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Roter Teppich und Blitzlichtgewitter:
Als groBe Uberraschung zeigt ARBURG
auf der K 2013 der internationalen
Fachwelt erstmals den freeformer.




EDITORIAL

Auf die dritte Ausgabe der
.today” freuen wir uns jedes
Jahr von Neuem. Denn sie

beschaftigt sich traditionell

mit dem Programm der
wichtigen Herbstmessen.

Die today-Ausgabe 53 zur K 2013 ist dabei jedoch
etwas ganz Besonderes: Wir liften ein gut gehiitetes
Geheimnis und stellen der Welt erstmals unser neues
Produkt fir ein neues Verarbeitungsverfahren vor: den
.freeformer” und das ,ARBURG Kunststoff-
Freiformen”. Damit erweitern wir unser Portfolio gezielt
in Richtung Produktionseffizienz: Mit ALLROUNDERN
fertigen Sie wie bisher Kunststoffteile durch SpritzgieBen
wirtschaftlich in hohen Stlckzahlen, mit dem freeformer
jetzt Einzelteile und Kleinserien — ebenfalls aus
Standardgranulat, jedoch direkt aus 3D-CAD-Daten

und ohne Werkzeug durch additiven Schichtaufbau.

Diese bahnbrechende Erfindung beleuchten wir aus vie-

Liebe Leserinnen und Leser

len Perspektiven. Doch keine Angst, wir vernachlassigen

den SpritzgieBsektor nicht. Ganz im Gegenteil. Das be-
legen z. B. auf der K 2013 die rund 20 ALLROUNDER
mit innovativen Anwendungen auf unserem Stand und
bei Partnern. Die Neuheiten und Highlights stellen wir
lhnen in diesem Heft selbstverstandlich ebenfalls vor.

In diesem Zusammenhang empfehle ich auch, unsere
Website regelmaBig zu besuchen, die Ihnen mit Filmen
und Animationen weiterfihrende Informationen liefert.
Gleiches gilt auch fur die Reportagen in der today, die
lhnen spannende Einblicke in die Einsatzbereiche unse-
rer ALLROUNDER und immer wieder auch neue

Anregungen fur die eigene Produktion bieten.

Ich winsche Ihnen viel Vergntgen bei der Lektire

unserer neuen Ausgabe.

Pt

Herbert Kraibuhler
Geschaftsfuhrer Technik
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Vorhang auf

K 2013: Innovationen und liberraschende Weltpremieren

ARBURG mit seiner Aufforderung

~Freiheit muss man erleben!” und
der Ankiindigung von Weltpremieren
das Interesse der internationalen
Fachwelt. Und dieses wird nicht ent-
tauscht. Als groBe Uberraschung
prasentiert ARBURG erstmals seinen
freeformer und liutet eine neue Ara
der Kunststoffverarbeitung ein.

Im Vorfeld der K 2013 weckte

Produktionseffizienz spielt bei ARBURG
eine zentrale Rolle und steht auch im
Mittelpunkt der K 2013. Neben dem
freeformer als bahnbrechende Erfindung
fir die additive Fertigung von funktions-
fahigen Kunststoffteilen (siehe Seite 6
bis 11) stellt ARBURG auch zahlreiche
zukunftsweisende Neuheiten fur die
SpritzgieBindustrie vor.

Neu: groBer, elektrischer
ALLROUNDER 820 A

Neu ist der elektrische ALLROUNDER
820 A mit 4.000 kN SchlieBkraft und
neuer elektrischer Spritzeinheit der GroBe
2100 (siehe Seite 12). Diese Maschine
vertritt gleich zwei Schwerpunkte bei
den Exponaten: elektrische und groBe
ALLROUNDER. Mit funf Exponaten domi-
nieren die elektrischen Baureihen EDRIVE
und ALLDRIVE und drei Maschinen repra-
sentieren den gréBeren SchlieBkraftbereich
des ARBURG Programmes.

Neu: hangender Sechs-Achs-Roboter

Bei den Automationen reicht das
Spektrum von der einfachen Entnahme-

|6sung bis zum Sechs-Achs-Roboter fir

komplexe Aufgaben. Premiere feiert
der kleine AGILUS Sechs-Achs-Roboter
der Firma KUKA mit implementierter
SELOGICA Bedienoberflache, der auf ei-
ner weiteren Linearachse verfdhrt (siehe
Seite 12).

Zukunftsthemen Industrie 4.0 und
Leichtbau

Mit innovativen Anwendungen pra-
sentiert ARBURG Zukunftsthemen
wie Leichtbau und Industrie 4.0. Die
Weiterentwicklung des  Partikelschaum-
VerbundSpritzgieBens (PVSG) und das
Umspritzen eines  Organoblechs — mit-
tels  Langfaser-DirektspritzgieBen  zei-
gen auf, wie sich funktionale und stabile
Leichtbauteile effizient herstellen lassen
(siehe Seite 14). Bei Industrie 4.0 geht es
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Der ARBURG Stand auf der K-Messe
ist immer ein Publikumsmagnet, da hier die
Zukunft der Kunststoffverarbeitung

zu sehen ist.

um die durchgangige Vernetzung von
Produktion, Produkten, Mitarbeitern und
Kunden Uber Smart Devices. Ziel ist die um-
fassende Flexibilisierung von intelligenter”
Herstellung und ,,intelligentem” Produkt bis
hin zum One-piece-flow.

Diese Idee stellt ARBURG anhand
einer vollautomatisierten  Fertigungszelle
mit Inline-Bedruckung vor. Jeder Besucher
kann sich ein Namensschild produzieren
lassen. Darauf ist ein individueller QR-Code
gedruckt, Uber den sich die wichtigsten
Parameter zum jeweiligen Produktionszeit-
punkt online abrufen lassen. Diese stellt das
ARBURG Leitrechnersystem bereit.



Anspruchsvolle Anwendungen

Highlights der Werkzeugtechnik sind die
komplett elektrische Wiurfel-Anwendung
fir die Verpackungsindustrie und die
schnelllaufende Prazisionsanwendung fir
dieTropfchenbewasserung. (siehe Seite 13).
Das Angebot im Bereich Medizin- und
Reinraumtechnik demonstriert ein
elektrischer ALLROUNDER 520 A in
Edelstahlausfihrung, der mit einem

64-fach-Werkzeug elektrisch leitfahige
Pipettenspitzen in 5,0 Sekunden Zykluszeit
fertigt.

Bei der Anwendungspalette ist die
Mehrkomponenten-Verarbeitung mit
drei Exponaten prominent vertreten.
Dazu gehoren neben dem Partikel-
schaum-VerbundSpritzgieBen und der
Wiirfelanwendung auch die Herstellung
von Vakuum-Saugern fur den Logi-
stiksektor aus Thermoplast und Flissig-
silikon (LSR), bei der eine Gewindebuchse
aus Metall umspritzt wird.

Effiziente Losungen

Mit insgesamt Uber zwanzig Exponaten
auf dem eigenen Messestand und den
von Partnern prasentiert ARBURG auf der
K 2013 sein gesamtes Produktspektrum
und dessen Leistungsfahigkeit. Alle
Exponate sind genau auf die jeweiligen
Produkt- und Produktionsanforderungen
abgestimmt und zeigen auf, wie sich
Kunststoffteile mit ARBURG Technik noch
effizienter herstellen lassen.
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| Messeauftritt
Uber den Pro- l SHENE
duktbereich  hin-
aus stellt ARBURG
sein  umfangrei-
ches Dienstleistungsangebot vor, das
einen wichtigen Beitrag zur Steigerung
der Produktionseffizienz leistet.
gehdren unter anderem die praventi-
ve Instandhaltung oder Schulungen zur
Rustzeitoptimierung und Energieeffizienz.
So kénnen sich die Messebesucher
einen umfassenden Uberblick Uber das
Thema Produktionseffizienz verschaffen
und wertvolle Informationen mit nach
Hause nehmen.

Dazu
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Die neue Freiheit

freeformer: neue Ara der Kunststoffverarbeitung

enn es um wegweisen-

de Erfindungen fiir die

Kunststoffverarbeitung
geht, kommt man an ARBURG nicht
vorbei. In den 1950er-Jahren revoluti-
onierte eine handbetatigte Maschine
zum Umspritzen kleiner Teile die
Branche. Rund zehn Jahre spater
machte das ALLROUNDER Prinzip mit
schwenkbarer SchlieB- und umsteck-
barer Spritzeinheit verschiedene
Arbeitsstellungen méglich und das
SpritzgieBen sehr viel universeller.
Die nachste Revolution von ARBURG
heiBt freeformer. Erstmals zu sehen
auf der K 2013.

Ziel der ARBURG Entwickler war
das effiziente werkzeuglose Herstellen
von Einzelteilen und Kleinserien aus
Kunststofftropfchen. Aus dieser Grundidee
sind eine einzigartige Maschine und ein
einzigartiges Verfahren zur additiven
Fertigung entstanden: der freeformer und
das ARBURG Kunststoff-Freiformen (AKF).

Damit lassen sich direkt aus 3D-CAD-
Daten voll funktionsfahige Bauteile durch
einen schichtweisen tropfchenférmigen
Kunststoffauftrag dreidimensional und
ohne SpritzgieBwerkzeug individuell her-
stellen. Entscheidender Vorteil hinsichtlich
Vielfalt und Kosten ist die Verarbeitung
von Standardgranulaten.

