z.B. Kabelkanäle, Schläuche, 
Verschraubungen, Sensoren, 
Solarabsorber, Drehteile
Kontakt: www.schlemmer.com

greifen zwei zueinander synchronisierte 
FPT-Linearroboter die 2,25 m langen bie-
geschlaffen Teile vorne und hinten.

 
Taktzeiten und Werkzeug  
aufeinander abgestimmt

Um die geforderten Jahresstückzahlen 
zu erreichen und die Taktzeiten der  
beiden Verfahren aufeinander abzu-
stimmen, wurde für das Spritzgießen 
ein optimales Werkzeug ermittelt. Die 
Linearroboter handhaben entsprechend 
zwölf Teile in einem Arbeitsschritt: 
Zunächst entnehmen sie die sechs mit ei-
ner TPE-Tülle umspritzten Schläuche und 
legen sofort sechs neue ein. Die fertigen 
Schläuche werden zum Kühlen in eine 
Zwischenstation abgelegt. 

Gleichzeitig spritzt der vertikale 
ALLROUNDER mit 1.000 kN Schließkraft 
in rund 30 Sekunden Zykluszeit sechs 
weitere Tüllen. Diese haben später eine 
Adapterfunktion. „Trotz fortschreiten-
den Schrumpfens muss ohne Über- oder 
Unterspritzen eine perfekte Verbindung 
zwischen Schlauchkörper und Tülle ent-
stehen“, betont Hubert Rausch. „Hier ha-
ben ARBURG und der Werkzeughersteller 
viel Know-how eingebracht. Momentan 
arbeiten wir daran, die Extrusion zu be-
schleunigen und gleichzeitig die Zykluszeit 
beim Spritzgießen weiter zu reduzieren.“

Sechs Schläuche in rund 35 Sekunden

Die Linearroboter transportieren die 
abgekühlten Schläuche in die nächste 
Station, wo sie nacheinander auf Dichtheit 
geprüft werden. Schlechtteile werden er-
neut aussortiert, die anderen Schläuche in 
Chargen à 50 Stück gebündelt. Je sechs 
Schläuche durchlaufen die Fertigungszelle 
in rund 35 Sekunden. 

Die Schlauchanlage ist seit Frühjahr 
2011 im Einsatz. Die Mitarbeiter 
wurden bei ARBURG vor Ort ge-
schult. Da die Bedienoberfläche der 
SELOGICA Maschinensteuerung auf die  
Robotersteuerungen implementiert sind, 
greifen Maschine und Roboter auf eine 
einheitliche Systematik zurück. Zudem sind 
die beiden Linearroboter in einer Steuerung 
vereint und mit der des Vier-Achs-Roboters 
vernetzt. Obwohl die Anlagentechnik sehr 
komplex ist, lässt sich die Produktion des-
halb vergleichsweise einfach starten.

Um die Transportwege und Kosten 
möglichst gering zu halten, wird kunden-
nah in Rumänien gefertigt. Von dort aus 
lassen sich die Schläuche schnell zu den 
osteuropäischen Produktionsstandorten 
des Spülmaschinenherstellers bringen. 
Damit eine reibungslose Fertigung rund 
um die Uhr gewährleistet ist, wurde 
mit ARBURG ein Wartungsvertrag  
abgeschlossen. 

Aufgrund der guten Erfahrungen mit 
dem Projekt hat Schlemmer inzwischen 
drei weitere ALLROUNDER weltweit im 
Einsatz, weitere sind bereits in Planung.

Nach dem Ablängen (Bild S. 19) führt ein  

Vier-Achs-Roboter die Schläuche einer 

O-Ring-Montage zu (links). Dann übernehmen 

zwei Linearroboter die Handhabung (Mitte).  

Ein vertikaler ALLROUNDER spritzt eine Tülle 

an (rechts). In rund 40 Sekunden entstehen 

auf diese Weise sechs Endprodukte.
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Hier bewegt sich etwas

Ein Sechs-Achs-Roboter mit 
Einhausung und weite-
rer Peripherie auf Rollen? 

