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In modernen Autoscheinwerfern
kommen dickwandige Linsen zum
Einsatz. Diese lassen sich dank
der Overmoulding-Technik mit
deutlich reduzierten Zykluszeiten
effizient fertigen.

ARBURG




EDITORIAL

Diese ,today"” zeigt auf, wel-
che wichtige Rolle die
Vergangenheit spielen kann,

wenn es darum geht, sich fur

die Zukunft erfolgreich auf-
zustellen. Es lohnt sich immer, einen kritischen Blick auf
Vorhandenes zu werfen und sich zu Uberlegen, ob es
nicht effizientere und bessere Lésungen geben kénnte.
Genau das haben unsere Kunden und Partner getan,
die wir Ihnen in diesem Heft vorstellen. Die Beispiele
sind dabei sehr unterschiedlich. Bei Takelage-Blécken
fur Segelschiffe und Lagergehdusen fur Wasserpumpen
werden die bisherigen Materialien durch Kunststoff
ersetzt und dadurch die Produkteigenschaften deutlich
verbessert. Die Herstellung kompletter Joghurt-Becher
mit IML-Anlagen macht die Verpackung leichter, verein-
facht die Logistik und erhéht die Produktivitat. Fur dick-

wandige Linsen wurde ein neues Werkzeugkonzept

Liebe Leserinnen und Leser

entwickelt, das die Zykluszeiten deutlich reduziert.

Die automatisierte Herstellung von Messern in verschie-
denen Varianten belegt, dass eine Turnkey-Lésung pro-
duktspezifisch und gleichzeitig sehr flexibel sein kann.

Die Strategie, Bestehendes genau zu analysieren und
daraus etwas Besseres oder komplett Neues zu entwi-
ckeln, ist bei ARBURG fest verwurzelt. Damit haben wir
unser Unternehmen und unsere Produkte stets erfolg-
reich in Richtung Zukunft ausgerichtet. Das kénnen Sie
im komplett neu gestalteten Evolution im LoBburger
Stammhaus interaktiv erleben. Impressionen zu diesem
neuen Bereich sowie viele weitere spannende Beitrage

finden Sie ebenfalls in dieser ,today".

Ich wiinsche Ihnen viel Vergnigen bei der Lektire

unserer neuen Ausgabe.

ludad Yol

Michael Hehl

Geschaftsfihrender Gesellschafter
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UNTERNEHMEN

Wir bauen fur Sie!

Neue Raumlichkeiten: mehr Platz in Deutschland, Polen,
Tschechien und in den USA

ine  erstklassige = Kundenbe-

treuung hat fiir ARBURG

héchste Prioritat. Daher wird
kontinuierlich sowohl in das Stamm-
werk als auch die weltweiten Tochter-
gesellschaften investiert. Die groBten
Bauvorhaben sind derzeit die neue
Montagehalle fiir das Mutterhaus
in LoBburg, Deutschland, die neuen
Niederlassungsgebaude in Polen und
den USA sowie der Erweiterungsbau in
Tschechien.

Wachsen heif3t bewahren, heiBt aktiv
die Zukunftsichern”, betonte Michael Hehl,
der als geschaftsfihrender Gesellschafter
den Bereich Werksentwicklung verant-
wortet, anlasslich des Spatenstichs fur
die neue Montagehalle am Stammsitz
LoBburg.

Mehr Kapazitat fiir groBe Maschinen
und Fertigungszellen

Grund fdr die Erweiterung ist die
verstarkte  Nachfrage nach  groBen
ALLROUNDER  SpritzgieBmaschinen bis
5.000 kN SchlieBkraft und kompletten
Turnkey-Anlagen. Mit dem neuen zwei-
stockigen Gebadudeabschnitt wird sich
die Gesamtnutzflache des LoBburger
Stammwerks um 18.600 Quadratmeter
13 Prozent auf knapp 165.000
Quadratmeter vergroéBern.

bzw.