Vom Maschinenbau her gedacht

Die Handschrift des Maschinenbauers
ARBURG ist deutlich zu erkennen. Bereits
das Design des freeformers ist praxisorien-
tiert, und auch die technischen Details wie
die GroBe des Arbeitsraums, die Qualitat
der verwendeten Komponenten und die
Sicherheit, mit der gearbeitet werden
kann, sind wegweisend.

Die Prinzipien der Kunststoffteile-
fertigung wurden zum GroBteil neu ge-
dacht: Um das Material aufzutragen, posi-
tioniert ein beweglicher Bauteiltrager das
aufzubauende Produkt prazise unter der
Austragseinheit, die die Tropfchen erzeugt.

Durch das staub- und
emissionsfreie Fertigungs-
verfahren ~ kann  der
freeformer  Gberall  pro-
duzieren und st nicht
mehr an eine Fertigungs-
umgebung gebunden.

Revolutionares Technikkonzept

Wie der Name verspricht, steht der
freeformer fur grenzenlose Freiheit in

der  Kunststoffteile-Produktion. Die
Maschine ist ganz anders und viel mehr
als etwa ein 3D-Drucker oder eine

Stereolithographieanlage. Er erweitert die
Moglichkeiten in der additiven Fertigung
um ein komplett neues Verfahren: Das
ARBURG Kunststoff-Freiformen (AKF)!
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Direkt aus 3D-CAD-Daten

und ohne Werkzeug baut

der freeformer (groBes Bild)
funktionsfahige Kunststoffteile
schichtweise aus Trépfchen auf.
Dabei bewegt sich der Bauteiltrager
und die Austragseinheit

bleibt starr (kleine Bilder).




L r

Fur alle,

ARBURG Kunststoff-Frei

ie additive Fertigung st
nicht erst seit dem Hype
um die 3D-Drucker und den

Vorteilen dreidimensional aufgebau-
ter Kunststoffteile in aller Munde.
ARBURG hat das Potenzial der addi-
tiven Fertigung bereits vor Jahren
erkannt und mit dem freeformer
etwas komplett Neues erschaffen.
Wozu? Weil das patentierte ARBURG
Kunststoff-Freiformen (AKF) signifikante
Vorteile fiir die Kleinserienproduktion
von Kunststoffteilen bietet.

Fur die Einordung und Abgrenzung des
neuen ARBURG Produkts ist es wichtig zu
wissen, was sich hinter dem Begriff der
»additiven Fertigung” verbirgt. Das urfor-
mende Verfahren baut die Kunststoffteile
Uber chemische und/oder physikalische
Prozesse schichtweise direkt aus entspre-
chend aufbereiteten CAD-Bauteildaten
auf. Werkzeuge zur Herstellung einer
AuBengeometrie  entfallen  komplett.
Verarbeitet werden formlose oder form-
neutrale Kunststoffmaterialien. Bei den
bisher am Markt verfligbaren Systemen fur
das 3D-Drucken, Rapid Prototyping oder
Rapid Manufacturing sind diese pulver-
oder drahtférmig bzw. zahflussig.

Eigenschaften bisheriger Verfahren

Die Defizite der bislang existierenden
Techniken wie inkjetbasierte Verfahren,
Stereolithographie, Fused Deposition
Modelling und Selektives Lasersintern
liegen in unterschiedlichen Bereichen:
einsetzbare Materialien, Reinigen und
Nacharbeiten sowie Teilequalitat.

Wird Harz verwendet, sind die

Produkte nicht funktionsfahig s
und Kunststoffmaterial ist nur ‘
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die mehr wollen

formen: additive Fertigung ganz neu gedacht

in teuren Lieferformen verflgbar. Freie
Geometrien erfordern Stutzstrukturen,
die zuerst mitgebaut und spater wieder
entfernt werden mussen.

Ungewdohnliche Technikdetails

Demgegeniber steht das ARBURG
Kunststoff-Freiformen (AKF) mit dem
freeformer, der sich an den Werten
orientiert, die ARBURG auch fur die
ALLROUNDER  SpritzgieBmaschinen de-
finiert hat: High-End-Technik, einfache
Bedienung und hohe Alltagstauglichkeit.

Kunststoff-Know-how ist bei dem
freeformer nicht erforderlich. Dessen
eigenentwickelte  Steuerung generiert
die notwendigen Parameter aus den
3D-CAD-Daten und die werkzeuglo-
se Produktion kann direkt beginnen.
Zunachst baut das AKF aus bewshrten
Abldufen beim SpritzgieBen auf. Die
Materialaufbereitung ist integriert. In ei-

freeformer

i

nem konventionellen Plastifizierzylinder
wird die Kunststoffschmelze aufbereitet.
Ab diesem Zeitpunkt wird alles anders:
In der Austragseinheit erzeugt ein paten-
tierter DuUsenverschluss mit Piezotechnik
aus der Schmelze mit hoher Frequenz
Kunststofftropfchen.  Beim  schichtwei-
sen Aufbau bringt ein Uber drei- oder
finf Achsen beweglicher Bauteiltrager
das Produkt in Position, das Modul mit
der DUse bleibt starr. Dies erlaubt eine
material- und zeitsparende stUtzstruk-
turlose Herstellung komplexer Bauteile
z. B. mit Hinterschnitten. Wahlweise ver-
flgt der freeformer Uber ein oder zwei
Austragseinheiten, sodass sich auch Zwei-
Komponenten-Teile, etwa bewegliche
Hart-Weich-Verbindungen, fertigen las-
sen.

AKF bietet entscheidende Vorteile

Einsatzgebiet des freeformers ist die
effiziente Herstellung voll funktionsfa-
higer Einzelteile (One-piece-flow) und
Kleinserien. Das Spektrum aller anderen
Verfahren wird zusétzlich mit abgedeckt.
Das neue AKF bietet verglichen mit den
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Der freeformer fertigt Funktionsbauteile (Bild unten),

auch als bewegliche Hart-Weich-Verbindung (Bild
oben). Beim schichtweisen Aufbau bewegt sich nur

der Bauteiltrager (groBes Bild links).

bisherigen Verfahren jedoch entschei-

dende Vorteile. Die
[=]00

Verarbeitung ~ von

Standardgranulaten, E
H
-

auch mit entspre-
chenden Additiven,
ermdglicht eine gro-

Be Vielfalt. Zudem VerfghrgnS-
sind keine vorkon- Rz
figurierten  Liefer-

formen wie Pulver

oder Strdnge notwen-

dig, die die Herstellung teuer und kom-
pliziert machen. Dartber hinaus arbeitet
die Maschine abfall-, staub- und emissi-
onsfrei, ist kompakt und durch Plug-and-
play Uberall sofort einsatzbereit. Egal ob
im Blro, in der Konstruktion oder der
Maschinenhalle.



on der Vision
zur Realitat

Herbert Kraibiihler und Dr. Eberhard Duffner:

Entstehung und Zukunft des freeformers

it dem freeformer und
dem ARBURG Kunststoff-
Freiformen (AKF) beginnt

eine neue Ara. Die today-Redaktion
sprach mit den ,Vatern” des freefor-
mers, Technikgeschaftsfiihrer Herbert
Kraiblihler und Entwicklungsleiter

Dr. Eberhard Duffner, die ihre
Visionen erfolgreich in die Realitat
umgesetzt haben.

today: Verdffentlichungen in der Fach-
presse und auch in allgemeinen Medien
sowie neue Messen und Kongresse un-
terstreichen die Bedeutung der ,additi-
ven Fertigung” (Additive Manufacturing)
als wichtiges Zukunftsthema. Passend

dazu kommt jetzt der freeformer auf den
Markt. Zufall oder Strategie?

Kraibiihler: Die Anforderungen haben
sich in den vergangenen Jahren veran-
dert: rasante technische Entwicklungen,
kurze Produktlebenszyklen, zunehmende
Variantenvielfalt und der Wunsch nach
individuellen Produkten. ARBURG hat das
bereits vor Jahren erkannt und reagiert.
Dass dieses Zukunftsthema genau jetzt
seinen ersten Hohepunkt ansteuert, ist fur
uns optimal.

today: ARBURG bringt also ein weite-
res System fur die additive Fertigung auf
den Markt?

Duffner: Nein, keinesfalls! Wir haben

m today 53/2013

uns nicht an vorhandenen Verfahren der
additiven Fertigung orientiert. Wir sind
Spezialisten fur die Kunststoffverarbeitung
und Partner der Kunststoffindustrie — da-
her adaptieren wir nicht industriefer-
ne Verfahren solange, bis sie ,irgend-
wie fast” die Anforderungen unserer
Industrie erreichen. Der ,freeformer”
bietet ein neues, umfassend patentrecht-
lich abgesichertes Verfahren: das ARBURG
Kunststoff-Freiformen (AKF). Maschine
und Verfahren sind einzigartig und mit am
Markt verfligbaren Systemen nur bedingt
vergleichbar.

today: Wodurch zeichnet sich der
freeformer aus?