Ein Robot-Modul, das sich von 
Maschine zu Maschine bewegen 
lässt? Genau dort anzuschließen 
und mit wenigen Handgriffen ein-
zurichten, wo es gebraucht wird? 
Ein solches mobiles Robot-System 
ist seit den ARBURG Technologie-
Tagen 2011 im Frühjahr keine Utopie 
mehr. Es bringt entscheidend mehr 
Flexibilität in Produktionsplanung 
und Maschinenparknutzung. 

Grundvoraussetzung für die Mobilität 
von Sechs-Achs-Robotern ist eine ge
meinsame und leichte Programmierung, 

wie sie auf dem Markt nur die auf die 
Steuerung der KUKA Roboter implemen-
tierbare SELOGICA Bedienoberfläche zur 
Verfügung stellt. 

Flexible Einsätze: anschließen, 
Werkzeugeingriff einrichten – fertig!

Ohne externe Programmierdienstleist
ung kann der Bediener direkt vor Ort alle 
Bewegungsabläufe und Funktionen selbst 
eingeben. Darüber hinaus benötigen die 
mobilen Robot-Module nur die passenden 
Schnittstellen für die Kommunikation mit 
der Maschine. Der Aufbau der Module ist 
standardisiert. Damit lassen sich auch die 
Greifer einfach wechseln.

Wie kann ein konkreter Einsatzfall für 

einen mobilen Sechs-Achs-Roboter ausse-
hen? Wenn etwa eine Produktionsstörung 
eintritt, kann die mobile Einheit schnell 
von einer Maschine an eine andere ver-
schoben und angedockt werden. Werden 
Sechs-Achs-Roboter mobil, wird auch 
ihre tägliche Nutzung und damit die 
Produktionsplanung weitaus flexibler. 

Bei der Neuplatzierung des Robot-
Moduls kann auf zentral abgespeicher-
te, fertige Unterprogramme zugegrif-
fen werden. Es muss nur der Eingriff ins 
Werkzeug neu eingerichtet werden. Die 
Robot-Module lassen sich jeweils indivi-
duell ausstatten, was etwa die Ablage 
der Spritzteile oder nachgelagerte 
Arbeitsschritte betrifft. 

Die hohen Freiheitsgrade eines Sechs-

Mobiler Sechs-Achs-Roboter: Standortwechsel leicht gemacht

Standortwechsel leicht  

gemacht: Das kompakte 

Modul kann leicht  

bewegt werden (l.).

Innovative Ideen: Mit  

mehreren mobilen Robot-

Modulen können auch völlig 

neue Produktionszellen  

entstehen (r.).

PRODUKT
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Hier bewegt sich etwas
Achs-Roboters in einer automatisierten 
Produktion bieten deutliche Vorteile 
und machen sie auch für nachfolgende 
Produktionen nutzbar. Deshalb lag der 
Gedanke nahe, die feste Verbindung zwi-
schen Spritzgießmaschine und Roboter 
von Anfang an zugunsten einer modula-
ren, beweglichen Alternative aufzulösen. 
Dazu brauchen nur die Steckverbindungen 
gelöst zu werden. Nach dem Entfernen 
der Fixierungsfüße kann die rollengela-
gerte Einheit manuell bewegt werden.  
Der Sechs-Achs-Roboter ist hän-
gend im Modul montiert, die gesamte 
Steuerungstechnik mit Handbedienfeld 
zur autonomen Programmierung befindet 
sich an der Einhausung. 