Mehr Platz fiir internationale
Kundenbetreuung

Der Neubau fur die US-Zentrale in
Connecticut wird 2.500 Quadratmeter

umfassen und entsteht in Rocky Hill, in der
Nahe des bisherigen Standorts Newington.
Die polnische Niederlassung bekommt
in Warschau ein eigenes Domizil mit
800 Quadratmetern Nutzflache. Herzstlck
beider Gebdude wird ein Showroom
mit Platz fur bis zu sieben ALLROUNDER
SpritzgieBmaschinen sein, die sowohl
fir Versuche mit Kundenwerkzeugen als
auch fur Schulungen zur Verfigung ste-
hen. Hinzu kommen Ersatzteillager und
Raumlichkeiten z. B. fur Kurse und techni-
sche Seminare.

In den USA wird es dariber hinaus eine
groBzugige Lagerflache fur ALLROUNDER
geben, die vor Ort an kundenspezifische
Anforderungen angepasst und schnell
ausgeliefert werden kénnen. Ausreichend
Platz steht auch fur den Bereich Turnkey-
Anlagen zur Verfligung, der in den USA
ebenfalls stark wachst.

Auch in Tschechien nimmt die Nachfrage
nach kundenspezifischen Fertigungszellen
zu. Um hierfir die Kapazitaten auszubauen,
wird das bestehende ARBURG Gebaude in
Brtinn um rund 380 Quadratmeter auf Uber
600 Quadratmeter deutlich erweitert.

Umweltschutz weltweit im Fokus

.Bei baulichen Weiterentwicklungen
unseres Unternehmens stehen nicht nur
Funktionalitdt und Asthetik im Fokus, son-
dern auch Umweltschutz und schonender
Umgang mit Ressourcen und Energie”,
so Michael Hehl. ,Daher werden wir bei
dem neuen Gebaudeabschnitt in LoBburg
z. B. Abwarme und Regenwasser nutzen.
Die naturliche Kalte der AuBenluft set-
zen wir fur die Gebaude-Klimatisierung

ﬂ today 55/2014

ein und mit Nordlicht-Sheddachern re-
duzieren wir die thermische Belastung
und minimieren den Bedarf an elektri-
scher Beleuchtung auf das Notwendigste.
Zudem ist der Ausbau unserer Pho-
tovoltaik-Anlagen um weitere 340 Kilo-
watt Peak vorgesehen. Mit all diesen
MaBnahmen realisieren wirin dem Neubau
eine hochintegrierte  Gebaudetechnik,
die den Primdrenergiebedarf auf ein
Minimum reduziert. Damit bauen wir
unsere  Umweltschutz-Strategie  weiter
aus.” In diesem Zusammenhang be-
tont er, dass sich diese Vorgehensweise
nicht nur auf Deutschland bezieht, und
nennt als eines von vielen Beispielen
den Neubau in Warschau, bei dem
die Gebaudeklimatisierung Uber Geo-
thermie und Warmetauscher erfolgt.
Hinzu kommen im AuBenbereich ein
Regenriickhaltebecken und eine eigene
Klaranlage.

Gesellschafter Michael Hehl und ARBURG Architekt
Manfred Wolfer (Bild 1, v. |.) begutachten die
Baustelle der neuen Montagehalle, die in LoBburg
entstehen wird (Bild 2). Spatenstich und Baubeginn
(Bilder 3 und 4) erfolgten im Friihjahr 2014,

der Bezug ist fur Herbst 2015 geplant.

Die Bauaktivitaten fur die Niederlassungsgebaude in
Warschau, Polen, (Bilder 5 bis 7) und Rocky Hill,
USA, (Bilder 8 bis 10) haben 2013 begonnen und

sollen Ende 2014 abgeschlossen sein.
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HONASCO: Duroplast e

ie Automobilindustrie ist
mit einem Anteil von rund
70 Prozent die wichtigste

Abnehmerbranche fir Produkte
der HONASCO GmbH & Co. KG.
Zusammen mitdem Zulieferer Mahle
hat das Unternehmen am Stammsitz
in Bad Salzuflen die Entwicklung
und Fertigung eines Lagergehauses
fiir eine Wasserpumpe vorangetrie-
ben. Statt aus Aluminium wird das
Bauteil fiir einen deutschen OEM
(Original Equipment Manufacturer)
aus Duroplast gefertigt.