Duffner: Mit dem freeformer kénnen
Sie  werkzeuglos, aus handelstblichen
Kunststoffgranulat voll  funktionsfahige
Bauteile effizient herstellen. Hier geht es
um industrielle Fertigung!

today: Fiur welche Zielgruppen ist der
freeformer interessant?

Kraibiihler: Zunachst einmal: fur
alle unsere Kunden! Wenn sie ihre
Wertschopfung erhohen, ihr Portfolio er-
weitern und ihre Produktion zukunftssicher
machen mochten. Aber naturlich auch fur
Rapid Manufacturing-Dienstleister und far
Prototypenbauer, die auch funktionsfahi-
ge Bauteile herstellen mochten. Zudem
bin ich mir sicher, dass der freeformer dar-
Uber hinaus kinftig auch vollig unbekann-
te Markte erschlieBen wird.

Stolze ,Vater” des freeformers (kleines Bild oben):

Technikgeschaftsfuhrer Herbert Kraibuhler (r.) und

Entwicklungsleiter Dr. Eberhard Duffner

today: Wie grenzt sich das ARBURG
Kunststoff-Freiformen zum SpritzgieBen
ab?

Kraiblihler: In Zukunft lautet unse-
re zentrale Frage: ,Wie oft wollen Sie
welches Produkt herstellen?” Bei ho-
hen Stickzahlen ist das SpritzgieBen
mit einem ALLROUNDER die effizien-
teste  Fertigungsldsung, bei  kleinen

Stlickzahlen oder Einzelteilen ist es das
ARBURG Kunststoff-Freiformen  mit
dem freeformer. Wir erweitern also den
Entscheidungsspielraum unserer Kunden!

today: Bei solchen bahnbrechenden
Entwicklungen ist der Weg zum Ziel im-
mer sehr interessant. Wie verlief dieser
beim freeformer?

Duffner: GroBe und haufige unuber-
windbare Hirden, die Entwicklungen

scheitern lassen, sind man-
gelnde Ruckendeckung und
zeitlicher Druck. In dieser

Hinsicht gab es bei ARBURG
Uberhaupt keine Probleme.
Ganz im Gegenteil. Wir hatten
jederzeit das volle Vertrauen
der Gesellschafter und konn-
ten so unsere Visionen in die
Realitat umsetzen.

today: Wie sind Sie vorge-
gangen?

Duffner: Am  Anfang
stand die Frage: Wer — wenn
nicht wir — weiB, wie man aus flissigem
Kunststoff Tropfchen erzeugen kann?
Im Jahr 2004 haben wir die Idee den
Gesellschaftern vorgestellt und von ihnen
grines Licht fur Grundsatzentwicklungen
bekommen. Es folgten Basisversuche
und die ersten Patentanmeldungen.
2007 begann die Zusammenarbeit mit
der Technischen Universitat Munchen im
Bereich der Tropfenerzeugung und 2010
wurden die ersten Teile gefertigt.

today: Warum wird der freeformer
erst jetzt vorgestellt?

Kraibiihler: ARBURG ist doch bekannt

today 53/2013
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daflr, dass wir nicht Ubereilt vorpreschen
und groBen Wirbel veranstalten. Das war
immerhin  Grundlagenforschung im ei-
gentlichen Sinne! Daher haben wir den
freeformer aus dem Nichts heraus ent-
wickelt, zur Serienreife gebracht und von
ersten Experten testen lassen, bevor wir
ihn jetzt auf den Markt bringen.

today: Stichwort ,groBer Wirbel”.
Diesen gibt es mit dem groBen globalen
Produkt-Launch auf der K 2013 jetzt ja
doch, oder?

Kraibiihler: Stimmt! Nachdem wir
Techniker unsere Hausaufgaben gemacht
haben, sind jetzt unsere Spezialisten aus
Marketing und Vertrieb am Zug. Und die
sind ja qua Aufgabe bekanntermaBen we-
niger bescheiden als wir (lacht). Aber im
Ernst: Um den revolutiondren Schritt zu
unterstreichen, wollten wir ein deutliches
Signal. Und ich muss zugeben, das ist den
Verantwortlichen bestens gelungen.

today: Wie geht es jetzt weiter?

Duffner: Bislang haben wir ,nur” die
Aufgabe erledigt, ein serienreifes Produkt
auf den Markt zu bringen. Damit ist unsere
Arbeit lange noch nicht erledigt. Jetzt gilt
es, den freeformer in der Praxis breitgefa-
chert einzusetzen und dessen Potenziale
zu erschlieBen.

today: Wo sehen Sie denn diese
Potenziale?

Kraibiihler: Die Auswirkungen sind
derzeit noch nicht abzusehen. Ich nenne
hier mal nur das Stichwort , Industrie 4.0".
Der freeformer wird den Vorstellungsraum
der Fertigung von Kunststoffprodukten
nachhaltig verandern.
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Exakt zugeschnitten

Neuheiten: groBer, elektrischer ALLROUNDER und kleiner Roboter

chnelligkeit, Prazision, anfor-

derungsgerechte Auslegung

und optimale Nutzung der
Fertigungsflache sind wichtige Kri-
terien, um die Produktionseffizienz
langfristig zu steigern. Dazu tragen
die neuen Produkte bei, die ARBURG
auf der K 2013 erstmals vorstellt: den
elektrischen ALLROUNDER 820 A und
den kleinen, an einer Ldngsachse han-
genden Sechs-Achs-Roboter.

Die elektrische High-End-Baureihe
ALLDRIVE, die sich durch kurze Zyklus-
zeiten, hohe Prazision und geringen
Energiebedarf auszeichnet, wird um eine
neue MaschinengroBe erganzt.

Neuer ALLROUNDER 820 A: schlieBt
Liicke im Programm

Fur den ALLROUNDER 820 A wurden
sowohl die elektrische 4.000-kN-Knie-
hebel-SchlieBeinheit als auch die elekt-
rische Spritzeinheit der GroBe 2100 neu
entwickelt. Damit schlieBt sich bei der
ALLDRIVE die Licke zwischen 3.200 und
5.000 kN. Gleiches gilt fur die hybride
Hochleistungsbaureihe HIDRIVE. Die neue
elektrische Spritzeinheit 2100 erméglicht
Schussgewichte bis 1286 g PS und erweitert
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damit das Einsatzspektrum der elektrischen
ALLDRIVE Maschinen deutlich. Die beiden
neuen Features erhéhen die Modularitat.
So lassen sich die elektrischen und hy-
briden  Hochleistungsmaschinen  von
ARBURG kuinftig noch individueller auf die
Anwendung und das Produkt hin abstim-
men und damit die Produktionseffizienz
weiter erhéhen.

Neuer Sechs-Achs-Roboter: flexibel,
dynamisch und platzsparend

Der Einsatz flexibler Robottechnik bei
Turnkey-Lésungen steigt  kontinuierlich.
Passend dazu prasentiert ARBURG zu-
sammen mit dem Kooperationspartner
fpt Robotik einen AGILUS Sechs-Achs-
Roboter der Firma KUKA mit implemen-
tierter ~ SELOGICA  Bedienoberflache.
Dieser ist hdngend an einer Linearachse
quer zur Maschine angeordnet. Die
Kombination ,Sechs-Achs-Roboter” mit
Linearachse” ermdglicht dynami-
schere Bewegungen und schnel-
lere Eingriffe ins Werkzeug und
damit klrzeste Zykluszeiten so-
wie eine hohere Produktivitat.
Weitere Vorteile sind die
mobile Einsetzbarkeit
dieser Loésung und

der vergroBerte Arbeitsraum, da der klei-
ne Roboter auf der Achse verfahrbar ist
und auch die Bodenflache unterhalb nutz-
bar bleibt. So kann der AGILUS Roboter,
der mit Traglasten von sechs und zehn
Kilogramm sowie Reichweiten bis 1.100
Millimeter genau auf die Bedirfnisse
der Kunststoffverarbeitung abgestimmt
ist, zahlreiche Aufgaben rund um die
Spritzteilfertigung Ubernehmen.

Kompakte Automationslésung:
Der an einer Linearachse hangende
Sechs-Achs-Roboter.
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Jedes Gramm zahlt

Leichtbau: innovative Verfahren fiir neue Bauteil-ldeen

enn es um den effi-
Wzienten Einsatz von

Bauteilen geht, ist das
Gewicht ein wichtiges Kriterium.
Dementsprechend dynamisch ent-
wickelt sich der Bereich Leichtbau.
Hierfir hat ARBURG zusammen mit
Partnern die innovativen Verfahren
Langfaser-DirektspritzgieBen und
Partikelschaum-VerbundSpritzgieBen
entwickelt, die auf der K 2013 mit
neuen bzw. weiterentwickelten Bau-
teil-ldeen prasentiert werden.

Beim Langfaser-DirektspritzgieBen
werden Fasern flexibler Lange, bis zu
50 Millimeter, direkt in die flussige
Schmelze zugefihrt und dort homogen
verteilt.