Völlig neue Produktionszellen 

Wenn mehrere mobile Robot-Module 
zur Verfügung stehen, können un-
ter Einbeziehung einer oder mehrerer 
Spritzgießmaschinen auch völlig neue 
Produktionszellen entstehen, die Artikel 
aus der Spritzgießmaschine nicht nur 
entnehmen und ablegen, sondern in 
Zwischenschritten die Qualität kontrol-
lieren, weiter bearbeiten, veredeln 

oder an eine zweite Maschine zum Um- 
oder Fertigspritzen weitergeben. Der 
Phantasie sind hier fast keine Grenzen 
gesetzt, da der Rüstaufwand bei einem 
Produktionswechsel minimal bleibt.

In der Praxis bewährt

Entwickelt wurde das mobile Robot-
Konzept zusammen mit dem Ideengeber 
Dipl.-Ing. Michael Baum, Geschäftsleiter 
der Hohenloher Kunststofftechnik GmbH 
& Co. KG. Er hat bereits mehrere solcher 
mobilen Robot-Lösungen erfolgreich im 
Einsatz. Dabei gaben allein produktions-
technische Gründe den Ausschlag für die 
Umsetzung des Konzepts. Michael Baum 
dazu: „Die nachhaltige Erhöhung der 
Einsatzflexibilität von Automatisierungen 
ließen sowohl die eigentliche Investition 
in die Technik als auch deren Amortisation 
in einem völlig neuen Licht erscheinen. 
Die Produktion perfekt planen, immer 
just in time fertigen und dabei  

auch Produktionsengpässe schnell und 
sicher überbrücken – mit den flexiblen 
mobilen Sechs-Achs-Robotern funktio-
niert das perfekt.“

Den Film „Mobiler Sechs-Achs-Roboter“  

finden Sie in unserem YouTube-Kanal  

(www.youtube.com/user/ARBURGofficial) 
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Dipl.-Ing. (BA) Oliver Schäfer, Technische Information

Das Spritzprägen kommt bei 
der Verarbeitung nahezu 
aller Kunststoffmaterialien 

zum Einsatz: Ob nun wegen der 
komplexen Anforderungen an die 
Spritzteile selbst, einer hochwer-
tigen Serienproduktion oder einer 
hohen Ausbringung und damit 
Wirtschaftlichkeit. Um die jewei-
ligen Anforderungen zielgerich-
tet erfüllen zu können, bietet das 
Spritzprägen den Anwendern mehre-
re Verfahrensvarianten an.

Kennzeichnend für das Spritzprägen 
ist eine Änderung des Kavitätsvolumens 
während der Einspritz- und/oder Nach-
druckphase. Für die Praxis bedeutet das: 
Erst wenn Schmelze in der Kavität ist, 
schließt das Werkzeug komplett oder fährt 
ein Stempel im Werkzeug vor. Dadurch 
wird auf die entsprechende Kavitätsfläche 
des schwindenden Bauteils ein gleichmäßi-
ger Druck ausgeübt. Idealerweise herrscht 

dabei innerhalb der Kavität ein konstantes 
Druckniveau. Seitens der Maschine müssen 
Spritzeinheit und Werkzeug bzw. -kom-
ponenten gleichzeitig bewegt werden 
können. Das Werkzeug hingegen muss so 
ausgeführt werden, dass die Kavität auch 
bei nicht komplett geschlossenem Zustand 
abgedichtet ist.

Spritzprägen bietet viele Vorteile

Mit dem Spritzprägen lassen sich größe-
re Fließweg-Wanddicken-Verhältnisse rea-
lisieren, gleichzeitig aber auch Schwindung 
und Verzugseffekte reduzieren. Das führt 
zu einer höheren Formgenauigkeit, einer 
besseren Ebenheit und damit einer stei-
genden Teilequalität. Vorteilhaft ist auch, 
dass innere Spannungen im Bauteil sowie 
Doppelbrechungseffekte abnehmen. Dies 
ist vor allem für optische Bauteile wichtig. 
Bei glasfaserverstärkten Thermoplasten 
ermöglicht das Spritzprägen eine hö-
here Bauteilfestigkeit. Ein weiteres An-

wendungsbeispiel ist das verbesserte 
Entlüften der Kavitäten beim Spritzgießen 
von Duroplasten oder Flüssigsilikonen. 
Lunker und Verbrennungen an der Bau
teiloberfläche lassen sich damit vermei-
den. Das Spritzprägen hilft aber auch 
Einfallstellen oder die Freistrahlbildung 
zu unterdrücken. Letzteres ist beispiels-
weise für das Pulver-Spritzgießen interes-
sant. Darüber hinaus macht der geringere 
Werkzeuginnendruck den Einsatz kleine-
rer Schließeinheiten möglich.