Die Substitution von Metall durch
Kunststoff bringt vor allem Vorteile hin-
sichtlich Gewichts- und Kostenreduktion.
Hinzu kommen mehr Designfreiheit und
eine Zeitersparnis, wie Marcus Boerger,
Produktionsleiter bei HONASCO, weiB:
,Ein konventionelles Aluminium-Bauteil
muss durch mechanische Bearbeitung
auf MaB gebracht werden. Auf die
damit verbundenen zusatzlichen Schritte
kénnen wir bei Duroplast verzichten."
Neben seiner Temperaturbestandigkeit
punktet dieser Kunststoff z. B. durch

Das Lagergehause fur eine Wasserpumpe (Bild
oben rechts) wird mit einem Hochleistungs-
werkzeug gefertigt (Bild oben links).

Nach dem SpritzgieBen folgen automatisch

Entgraten und Sandstrahlen (Bild unten).
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u handhaben

mechanische Festigkeit, MaBhaltigkeit,
Abriebbestandigkeit und ein attraktives
Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Bei HONASCO verarbeiten zwei bau-
gleiche Fertigungszellen das Material.
Im Mittelpunkt steht je ein hydrauli-
scher ALLROUNDER 520 S mit 1.500 kN
SchlieBkraft.

ALLROUNDER mit Duroplast-Paket

Die  Maschinen sind
mit  einem  Duroplast-
Paket ausgestattet, das

u. a. ein verschleiBfestes,
flussigkeitstemperiertes
Zylindermodul und eine
speziell ausgelegte Schne-
ckengeometrie fir scho-
nende  Materialaufberei-
tung umfasst. ,Bei der
Anschaffung der beiden
Duroplast-Maschinen  ha-
ben uns die Lieferzeit und
die einfache Bedienung
Uber die zentrale SELOGICA
Steuerung Uberzeugt”,
fihrt Marcus Boerger aus.

Produktion rund um die Uhr

Die beiden Anlagen arbeiten im Drei-
Schicht-Betrieb, d. h., sie laufen funf bis
sechs Tage in der Woche rund um die
Uhr. Insgesamt stehen drei baugleiche
Werkzeuge zur Verfligung, sodass bei anfal-
lenden Wartungs- oder Reparaturarbeiten
IGickenlos fur Ersatz gesorgt ist.

Produktionsleiter Marcus

Boerger présentiert das

leichte Duroplast-Gehdause.

rsetzt Aluminium im Automobil

Exakte Temperaturfiihrung

Besonders wichtig bei der Verarbeitung
ist eine exakte, materialgerechte Tem-
peraturfihrung. Denn  anders als
Thermoplaste werden Duroplaste durch

Vernetzen bei hohen Temperaturen
fest. Um die dazu erforderlichen rund
185 Grad Celcius zu erreichen, wird
das Hochleistungswerkzeug elektrisch
sowie Oltemperiert. Ein
Drucksensor regelt den
Umschaltpunkt. Um die

dazu erforderlichen engen
Toleranzvorgaben
halten, sind die Bohrungen
im Werkzeug gepragt.
Nach dem SpritzgieB-
prozess entnimmt ein line-
ares Robot-System  das
fertige Bauteil aus dem
Werkzeug und legt es im
ersten Schritt in eine au-
tomatische Entgrat- bzw.
Stanzvorrichtung. Hier wird
der Anguss abgetrennt und
der Uberstehende grobe
Grat entfernt. Dann wird
das Lagergehduse auf einen Aufsatz ge-
setzt, der in die zugehdrige Strahlkabine
schwenkt. Mittels Sandstrahlen lassen sich
nun restliche Grate aus den Bohrungen
entfernen. Im dritten Schritt legt das
Robot-System das Bauteil zum Abkuhlen
auf ein Forderband. Die genannten
Bearbeitungsschritte  finden  wahrend
des laufenden SpritzgieBzyklus statt. Die
aus der Fertigungszelle ausgeschleusten

einzu-
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KUNDENREPORT

Bauteile werden manuell entnommen und
ein Hordenwagen damit bestickt. Um
das Material weiter thermisch zu vernet-
zen, werden die Lagergehduse im nachs-
ten Bearbeitungsschritt getempert sowie
abschlieBend kontrolliert und verpackt.