Langfaser-DirektspritzgieBen
kombiniert mit Organoblech

Wie sich dieses Verfahren mit endlos-
faserverstarkten  Thermoplast-Einlegern
kombinieren lasst, zeigt ARBURG zusam-
men mit den Firmen Georg Kaufmann
Formenbau AG und fpt Robotik.
Resultat sind Leichtbauteile mit hoher
Funktionsintegration, gefertigt in kurzen
Zykluszeiten. Dazu nimmt ein Sechs-Achs-

Leichte und gleichzeitig feste sowie funkti-
onale Composite-Bauteile entstehen durch
Anspritzen von Kunststoffkomponenten
an Organobleche (groBes Bild oben) oder

geschaumte Teile (kleines Bild).

Roboter die Organobleche aus einem
Magazin auf. Die ebenen Einleger werden
mittels neuer Technik im Greifer materi-
alschonend und prozesssicher aufgeheizt
undbeigenauer Umformtemperaturandas
LIPA-Werkzeug (Lightweight Integrated
Process Application) Ubergeben. In einer
Zykluszeit von rund 40 Sekunden
erfolgen dort gleichzeitig das Umformen
der Einleger und das Anspritzen von
Funktions- und Versteifungselementen
wie z. B. Randbereiche, Lageraugen und
Rippenstrukturen. Dadurch entstehen
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hochfeste und stabile  Composite-
Bauteile, die bei einer Lange von Uber
500 Millimetern unter 300 Gramm wiegen.

Schaum- und Spritzteile fest
verbinden

Ebenfalls neue Mdoglichkeiten fir den
Leichtbau bietet das Partikelschaum-
VerbundSpritzgieBen (PVSG), das die
Firmen Ruch Novaplast, Krallmann und
ARBURG gemeinsam entwickelt haben.
Durch die Kombination von Schdumen und
Kunststoffen zu einem Materialverbund
lassen sich z. B. die Bauteilfunktionalitat
erheblich erweitern, die Stabilitét bei
sehr geringem Gewicht erhdéhen sowie
Eigenschaften ~ wie  lIsolation  und
Gerduschreduktion nutzen. Hinzu kom-
men hohe Gestaltungsfreiheit, sehr gu-
tes Rickstellvermégen und hochwertige,
dekorative Oberflachen.

Auf der K 2013 ist das PVSG erstmals
als Zwei-Komponenten-Anwendung zu
sehen: Zunachst wird ein Partikelschaum-
Reifen ins Werkzeug eingelegt und eine
Kunststofffelge angespritzt. Nach dem
Umsetzen des Vorspritzlings folgt das
Umspritzen des Reifens mit einem TPE.



Teamwork gefragt

Werkzeugtechnik: Hochleistung in Sachen Schnelligkeit und Prazision

roduktionseffizienz lasst sich nur
Perreichen, wenn Experten der

jeweiligen Bereiche kooperieren
und Maschinen- und Werkzeugtechnik
exakt aufeinander abgestimmt sind.
Zwei herausragende Beispiele zeigt
ARBURG auf der K 2013 mit einer elek-
trischen Wiirfel- und einer schnelllau-
fenden Prazisionsanwendung.

Aufgrund der hohen Anforderungen
sind beide Werkzeuge auf elektrischen
ALLROUNDERnN der Hochleistungsbaureihe
ALLDRIVE im Einsatz.

Wiirfeltechnik: alles elektrisch

Die komplett elektrische Wirfel-
Anwendung zur Herstellung von Saft-
verschllissen zeigt ARBURG zusammen
mit dem Partner FOBOHA. Bei dem elekt-
rischen Zwei-Komponenten ALLROUNDER
720 A mit 3.200 kN SchlieBkraft ist die
groBe Spritzeinheit 800 horizontal und die
kleine Spritzeinheit 400 horizontal mitfah-
rend auf der beweglichen Aufspannplatte
der Maschine angeordnet.

Komplett elektrisch heiBt bei dieser
Anwendung, dass sowohl das Drehen des
Wirfels als auch die Linearverschiebung
des  12+12-fach-Werkzeugs elektrisch
angetrieben werden. Daraus resultieren
Vorteile hinsichtlich Positioniergenauigkeit
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und Zykluszeit und damit eine hohere
Produktivitdt der Anlage. Ein weiterer
Pluspunkt der Wirfeltechnik ist, dass im
Vergleich zu herkdémmlichen Werkzeugen
wesentlich mehr Kavitdten bei gleicher
Aufspannflache zur Verfigung stehen und
sich ein bestimmtes Produktionsniveau
mit weniger bzw. kleineren Maschinen
erreichen lasst. Hinzu kommt eine gerin-
gere Aufstellflache. Daraus ergeben sich
fur die Serienfertigung von Massenteile
signifikante Zeit-, Stuckzahl- und damit
Wirtschaftlichkeitsvorteile, die besonders
in der Verpackungsindustrie von aus-
schlaggebender Bedeutung sind.

64 diinnwandige Prazisionsteile
in nur 1,95 Sekunden

Zusammen mit dem Partner Mdnner
stellt ARBURG das SpritzgieBen von Flat
Drippern vor, die in Systemen fir die
Tropfchenbewdsserung eingesetzt  wer-
den. Die dunnwandingen Teile verfigen
Uber filigrane Geometrien mit scharf-
kantigen Zacken und feinen Bohrungen,
die fur ihre Funktionalitat sehr wichtig
sind. Grundvoraussetzung beim Spritz-
gieBen ist eine hundertprozentige
Reproduzierbarkeit. Hinzu
kommen maoglichst
kurze Zykluszeiten,
um das

Die elektrische Wirfelanwendung (Bild oben)
und die Herstellung von Flat Drippern (Bild
unten) stellen hohe Anforderungen an

Maschine und Werkzeug.

Massenprodukt in entsprechenden Stiick-
zahlen fertigen zu kénnen.

Auf der K 2013 arbeitet der elekt-
rische ALLROUNDER 470 A mit einem
64-fach-Werkzeug und fertigt die Flat
Dripper gleichbleibend hochwertig in ei-
ner Zykluszeit von nur 1,95 Sekunden.
Das Spritzteilgewicht der filigranen
Prazisionsteile aus Polyethylen liegt bei
0,15 Gramm. Das bedeutet: In einer
Stunde lassen sich tGber 120.000 Teile pro-
duzieren. Diese Hochleistung wird durch
synchrones Auswerfen und eine kontur-
nahe Werkzeugkihlung erméglicht.
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Lager Shanghai: neues Angebot fiir China und die ASEAN Region

eit diesem Jahr ist ARBURG noch

ndher an seinen Kunden im asi-

atischen Raum und hat seine
Lieferzeit auf ein Minimum verkiirzt.
Denn nun koénnen diese auf eine
breite ALLROUNDER Produktpalette
zugreifen, die in China gelagert und
vor Ort an Kundenwiinsche angepasst
wird.

Das neue 1.500 Quadratmeter groBe
Maschinenlager wurde im Marz 2013 in
der Freihandelszone Waigaogiao FTZ nord-
Ostlich von Shanghai in Betrieb genommen.
.Unsere Kunden profitieren davon, dass
sie weiterhin hochwertige ALLROUNDER
,Made in Germany’ erhalten, nur deut-
lich schneller als bisher”, freut sich Zhao
Tong, Leiter von ARBURG Niederlassung
Shanghai. Im Lager steht eine Auswahl an
hydraulischen, hybriden und elektrischen
ALLROUNDERN sowie MULTILIFT Robot-
Systeme fur den asiatischen Markt bereit.

Kurze Lieferzeiten - zufriedene
Kunden

Die Lieferzeit ist besonders fir Kunden
ein starkes Argument, die kurzfristig eine
neue Maschine brauchen. Dies bestatigt
z. B. Zhengium Qian, Geschéaftsfuhrer von
TSP Electronics Technology, Shanghai:
.Wir hatten mehrere Maschinenhersteller

in die engere Wahl genommen. Weil bei
ARBURG Quialitat und Lieferzeiten stim-
men, haben wir uns fur zwei hydrauli-
sche ALLROUNDER der Baureihe GOLDEN
EDITION entschieden.”

Gesamter asiatischer Raum profitiert

Vom neuen Lager profitieren nicht
nur die ARBURG Kunden in China, son-
dern in ganz Asien: ,Wir kdnnen jetzt bei
Bedarf Maschinen direkt aus dem Lager
Shanghai  unkompliziert zum Beispiel
nach Indonesien, Singapur, Thailand oder
Malaysia liefern”, betont David Chan, Leiter
von ARBURG Singapur und verantwortlich
fur die gesamte ASEAN-Region.

Maschinen vor Ort nachgeriistet

.Unsere Techniker passen die modula-
ren ALLROUNDER an die Winsche unse-
rer Kunden an, sodass sie sehr schnell vor
Ort in Betrieb genommen werden kon-
nen”, nennt Max Man, Leiter von ARBURG
Niederlassungen Hongkong und Shenzhen,
als weiteres Plus. ,Damit verstarken wir
weiter unser Engagement in Asien.”

Seit 25 Jahren in Asien prasent

ARBURG ist seit 25 Jahren mit eige-
nen Organisationen in Asien prasent.
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Im Lager Shanghai werden die modularen
ALLROUNDER nur noch an die

Kundenanforderungen angepasst.