Werkzeugtechnik entscheidend

Generell gilt: Die Konstruktion des 
Prägewerkzeugs gibt die maschinensei-
tige Prägefunktion vor. Um ein variables 
Kavitätsvolumen zu realisieren, gibt es 
verschiedene Möglichkeiten. Bezugneh-
mend auf die Maschinenbewegungen 
wird in der Werkzeugtechnik zwischen 
dem sogenannten „Hauptachsenprägen“ 
und „Nebenachsenprägen“ unterschie-

Besser geprägt
Spritzprägen – ein Verfahren für viele Anwendungen
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den. Als Hauptachsen werden an ei-
ner Spritzgießmaschine das Öffnen und 
Schließen des Werkzeugs sowie das Ein
spritzen und Dosieren bezeichnet. Zu den 
Nebenachsen zählen das Auswerfen, die 
Kernzugfunktionen sowie das Düse fahren.

Hauptachsenprägen

Die Prägebewegung 
wird über die Schließ
einheit realisiert. Die 
Kavität kann dabei 
über eine präzise gear-
beitete Tauchkante (1) 
oder alternativ über ei-
nen axial beweglichen 
Prägerahmen (2-3) abge-
dichtet werden. Bei noch 
nicht vollständig ge-
schlossenem Werkzeug 
liegt dieser bereits an der 
Trennebene an und dich-
tet die Kavität nach au-
ßen ab. Angedrückt wird 
der Prägerahmen entwe-
der über Federkraft  (2) 
oder hydraulisch (3). Das 
Hauptachsenprägen ist 
besonders für flächige 
Bauteile mit gleichmä-
ßiger Wandstärke ge-
eignet. Hinterschnitte 

oder Durchbrüche quer zur Prägerichtung 
sind hingegen problematisch. Darüber hi-
naus erlauben Werkzeugkonzepte mit Prä
gerahmen auch das Prägen von Teilflächen. 
Die dabei in den nicht geprägten Bereichen 
im Bauteil wirkenden Auftriebkräfte müs-
sen vom Prägerahmen aufgenommen wer-
den. Dessen via Federkraft oder hydraulisch 
erzeugte Andruckkraft ist im Vergleich zur 
Zuhaltekraft deutlich geringer. Deshalb 
ist das Prozessfenster beim Prägen von 
Teilflächen mit der Hauptachse sehr einge-
schränkt.

Nebenachsenprägen

Beim Nebenachsenprägen werden die 
Auftriebkräfte hingegen von der Zuhal-

tekraft aufgenommen. Deshalb eignet 
sich dieses Verfahren auch besonders 
für das Prägen von Teilflächen. Die Prä-
gebewegung wird dabei über Stempel 
innerhalb der Kavität realisiert. Dazu 

werden die Kernzugfunktionen (4) oder 
der Auswerfer (5) genutzt.

Das Prägen über die Schließeinheit 
bietet jedoch im Vergleich zu Stempeln 
im Werkzeug den Vorteil von zehnmal 
höheren Kraftreserven. Die erzielbare 
Präzision ist dabei maßgebend von der 
Reproduzierbarkeit der Prägebewegung, 
also der Schließeinheit abhängig. Mehr 
hierzu in der nächsten Ausgabe der today.

Das Spritzprägen vermeidet innere 

Spannungen im Bauteil. Diese lassen sich 

mit Polarisationsfolien direkt an der 

SELOGICA Steuerung prüfen.
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