Griindung: 1960 von Horst Nasilowski
& Co., heute zur J6rg-Schwarzbich-
Gruppe gehdérend

INFOBOX

Standort: Bad Salzuflen (Deutschland),
weitere Fertigung in Polen

Produktionsflache: 12.000
Quadratmeter

Umsatz: rund 26,4 Mio. Euro (2013)
Mitarbeiter: rund 160 in Deutschland
Maschinenpark: rund 75 SpritzgieB-
maschinen mit 250 bis 6.500 kN
SchlieBkraft und bis zu drei
Komponenten, davon 22 ALLROUNDER
Produkte: technisch und optisch hoch-
wertige Kunststoffteile, Hybridbauteile,
Baugruppen und Systeme fur die
Automobil- und Konsumguiterindustrie
(WeiBe Ware)

Kontakt: www.honasco.de
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. Vernetzte Produkti

Industrie 4.0: Produktionsdaten online abrufen und archivie

uf den Technologie-Tagen

2014 beleuchtete ARBURG

das Thema Industrie 4.0
praxisnah am  Beispiel eines
Buggys und zeigte damit ein-
drucksvoll, dass der Weg =zur
intelligenten Fabrik (Smart Factory)
bereits begonnen hat. Voraussetzung
fur ein individualisiertes und zu 100
Prozent riickverfolgbares Bauteil ist
eine Vernetzung von Maschinen,
Auftragsinformationen und Prozess-
daten. Dabei kommt dem ARBURG
Leitrechnersystem (ALS) eine zen-
trale Bedeutung zu, das einzelne

autarke Stationen verbindet, alle ID erfassen und einlesen Bauteil produzieren
Parameter erfasst und diese an einen
Webserver weiterleitet. Um an einem Im ersten Schritt beschreibt der Im nachsten Zyklus produziert ein

anschaulichen Beispiel zu erleben, Nutzer am Datenerfassungs-Terminal  hydraulischer ALLROUNDER 370 S die ver-
wie das geht, konnte jeder Besucher eine Chipkarte mit einem frei wahlba- schiedenen Komponenten eines Buggys.
der Effizienz-Arena in finf Schritten ren Namen. Diese personalisierte Karte  Ein MULTILIFT V Robot-System fihrt das

seinen ,eigenen” Buggy wird zu einem beliebigen Zeitpunkt Dach einer Laserbedruckung zu, die einen
anfertigen lassen. an der SELOGICA Steuerung der individualisierten QR-Code aufbringt.
’ 1 Fertigungszelle eingelesen. Gleichzeitig Ubergibt die SELOGICA

Steuerung die Produktionsdaten an
das ARBURG Leitrechnersystem (ALS).
Dadurch koénnen die Prozessparameter
spater eindeutig zugeordnet und alle

Film . . N .
Industrie 4.0 Arbeitsschritte lickenlos und fehlerfrei

dokumentiert werden.
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https://www.arburg.com/de/mediathek/videos/produkte/produktionseffizienz

Qualitat priifen

Das Zusammensetzen der vier Einzel-
teile erfolgt daraufhin manuell. Ob die
Abmessungen stimmen und die Montage
von Dach sowie Vorder- und Hinterachse
mit dem Chassis fehlerfrei gelungen ist,
wird an einer Kamera-Station geprift,
dargestellt und dokumentiert. Dazu wer-
den der QR-Code an der Station einge-
lesen und die ermittelten Prifergebnisse
vom ALS online erfasst und archiviert.

Funktion testen

Auf einer ,Teststrecke” wird dann
die maximale und durchschnittliche
Geschwindigkeit gemessen, die der Buggy
beim Herunterrollen einer Rampe erreicht.
Auf einem Bildschirm lasst sich zudem
der High-Score darstellen. Auch an die-
ser Station erfasst und archiviert ALS die
Ergebnisse und leitet die Daten an einen
Webserver weiter.