Heute unterstitzen rund 50 Mitarbeiter
die Kunden — von Vertrieb, anwendungs-
technischer Beratung und Schulungen
bis zum technischen Support. Waren die
Kunden zu Beginn vor allem Global Player
westlicher Herkunft, kommt heute bereits
jeder Zweite aus der Region. Tendenziell
werden die Maschinen, die ARBURG nach
China exportiert, zunehmend hochwer-
tiger. Beleg dafir ist ein steigender Anteil
elektrischer ALLROUNDER, Maschinen mit
Robot-Systemen und kompletter Turnkey-
Anlagen.



Baustel

ARBURG und die LEGO

RBURG und die LEGO Group,

weltweit drittgroBter Her-

steller von Spielmaterialien,
kooperieren seit 40 Jahren, besonders
hinsichtlich der Themen Energie- und
Produktionseffizienz.

Die bekannten LEGO® Steine, von de-
nen jeder Mensch auf der Welt durch-
schnittlich 87 Stlick besitzt, gibt es seit 55
Jahren. Sie lassen sich mit Phantasie und
Kreativitat beliebig kombinieren und zu al-
len denkbaren Figuren, Tieren, Bauwerken
und Fahrzeugen zusammensetzen. Seit
1958 sind alle weltweit produzierten LEGO
Elemente zueinander kompatibel. Damit
die Noppen und Roéhren exakt aufeinander
passen und sich nicht zu einfach wieder |6-
sen, ist Prazision gefragt: Bei der Fertigung
sind enge Bauteiltoleranzen einzuhalten.
Seit 1973 werden die bunten Steine auch
auf ALLROUNDER  SpritzgieBmaschinen
von ARBURG hergestellt.

Mit Geschaftsfihrer Herbert Kraibuhler
steht seit Jahrzehnten ein ARBURG
Ansprechpartner auf hochster technischer
Ebene zur Seite, wenn es darum geht, neue
SpritzgieBlésungen zu finden und energie-
optimierte Maschinen zu konzipieren.

Hohe Anforderungen fiihren zu
innovativen Produkten

.Die LEGO Group ist ein Inno-
vationstreiber, der uns herausfordert
und inspiriert. Durch die fruchtbare
Zusammenarbeit und hohen technischen
Anforderungen schaffen wir immer wie-
der eine Basis fur neue Entwicklungen
im Maschinenbereich”, betont Herbert
Kraibthler. Die 2011 in den Markt ein-
gefuhrte elektrische Baureine EDRIVE
Foto: LEGO Group und die zusatzliche Antriebsvariante
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ne des Erfolgs

Group: 40 Jahre Kooperation fiir mehr Effizienz

Servohydraulik, die erstmals auf der Messe
Fakuma 2012 einem breiten Publikum pra-
sentiert wurde, sind Neuentwicklungen,
die durch die Zusammenarbeit beeinflusst

wurden.
Helmut  Heinson,  Geschaftsfihrer
Vertrieb bei ARBURG, beschreibt die

Uber vier Jahrzehnte andauernde, enge
Partnerschaft mit dem in Danemark be-
heimateten Unternehmen, das in Mexiko,
Ungarn, der Tschechischen Republik und
Danemark produziert: ,Die LEGO Group
war und ist einer unserer wichtigsten und
anspruchsvollsten Kunden. Im Laufe der
Jahre haben wir viel voneinander gelernt,
und viele unserer Produktinnovationen
wurden durch gemeinsame Traume und
Visionen initiiert.”

Uber 1.000 ALLROUNDER weltweit

Derzeit werden mehr als 1.000
ALLROUNDER in den Werken der LEGO
Group eingesetzt. Allein fur Mexiko
hat ARBURG Uber 500 Maschinen ge-
liefert. Dies forderte nicht nur von den
Entwicklern und Technikern bei ARBURG
Hdochstleistungen, sondern auch von den

Logistikern, dem Produktionsteam am
zentralen deutschen Standort in LoBburg
und den Servicetechnikern, die vor Ort die
Maschinen in Betrieb nahmen.

Qualitat und Effizienz langfristig
im Fokus

ARBURG und die LEGO Group haben
in einigen Punkten spezielle Strategien ge-
meinsam:

e Beide sind traditionelle und innovative
Familienunternehmen, deren Denken
und Handeln langfristig ausgelegt ist.
ARBURG st seit 1923 in den Héanden
der Familie Hehl, die LEGO Group seit
1932 im Besitz der Familie Kristiansen.

e Beide sind weltweit aktiv und bau-
en ihre internationale Prasenz lang-
fristig aus. ARBURG ist mit eigenen
Organisationen in 24 Landern an 32
Standorten und Uber Handelspartner
in mehr als 50 Landern vertreten. Die
LEGO Group produziert und vertreibt in
Uber 130 Landern Spiel-, Erlebnis- und
Lehrmaterialien.

e Beide entwickeln ihre Maschinen bzw.
Kunststoffprodukte stetig weiter und
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Alles passt perfekt zusammen: Die LEGO
Bausteine (groBes Bild) und die beiden
Unternehmen. Bei der Er6ffnung der LEGO
Produktion in Mexiko (kleines Bild): Henrik Priess
Sgrensen (2.v.l.), LEGO Senior Director Moulding
design & Implementation, mit den ARBURG
Vertretern Renate Wurth (l.), Vertrieb,

Herbert KraibUhler (2.v.r.),

Geschéftsfuhrer Technik,

und Guillermo Fasterling,

Niederlassungsleiter Mexiko.

legen dabei einen Fokus auf Qualitat so-
wie Energie- und Produktionseffizienz.
ARBURG  betrachtet die gesamte
Wertschopfungskette in der Maschinen-
und  Spritzteilfertigung. Die LEGO
Group hat sich zum Ziel gesetzt, die
Energieeffizienz seiner Produktion bis
2015 um jahrlich 5 Prozent zu steigern.

INFOBOX

Name: LEGO Group

Gegriindet: 1932

Standorte: Produktionsstatten in
Danemark, Ungarn,
Tschechischer Republik

und Mexiko

Umsatz: 20.405 Mio.

Dénische Kronen (2012)
Mitarbeiter: rund 10.400 weltweit
Maschinenpark: rund 2.000
SpritzgieBmaschinen

weltweit (2013)

Kontakt: www.lego.com




1000er-Grenze geknackt

Pulver-SpritzgieBen: Jubilaumsmaschine an Comadur

nlasslich des diesjahri-
gen internationalen Events
.50 Jahre ARBURG PIM-

Kompetenz” konnte ein weiteres
Jubildum gefeiert werden: die fei-
erliche Ubergabe des 1.000sten
ALLROUNDERs fiir die PIM-Industrie.
Diese Ehre wurde der schweizeri-
schen Firma Comadur zuteil, die hoch-
wertige Komponenten fiir namhafte
Hersteller von Uhren produziert.

Comadur ist vor Uber 20 Jahren mit
Unterstitzung durch ARBURG in das
Pulver-SpritzgieBen  eingestiegen, um
Kettenglieder fir Uhrenarmbander zu
fertigen. Zuvor wurde Keramik bereits im
Press- und Sinterverfahren verarbeitet. Um
die Verfahrenspalette durch das Pulver-
SpritzgieBen zu erweitern, investierte
man in einen gebrauchten ALLROUNDER
170 CMD Baujahr 1989. Im November
1994 folgte dann der erste neue
ALLROUNDER des gleichen Typs.

Die Anfange der Zusammenarbeit lieB
ARBURG Technikgeschaftsfiihrer Herbert
Kraibthler in seiner Laudatio Revue pas-
sieren: , Die Herstellung der Kettenglieder

stellte auf den ersten Blick kein Problem
dar. Auf den zweiten schon.

Nach dem Sintern kam es bei den
vier Bindendhten zu Rissen. Um der
Ursache auf den Grund zu gehen, wand-
te sich Comadur an ARBURG und lieB
das Werkzeug in LoBburg bemustern.
Der Fehler war schnell gefunden. Das
Werkzeug — ein herausragendes Beispiel
der bekannten Schweizer Prazision — war
zu perfekt gearbeitet. Daher konnte die
Luft nicht entweichen und wurde im
Bauteil eingeschlossen.

Vertrauen von Anfang an

Comadur hatte groBes Vertrauen in die
Kompetenz von ARBURG und erlaubte,
dass in das wertvolle Werkzeug manuel-
le Luftungskanale eingeschliffen wurden.
Mit Erfolg: Die Bindenaht-Problematik war
geldst und es wurden nur noch Gutteile
produziert. Damit war der Grundstein
fir eine erfolgreiche Kooperation und
gemeinsame Entwicklungen gelegt. In
den ganzen Jahren war ARBURG nicht nur
Maschinenlieferant, sondern auch Berater
in Sachen Anwendungstechnik.”
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Im Namen von Comadur bedankte sich
Einkaufsleiter Patrice Jaggy (2.v.l.) bei den
ARBURG Gesellschaftern Juliane Hehl,

Michael Hehl, Renate Keinath (v.r.) und

Eugen Hehl (1) sowie dem Technikgeschaftsfihrer
Herbert Kraibthler (3.v.l.).

Darlber hinaus war Comadur einer der
ersten Kunden, der Hartmetallschnecken
einsetzte, um langere Standzeiten zu errei-
chen. Gemeinsam wurden die Schnecken
weiter optimiert und zur Serienreife
gebracht.

Erste elektrische Maschine

Bei der Herstellung schwarzer und
weiBer Keramikteile fur Uhrengehéuse
und Armbandteile setzt Comadur aus-
schlieBlich ARBURG Maschinen ein. Die
Jubildumsmaschine, ein  ALLROUNDER
270 A, ist die erste elektrische Maschine
unter den aktuell 21 ALLROUNDERN.
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Perfekt

es Trio

Rudi Gobel: Drei Sechs-Achs-Roboter und Maschine arbeiten synchron

ine SpritzgieBlosung, bei der
E Maschine, Robot-Systeme und

Peripherie aus einer Hand kom-
men. Drei Sechs-Achs-Roboter, die in
die Steuerung integriert und synchro-
nisiert arbeiten. Eine Fertigungszelle,
die rund um die Uhr automatisch pro-
duziert. Was klingt, wie das Ideal fiir
eine effiziente SpritzgieBfertigung,
ist bei GOobel Realitat.

Das Unternehmen produziert mit einer
solchen ARBURG Turnkey-L&sung auto-
matisch und zuverlassig komplette Pkw-
Bauteile fur eine neuartige Start/Stopp-
Automatik.,Das Bauteil, ein sogenannter
Steckertrager fiur die Start/Stopp-Auto-
matik, produzieren wir fir die internationa-
le Automobilindustrie. Entsprechend hoch
sind die Anforderungen an eine effiziente
Serienfertigung”, weil3 Peter Baumann,
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Einkaufsleiter bei Gébel. Der Steckertrager
besteht aus einem Metalleinleger sowie
Steckkontakten, die an zwei Stationen
positionsgerecht bereitgestellt und dann
mit glasfaserverstarktem PBT umspritzt
werden.

Wir wollten das komplette Bauteil
ohne weitere Nachbearbeitungsschritte
an unserem deutschen Standort in
Helmbrechts produzieren, und das rund



PROJEKT

um die Uhr im Drei-Schicht-Betrieb auf
einer automatisierten Anlage”, nennt
Peter Baumann die Rahmenbedingungen.

Komplettlosung aus einer Hand

Als groBen Vorteil bewertet er, dass
ARBURG eine  Komplettldbsung  aus
einer Hand liefern konnte. Ein weiterer
Pluspunkt sei die sehr gute Versorgung
mit Ersatzteilen und allgemein ein gu-
ter Pre- und After-Sales-Service. Dies ist
gerade fur den Dauerbetrieb komplexer
Fertigungszellen besonders wichtig.

Die fur Gobel konzipierte Anlage
umfasst in ihrem Kern einen vertikalen
ALLROUNDER 375 V und drei Sechs-Achs-
Roboter. Die Einlegeteile werden Uber
eine Tray-Zufihrung und eine Feeder-
Zufihrzelle mit Scara-Roboter bereitge-
stellt. Hinzu kommen eine Kontrollstation
und ein Férderband zum Ausschleusen der
Fertigteile.

Die Sechs-Achs-Roboter sind komplett
in die SELOGICA Steuerung integriert. Sie
bewegen sich daher synchronisiert mit
der Maschine. Die beiden Roboter fir die
Handhabung der Einlegeteile sind Gber eine
Bus-Schnittstelle in Reihe geschaltet. Die
Bus-Kommunikation erméglicht zentra-
le Anfahrszenarien und erleichtert
z. B. das Wiederanfahren nach >

Stérungen. ® a
Die komplexen 3D-Bewe- | ® ¢ Q!'«)
gungen der drei Sechs-Achs- : ™

Roboter haben die ARBURG
Experten aus der Projekt-
abteilung bei der Inbetriebnahme

der Anlage selbst programmiert. Dies ist
durch die Implementierung der SELOGICA
Bedienoberflache auf die Steuerung der
KUKA Roboter vergleichsweise einfach
und kann vom Bedienpersonal jederzeit
weiter optimiert werden.

Einleger lagerichtig bereitgestellt

Im Fertigungsprozess sind die Aufgaben

klar verteilt. Der erste Sechs-Achs-Roboter
ist fur die Bereitstellung des gesinterten
Metalleinlegers zustandig. Er entnimmt
die Teile, die in der Tray-Zufihrung in
ihrer Drehlage beliebig orientiert lie-
gen, und richtet sie mit seiner sechsten
Roboterachse Uber drei Sensoren zunachst
einzeln exakt aus. Das geschieht Uber so-
genanntes ,ereignisgesteuertes Drehen”,
wobei drei Sensoren die Position erken-
nen. Diese spezielle Funktion lasst sich
Uber die SELOGICA Steuerung program-
mieren und ersetzt eine Dreheinheit
als  kostspielige  Alternative.
Der Roboter setzt nachein-
ander vier Einlegeteile
lagerichtig auf eine
Umlegestation. Nach
dem Wenden die-
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ser Station sind die Teile bereit fir das
Einlegen in das SpritzgieBwerkzeug.

Gleichzeitig ~ werden  Uber  die
Zufuhrzelle weitere Einleger bereitge-
stellt - je zwei Kontakte pro Bauteil. Diese
Aufgabe Ubernimmt ein Scara-Roboter,
der Uber eine Peripherie-Schnittstelle
angebunden ist. Sein Kamerasystem er-
kennt die Geometrie der Einlegeteile. Das
Robot-System greift je zwei Kontakte und
bestlickt damit vier Positionen in einer
Richtstation. Diese dreht um 180° und
stellt damit paarweise insgesamt acht
Einlegeteile bereit.

Komplexer Greifer iibernimmt
zahlreiche Aufgaben

Nun kommt der zweite Sechs-Achs-
Roboter ins Spiel, der mit einem komple-
xen Greifer ausgestattet ist. Er entnimmt
zunachst die vier Metalleinleger von der
Umlegestation und holt dann die vier

Kontakt-Paare von der Richtstation
der Zufthrzelle ab. Dann fahrt der

Roboterarm zum Drehtisch der

vertikalen  SpritzgieBmaschine

ALLROUNDER 375 V. Dort

entnimmt er aus der unteren

Halfte des 4-fach-Werkzeugs

zunachst die Fertigteile und
legt dann nacheinander je
vier Sinterteile sowie paarwei-

se die Kontakte ein. Das fertig
bestlickte Werkzeug wird mittels
Drehtisch in die Spritzposition
bewegt.  Daraufhin
den die Einleger mit

wer-
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knapp zehn Gramm glasfaserverstark-
tem PBT umspritzt. Wahrenddessen wirft

der Sechs-Achs-Roboter die Angusse
ab, Ubergibt die Fertigteile an die Kon-
trollstation, und fahrt wieder zurtick zur
Umlegestation.

100%-Kamerapriifung in Prozess
integriert

Zeitgleich zum SpritzgieBprozess fuhrt
der dritte Sechs-Achs-Roboter in der
Kontrollstation die
Teile  nacheinander
einer Kameraprufung
zu und legt die
Gutteile anschlieBend
auf ein Tray ab, das
Uber ein Forderband
automatisch  ausge-
& schleust wird.

Produktions-
ablauf

Durch die zeitgleiche und koordinierte
Zusammenarbeit der Robot-Systeme lauft
der komplette Fertigungsprozess erstaun-
lich schnell ab. ,Wir produzieren derzeit in
einer Schicht rund 3000 Teile”, fasst Peter
Baumann zusammen. , Derzeit arbeiten wir
daran, den Gesamtprozess weiter zu opti-
mieren und die Zykluszeit um nochmals rund
15 Prozent zu reduzieren.”

Perfekte Arbeitsteilung: Der erste Sechs-Achs-

Roboter fuhrt je vier Metalleinleger tber ,ereig-
nisgesteuertes Drehen” lagerichtig zu (Bild links).

Der zweite Roboter tGibernimmt die vier Einleger

sowie acht Kontakte von der Zufthrzelle (Bild

Mitte) und besttickt das SpritzgieBwerkzeug (Bild

rechts). Der dritte Roboter ist fur die Kamera-

prifung der Fertigteile zustandig (Bild unten).

INFOBOX

Name: Rudi Gébel GmbH & Co. KG
Griindung: 1957 von Rudi Gébel
Standort: Helmbrechts,
Deutschland, sowie weitere drei
Tochtergesellschaften in
Deutschland und Osterreich
Produktionsflache: 17.200
Quadratmeter, davon 4.500
Quadratmeter Spritzerei

Umsatz: Rund 60 Mio. Euro
(Gruppe)

Mitarbeiter: 350 in Helmbrechts,
davon rund 500 insgesamt
Maschinenpark: 62
SpritzgieBmaschinen (Helmbrechts),
37 ALLROUNDER

Produkte: SpritzgieB- sowie
Stanz- und Verbundteile fir die
Leistungselektronik, Automobil-
industrie, Medizintechnik sowie
die Mess- und Geratetechnik
Kontakt: www.rgoebel.de
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Die Zukunft ist farb

Faber-Castell Brasilien: schnellere, bessere und sparsamere Prod

er Schliissel fiir einen Jahr-
D hunderte liberdauernden

Unternehmenserfolg, auf den
~A.W. Faber-Castell” zuriickblicken
kann, heiBt dauerhafte Inno-
vation. Ein Beispiel dafiir ist die
SpritzgieBfertigung in Brasilien, in der
hybride HIDRIVE Maschinen verschie-
dene Kunststoffteile hocheffizient
fertigen.