PRODUKT

Der aufgedruckte QR-Code macht jedes
Bauteil eindeutig nachverfolgbar. In diesem Fall
fuhrt er auf eine Internetseite, auf der alle Daten

dieses Buggys hinterlegt sind.

Individuelle
Buggy-Daten

Daten abrufen

Uber einen industriellen Handheld-
Scanner oder ein Smartphone kann der
QR-Code des Buggys sofort oder zu einem
spateren Zeitpunkt ausgelesen werden.
Der Nutzer gelangt auf eine teilebezo-
gene Internetseite, die alle Prozessdaten
seines einzigartigen  Spritzteils  dar-
stellt. Online sind dort z. B. Angaben
zu Uhrzeit, Zyklenzéhler, Zykluszeit und
verschiedene SpritzgieBparameter sowie
Umgebungstemperatur, Luftfeuchtigkeit,
Geschwindigkeit, Abmessungen und die
Bilder von der Kamerapriifung zu finden.
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KUNDENREPORT

Scharfe Helfer
sicher im Griff

Wiisthof: Uber 100 verschiedene Messervarianten auf einer Ferti

it einer Kombination aus
handwerklichem Koénnen
und intelligenter Automati-

on entstehen bei der Ed. Wiisthof
Dreizackwerk KG, Solingen, zahlrei-
che Messervarianten von héchster
Prazision und gleichbleibender Giite.
Fiir die Herstellung der Messerserie
Gourmet hat ARBURG eine vollauto-
matische Fertigungszelle konzipiert
und gebaut.

Weltweit schatzen anspruchsvolle Profis
und ambitionierte Hobbykdche die hoch-
wertigen Messer von Wisthof. Mehr als
350 verschiedene Varianten Uberwiegend
geschmiedeter Messer stellt das traditions-
reiche Familienunternehmen her, das in die-
sem Jahr sein 200-jahriges Firmenjubildum
feiert. Am Stammsitz in Solingen entstehen
in Uber 40 Arbeitsgangen jahrlich rund
zwei Millionen Messer mit dem berihmten
Dreizack-Logo.

Made in Germany / Solingen

Um an einem kostenintensiven Stand-
ort wie Deutschland festhalten zu kénnen,
bedarf es einer ausgekltgelten, rationellen
Fertigung. Fur Wusthof hat der Standort
Solingen auch aus einem weiteren Grund
eine wichtige Bedeutung: So darf die inter-
national geschiutzte Herkunftsangabe und
eingetragene Marke ,Made in Germany
/ Solingen” laut dem Grundsatz der Ver-
ordnung ,nur fur solche Schneidwaren
benutzt werden, die in allen wesentlichen

Herstellungsstufen innerhalb des Solinger
Industriegebiets bearbeitet und fertigge-
stellt worden sind”.

Schnittstelle zwischen Koch und
Messer

Die Schnittstelle zwischen Koch und
Kochmesser ist der Griff. Er sollte ergono-
misch geformt sein, um ein ermtdungsfrei-
es und sicheres Arbeiten zu ermdglichen.
Darilber hinaus mussen Griff und Klinge fu-
genlos ineinander Ubergehen, sodass sich
weder Schmutz noch Lebensmittelreste
ansammeln kénnen. Und selbstverstand-
lich ist auf die Bestandigkeit des Materials
gegenlber den kichenublichen Einflissen
und Medien zu achten. Daher verarbei-
tet Wasthof fur die Messergriffe Luran S,
POM Kepital F20 und den glasfaserver-
starkten Kunststoff PA6 GF15.

Autonome Anlage

Die Griffe der Messerserie Gourmet
werden direkt an die Verlangerung der
Klinge, den sogenannten Erl, angespritzt.
Je nach Produkt sind in den Griffen zwei
oder drei Durchbriiche vorgesehen, in die
in einem nachgeschalteten Arbeitsschritt
Nieten eingesetzt werden. Das Anspritzen
der Griffe sollte nach den Vorstellungen
der Wausthof-Ingenieure vollautomatisch
erfolgen, um entsprechend autonom im
Mehrschichtbetrieb arbeiten zu konnen.
Nach einer Beratungsphase und verschie-
denen Versuchen erhielt ARBURG den
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Die flexible Fertigungszelle kann rund
35 verschiedene Klingenformen mit drei

unterschiedlichen GriffgroBen umspritzen.

Auftrag, ein geeignetes Fertigungskonzept
zu entwickeln. Fur Wodsthof war die
Kunststoffverarbeitung im eigenen Haus
zu diesem Zeitpunkt Neuland. Erst seit
2009 besteht die Zusammenarbeit
der beiden Unternehmen, deren Ferti-
gungsspezialisten gemeinsam eine mal-
geschneiderte Anlage konzipierten.

SELOGICA iiberzeugt

Deren wesentliche Komponenten sind
ein vertikaler ALLROUNDER 375 V mit
500 kN SchlieBkraft, einem 2-fach-Dreh-



gungszelle
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tischwerkzeug und einem Sechs-Achs-
Roboter von KUKA. Dessen Steuerung ver-
flgt Gber die SELOGICA Bedienoberflache
und ist komplett in die SELOGICA
Maschinensteuerung integriert.

Trotz langer Erfahrungen mit tber 100
Sechs-Achs-Robotern  von KUKA und
deren Programmierung entschieden sich
die Wasthof-Spezialisten in diesem Fall
fur die ARBURG Losung. Die zentrale und
einfache Vorbereitung und Steuerung der
Gesamtanlage war dafiir unter anderem
ausschlaggebend.

Die Herstellung der Messer erfolgt
im Grunde recht unspektakular: In einer
Vorstufe sind zunachst die geschliffenen
Klingen manuell in Magazine einzule-
gen. Manuell, weil bei einer automati-
sierten Vereinzelung die Gefahr besteht,
dass die Klingen beschadigt werden.




Die beladenen Magazine werden dann

der Fertigungszelle  zugefthrt.  Der
Roboter entnimmt nun jeweils zwei
Klingen und legt sie auf der freien
Drehtischhalfte des Werkzeugunterteils
ab. Fixiert werden sie durch Stifte und
zusatzlich am Messerrlicken von pneu-
matischen Spannern. AnschlieBend dreht
der Tisch, und der Spritzvorgang startet.
Gleichzeitig entnimmt der Roboter dem
zweiten Werkzeugunterteil die fertig an-
gespritzten Messer und fuhrt sie an eine
pneumatische Zange, um die Angusse zu
entfernen. Danach werden die Fertigteile
auf einem gesteuerten Ablageband abge-
legt. Der nachste Zyklus beginnt mit dem
Aufnehmen und Einlegen neuer Klingen
in das nunmehr freie Werkzeugunterteil.
Die Taktzeit betragt rund eine Minute
fur zwei Messer.

Das HeiBkanal-Drehtischwerkzeug be-
steht aus einer Stammform mit wechsel-
baren 2-fach-Formeinsatzen. Aktuell wer-
den auf der Anlage rund 35 verschiedene
Klingenformen mit je drei unterschiedli-
chen GriffgroBen angespritzt.

AuBerhalb der Fertigungszelle werden
die Griffe noch mit Nieten versehen und
der Anspritzpunkt wird verrundet. Im letz-

ten Schritt werden die Klingen gescharft.

Hohe Qualitdatsanforderungen

Eine Pramisse von Wusthof ist, dass
Qualitat vor Quantitat steht. So erfol-
gen nach jedem Arbeitsgang sehr stren-
ge Qualitatskontrollen.  Werden die
Vorgaben nicht eingehalten, geht das
Messer nicht in den Verkauf. Hinsichtlich
der Griffe sind etwa Einfallstellen der an-
gespritzten und vergleichsweise dicken
Kunststoffelemente ein absolutes Tabu.
Sollten solche Einfallstellen doch einmal
auBerhalb der vorgegebenen Toleranzen
liegen, werden die Griffe abgeschlagen
und die Klinge dem Spritzprozess wieder
zugefihrt.