Die 1926 gegrindete brasilianische
Tochter der weltweit operierenden Faber-
Castell AG aus Stein bei Nlrnberg ist eine
der wichtigsten Gesellschaften der Gruppe
und beschaftigt rund 3.000 Mitarbeiter.
Verkauf und Marketing erfolgen aus dem
Standort Sao Paulo, produziert wird in Sdo
Carlos und in der seit 2006 aufgebauten
Kunststoffverarbeitung in Manaus.

In Brasilien werden mehr als 1.000 un-
terschiedliche Produkte hergestellt, die so-
wohl in den heimischen Markt als auch in
Uber 70 weitere Lander exportiert werden.

In der Kunststoffverarbeitung werden
in Brasilien auf 6.000 Qua-
dratmetern Produktionsflache
Spitzer, Textmarker
Filzstifte hergestellt.

sowie

MaBhaltigkeit und kurze Zyklen

Hier kbnnen die hybriden ALLROUNDER

H ihre Vorteile ausspielen. Dementsprechend
heben die Verantwortlichen vor Ort auch
die Genauigkeit und die erreichbaren kur-
zen Zyklen als hauptsachliche Pluspunkte
der Maschinen hervor. ,Gerade die hohe
MaBhaltigkeit gepaart mit der schnellen
Fertigung der Teile sind fur den nach-
folgenden  Montageprozess von  aus-
schlaggebender ~ Bedeutung”,  betont
Helio Cortazzo Junior, Geschaftsfuhrer
der Kunststoffproduktion, in der zwolf
Maschinen, rund um die Uhr produzie-
ren. ,Vor rund zwei Jahren haben wir uns
entschlossen, in moderne Werkzeug- und
Maschinentechnik zu investieren, um die
Zykluszeiten effektiv zu verringern. Aus
intensiven  Marktanalyse  gingen
die hybriden HIDRIVE Hoch-
leistungsmaschinen ein-
deutig als Sieger her-
vor”, beschreibt Helio
Cortazzo Junior die
letzten Umstruk-
turierungen

einer

und die Investition in  acht
ALLROUNDER 520 H mit 1.500 kN
und drei ALLROUNDER 470 H mit
1.000 kN SchlieBkraft. Davon sind

zwei Maschinen mit Sechs-Achs-

Robotern fur das Teilehandling aus-
gestattet.

Effizienzsteigerung im zweistelligen
Prozentbereich

Er schatzt neben Schnelligkeit und
Zuverlassigkeit auch ihre Effizienz: ,Mit
unseren hybriden ALLROUNDERN H konn-
ten wir die Zykluszeiten um durchschnitt-
lich 15 Prozent reduzieren, gleichzeitig die
Teilequalitat aber um zehn Prozent erh6-
hen. Ganz wichtig fir unsere Bemihungen
um mehr Produktionseffizienz ist auch,
dass wir den Energieverbrauch in der
Herstellung gegenlber den herkédmmli-
chen Maschinen um sage und schreibe
40 Prozent reduzieren konnten.”

Die ALLROUNDER sind mit moder-
nen 24-fach- sowie 32-fach-Werkzeu-
gen bestlckt und verarbei-




enfroh

uktion dank HIDRIVE

ten PP, PE, PS und ABS. Partielle und
VollheiBkanalsysteme sowie hocheffekti-
ve Kuhlkreislaufe sorgen fir entsprechend
kurze Zykluszeiten von sechs bis neun
Sekunden. Vor dem Einsatz der hybriden
ALLROUNDER und neuer Werkzeuge
waren Zyklen von teilweise bis zu
17 Sekunden Ublich.

Ein weiterer Schritt in diese Richtung
wird mit dem fur November 2013 geplan-
ten Einsatz weiterer neuer Werkzeuge
unternommen: Dann sollen auch das in die
SELOGICA Steuerung integrierte  Modul
LEinrichtassistent” erstmals genutzt werden.

Exzellente Zusammenarbeit

Die Kooperation zwischen A.W.
Faber-Castell und ARBURG besteht
weltweit, wobei die Beziehungen zum
Mutterhaus bereits seit 15 Jahren exis-

tieren, die Kontakte zu Brasilien seit
zwei Jahren. Helio Cortazzo Junior
meint: , ARBURG ist flr uns ein
wirklicher Partner. Vertrieb und
Service beraten uns umfassend
bei der Auswahl der richti-
gen Maschinen. ARBURG
hat uns auch in Sachen

Werkzeugstrategie  un-
terstitzt. Obwohl unsere Fertigung in
Manaus weit entfernt vom ARBURG
Standort liegt, finden die Spezialisten
dort immer einen schnellen Weg, wenn

wir Unterstitzung brauchen. Seitdem
die ersten ALLROUNDER in unserer
Produktion arbeiten, hatten wir keinerlei
Maschinenstillstand oder Reparaturen.
Und auch im Sektor Automation werden
wir auf das breite ARBURG Know-how
zurtickgreifen und verstarkt kooperieren.”

KUNDENREPORT

Das Logo mit den beiden kdmpfenden Bleistift-
Rittern (Bild oben) ist weltweit bekannt und
macht die Produkte von Faber-Castell unver-
wechselbar. In Brasilien werden unter anderem

Spitzer und Filzstifte gefertigt (Bilder unten).

—=

INFOBOX

Name: Faber-Castell

Griindung: 1761 in Stein/Deutschland,
1926 in Sao Carlos/Brasilien
Mitarbeiter: rund 7.000 weltweit,
3.000 in Brasilien

Umsatz: Gruppe 570,5 Mio. Euro
(2011/2012), davon rund 40 Prozent
durch Faber-Castell Brasilien als groBte
Niederlassung weltweit
Zertifizierungen: Europa: EN 71 und
CE, Amerika: ACMI - ASTM D 4236
und ANS, International: 1ISO 9001-
2000, ISO 14001, FSC (Forest
Stewardship Council), Certification of
Product Conformity INMETRO
Produkte: tiber 1.000 unterschiedliche
Stifte und Gerate zum Schreiben,
Zeichnen und Malen
Maschinenpark: zwolf Maschinen in
Manaus, davon acht ALLROUNDER
Kontakt: www.faber-castell.com,
www.faber-castell.com.br
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Stark befestigt

SPRINGFIX: Spezialitat hochwertige Fahrzeugkomponenten

on den rund 600 Schliissel-
Vkunden der SPRINGFIX Befe-

stigungstechnik GmbH kommt
ein GrofBteil aus dem Automotive-
Bereich. Um aufwendige Metall-
arbeiten teilweise zu substituieren
und die Vorteile von Kunststoff zu nut-
zen, spielen das SpritzgieBverfahren
und die ARBURG Technik eine wichti-
ge Rolle.

.Wir tragen dazu bei”, so formuliert es
Plant Manager Claus Peter Mendl, ,dass
unsere Kunden immer die besten Lésungen
bei uns finden. Hierfur leisten Kunststoffe
einen wichtigen Beitrag.” Als Vorteile
nennt er deren Korrosionsbestandigkeit,

die hohen geometrischen Freiheiten
oder auch die Dampfungseigenschaften
und das geringe Gewicht. An drei
interessanten Produkten — Schaltwelle,
Anlenkstange und Kabelhalter — werde
deutlich, wie elektrische, vertikale und
Zwei-Komponenten ALLROUNDER in den
Produktionsprozess eingebunden sind.

Schaltwellen sorgen fiir Power

Eine Steigerung der Leistung von
Verbrennungsmotoren kann Uber eine
Verdichtung der Ansaugluft erfolgen.
Dazu werden die Schaltwellen in den
Ansaugrohren bzw. die Drosselklappen in
den Ansaugbriicken von Pkw-Motoren be-
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notigt. Diese fertigt SPRINGFIX auf einem
hydraulischen, vertikalen ALLROUNDER
520 V in Zwei-Komponenten-Ausfihrung
mit 2.000 kN SchlieBkraft.

Das gleichzeitige Anspritzen der zehn
Lagerstellenvolumen auf die Welle erfor-
dert hohe Prazision. Zunachst werden die
Stahlwellen in das 1+1-fach-Werkzeug
eingelegt und nachfolgend die Lagerarme
angespritzt. Zum Umspritzen mit der zwei-
ten Komponente werden die Vorspritzlinge
im Werkzeug umgesetzt. Die Lagerarme
bestehen aus einem PA6 GF60 und werden
mittels Zwei-Komponenten-SpritzgieBen
mit hochwertigem, gleitoptimiertem PPA
mit Kohlefaser und PTFE Uberzogen, um
VerschleiB zu minimieren. Bei den einge-



setzen Kunststoffen handelt es sich um
Hochleistungsmaterialien fir den Einsatz
im Automotivesektor.

Anlenkstangen sichern Feingefiihl
bei Sensoren

Von modernen Pkws wird eine optima-
le Fahrbahnausleuchtung ohne Blendung
von Gegenverkehr oder FuBgangern er-
wartet. Dies wird durch automatisches
Abdunkeln oder einen kirzeren Lichtkegel
erreicht. Die Ubertragung der Online-
Wegmessung auf den dafir notwendi-
gen hochsensiblen Sensor Ubernimmt
ein Gestdnge aus einem weichen, elasti-
schen Kunststoff, um die hochfrequenten
Schwingungen des Fahrwerks gedampft
weiterzugeben. Ausreichende Harte ist
erforderlich, um die Lange nicht unzu-
lassig zu verandern. FUr eine spielfreie,
leichtgangige Weglbertragung ist ein
duBerst stabiler Herstellprozess erfor-
derlich. Die von SPRINGFIX patentierten
Anlenkstangen entstehen daher auf ei-
nem elektrischen ALLROUNDER 520 A mit
Selektiereinheit. Dazu wird mit TPU in ein
8-fach-Werkzeug eingespritzt.

2K-Kabelhalter geben Halt und brin-
gen Ruhe

Kabel mussen im Fahrbetrieb ruhig in
ihrer Lage bleiben, feste Klemmungen
sind aber unzuldssig. Aus diesen
Anforderungen resultiert ein  Zwei-
Komponenten-Bauteil aus einer Hartstoff-
Hulse mit einer weichen, elastisch fe-
dernden und schwingungsdampfenden
Weichkomponente.

Die Kabelhalter aus PP und TPE
(Santoprene) entstehen in einem Zwei-
Stationen-Werkzeug  mit  elektrischer
Dreheinheit. Zum Einsatz kommt hier
ein hydraulischer ALLROUNDER 630 S
in  Zwei-Komponenten-Ausfihrung mit
Kernzugsteuerung und Selektiereinheit.
Das 32+32-fach-Werkzeug hilft bei der
Produktion zu marktgerechten Kosten,

KUNDENREPORT

stellt aber auch hohe Anforderungen an
die Prozessfuhrung.

Fiir jedes Produkt den passenden
ALLROUNDER

Von den 30 SpritzgieBmaschinen in
Salach sind zwolf ALLROUNDER. Diese
kommen produkt- und schlieBkraftspe-
zifisch zum Einsatz. Claus Peter Mendl
schatzt die technischen Features der
ALLROUNDER: ,Bei den elektrischen
ALLROUNDERNn sehen wir Vorteile vor
allem in der prazisen Prozessfihrung.
Generell ist fir uns die Bedienphilosophie
der SELOGICA Steuerung wichtig, die ma-
schinentibergreifend hohe Transparenz in
die Fertigung bringt. Ein entscheidender
Punkt ist fir uns aber auch die umfassende
Beratung und technische Unterstitzung
bei der Umsetzung unserer Projekte durch
den Technologiepartner ARBURG.”

Die High-End-Produkte von SPRINGFIX wie
Schaltwellen (Bild links), Kabelhalter und
Anlenkstangen (Bild rechts, von links)
stellen hohe und unterschiedliche

Anforderungen an die ALLROUNDER.

INFOBOX

Name: SPRINGFIX
Befestigungtechnik GmbH
Griindung: 1958 in Goppingen,

seit 2001 Tochter der italienischen

MSA-Gruppe
Standort: Salach
Umsatz: 50,5 Mio. Euro (2012)

Zertifizierung: DIN ISO 14001,
TS 16949

Produkte: Stanz- und Biegeteile,
Kombiteile aus Metall sowie Metall
und Kunststoff, Ein- und Zwei-
Komponenten-Spritzteile, Montage
Maschinenpark: 30 SpritzgieB-
maschinen, 12 davon ALLROUNDER
Kontakt: www.springfix.de

today 53/2013 m




TECH TALK

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

Jetzt wird alles elas

Eigenschaften von Flissigsilikon (LSR) und Festsilikon (HTV) im

Silikonenimmer dort, wo klassische

und thermoplastische Elastomere
an ihre Grenzen stoBen. lhre Vielzahl
positiver Eigenschaften fiihrt stdn-
dig zu neuen Lésungsansdtzen und
Produktideen. Sie sind elastisch und
formstabil, geruchs- und geschmacks-
neutral, temperatur-, chemikalien-,
UV-, und alterungsbestandig. Egal, ob
die Spritzteile aus Flissigsilikon (LSR)
oder Festsilikon (HTV) hergestellt
werden. Worin unterscheiden sich
dann aber die beiden Materialien?

I nteressant ist die Verwendung von

LSR und HTV gehdren beide zu den
heiBvulkanisierenden Silikonkautschuken,
d.h. ihre  Eigenschaften  entstehen
erst durch die Vernetzung bei hohen
Temperaturen.

Die Materialien unterscheiden sich
zunachst einmal — wie es der Name schon
verrdt — in ihrer Konsistenz. Daruber
hinaus gelten ihnen aber auch andere
Vernetzungsprinzipien und damit andere
Verarbeitungsbedingungen.

LSR: aus fliissig wird elastisch

Flussigsilikone sind additionsvernet-
zende Silikonkautschuke aus zwei flUs-
sigen Standardmaterialien. Katalysator
und Vernetzer werden in getrennten 20-
oder 200-Liter-Behaltern gebrauchsfertig
zur Verflgung gestellt. Die Vernetzung
lasst sich gezielt zu einem gewinschten
Zeitpunkt starten. Die Lagerung stellt kei-
ne besonderen Anspriche und ist Uber
eine langere Zeit problemlos maglich.

Fur die Verarbeitung wird eine spezielle
LSR-Dosieranlage benétigt. Sie erméglicht
individuelle  Anpassungen durch die
Zugabe von Farben sowie Additiven und
sorgt fur das homogene Vermischen al-
ler Komponenten. Nachteilig ist jedoch

der zusdtzliche Platzbedarf fir eine
LSR-Dosieranlage.

Das aufbereitete, reaktive Mate-
rialgemisch  vulkanisiert  bei  hohen

Temperaturen sehr schnell und ermég-
licht entsprechend kurze Zykluszeiten.

Komplexe, filigrane Teilegeometrie

Kleine Bauteile

Einfache Automatisierung

Kurze Vulkanisations- und Zykluszeit

Hohe Kavitdtenanzahl

Geringe Kavitatenanzahl

Konfigurierbares Material

Niedrige Materialkosten
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Vergleich

Dabei entstehen keinerlei Spaltprodukte,
was die Bauteilqualitdt hoch und den
WerkzeugverschleiB gering halt. Beim
Einspritzen sinkt die Viskositat von LSR
stark ab. Um qualitativ hochwertige
und gratfreie Spritzteile zu
produzieren, sind deshalb
Werkzeuge mit sehr engen
Toleranzen von 0,005 mm
und weniger erforderlich. Das
dinnflussige Material begiins-
tigt jedoch die Abbildung von
komplexen Geometrien und
filigranen Strukturen sowie die
Realisierung von Vielkavitaten-
Werkzeugen.

HTV: aus fest wird elastisch

Im Gegensatz zu Flussigsilikonen
sind  Festsilikone selbst vernetzende
Silikonkautschuke aus einer Komponente.
An die sachgemaBe Lagerung ergeben sich
dadurch bestimmte Anforderungen: HTV
sollte vor Sonneneinstrahlung geschitzt,
bei Temperaturen unter 30 Grad Celcius

HTV-
Verarbeitung

und in geschlossenen Gebinden gelagert
werden, um ein vorzeitiges Vernetzen zu
vermeiden. Die Lagerfahigkeit betragt im
Allgemeinen circa sechs Monate.

HTV wird je nach Produktanforderung
individuell konfektioniert und
wahlweise in Ballen, Blocken
oder Streifen verarbeitungsfer-
tig geliefert.

Fir die Verarbeitung der
Jfesten” Massen ist eine spezi-
elle INJESTER Stopfeinrichtung
erforderlich, die eine konti-
nuierliche und  blasenfreie
Materialzufuhr gewahrleistet.

Auch Festsilikone vulkanisie-
ren in den bis zu 220 Grad Celcius heiBen
Werkzeugen schnell aus. lhre Viskositat
sinkt beim Einspritzen jedoch so deutlich
ab wie bei den Flussigsilikonen. Dadurch
wird die Werkzeugtechnik einfacher.

__JI

Hinzu kommt die héhere
WeiterreiBfestigkeit von HTV, die das
Entformen leichter und ,gefahrloser”

in puncto Beschadigung der Spritzteile
macht.
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Flussiges LSR (links) und festes HTV: Beide
Materialien haben andere Verarbeitungs-

bedingungen und Starken (Tabelle unten links).

Materialien erganzen sich perfekt

Die  Gegenuberstellung von LSR
und HTV macht deutlich, dass beide
Materialien in unterschiedlichen Bereichen
Vorteile bieten. Auch dadurch erweitert
sich das Einsatzspektrum von Spritzteilen
aus Silikon. Verarbeiter haben also die
freie Wahl. Um Spritzteile aus Silikon
effizient zu produzieren, ist eine individu-
elle Betrachtung empfehlenswert.



Freiheit muss man erleben! treitern sie ihre Maglichkeiten: Mit dem freeformer

und unserem bahnbrechenden Verfahren in Sachen additiver Fertigung — dem ARBURG Kunststoff-Freiformen!

Produzieren Sie Kleinstserien industriell und effizient — ohne Werkzeug, aus lhren Materialien, staubfrei und voll

funktionsfahig. Erleben Sie den neuen Megatrend!

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

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

www.arburg.com