Vor dem Anspritzen werden die Klingen
in ein Wasser-Spulmittelgemisch getaucht,
um die durch das Reinigen entstandene
stumpfe Oberflache fur das Einspritzen
glatter zu machen.

Follow up - die nachsten Projekte

Kurz nach der erfolgreichen Inbetrieb-
nahme dieser Anlage hat Wisthof zwei
weitere Projekte angestoBen. Eine zu-
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Produktionsmitarbeiterin Kerstin Beyer
(Bild oben) zeigt das Messer mit angespritz-
tem Griff (oben) und das vernietete
Endprodukt (unten).

Nach dem SpritzgieBen entfernt eine

pneumatische Zange die Angusse (Bild unten).

satzliche Fertigungszelle fir die Gourmet-
Messer ist vorgesehen. Zudem hat
ARBURG einen ALLROUNDER 370 S mit
einem 4-fach-Werkzeug in eine rund
20 Meter lange, verkettete Fertigungslinie
mit mehreren Sechs-Achs-Robotern inte-
griert. In dieser Anlage ist die komplet-
te Messerherstellung zusammengefasst
— vom Schleifen und Polieren bis zum
Anspritzen des Griffs.

Griindung: 1814 durch Johann
Abraham WuUsthof; heute traditioneller
Schneidwarenhersteller in der siebten
Familiengeneration

Standorte: drei Produktionsstatten
in Solingen, eigene Vertriebstdchter
in USA und Kanada

Produkte: Schneidwaren fur Profi-
und Hobbykdche, prézisions-
geschmiedete Messer
Produktionsflache: 12.000
Quadratmeter

Mitarbeiter: rund 300 in Solingen
und 65 in den Tochtergesellschaften
Umsatz: Uber 48 Mio. Euro (2013)
Hauptabsatzmarkte: Deutschland
und USA

Kontakt: www.wuesthof.com

INFOBOX
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Wir geben den Ton an

FuBball-WM 2014: ALLROUNDER produziert Bate-Bate

ie bei jeder FuBball-Welt-

meisterschaft gibt es auch

2014 in Brasilien eine ent-
sprechende Gerauschkulisse der Fans
im Stadion. Viele von ihnen zelebrie-
ren ihre brasilianischen Rhythmen
auf den mitgebrachten Percussion-
Instrumenten. Diese entstehen auch auf
ALLROUNDER SpritzgieBmaschinen.

Erinnern Sie sich noch an die letzte
FuBball-WM vor vier Jahren in Stdafrika?
Und an den ohrenbetdubenden Larm der
Vuvuzelas, die fur eine ,, unbeschreibliche”
Gerauschkulisse in den Stadien gesorgt ha-
ben? Damals waren ARBURG Maschinen
an der Produktion dieser eigentlich tradi-
tionellen Blasinstrumente beteiligt. Unter
anderem fertigte die Allit AG, ein langjah-
riger ARBURG Kunde aus Bad Kreuznach,
mit insgesamt 13 SpritzgieBwerkzeugen
und mehreren ALLROUNDERN rund 4,5
Millionen zusammensteckbare Vuvuzelas.

Auch wenn die Rhythmen
2014 andere sind und die
Gerauschkulisse in den
Stadien eher nach
Samba klingt, gibt
es wieder einiges

an lautstarker Ausristung, z. B. Bate-Bate
(,bater” ist portugiesisch und bedeutet
.schlagen” oder ,klappern”).

Aspro Plastic macht 2014 den Sound

Der grune Stiel endet in einem flachen
runden Mittelteil, an dem auBen zwei
gelbe Teller mit FuBballmuster einge-
klickt sind. Bewegen die Fans nun diese
Konstruktion, schlagen die Teller von links
und rechts gegen das Mittelteil, was zu
einem entsprechenden Geklapper fihrt.
Je schneller und heftiger, desto lauter.

Produziert werden die Bate-Bate von
dem brasilianischen ARBURG Kunden
Aspro Plastic in Sorocaba in der Néhe
von S&o Paulo. 17 der ins-
gesamt 30 SpritzgieB-
maschinen stam-
men von
ARBURG
und decken
einen Schlie
kraftbereich
von 400 bis
5.000 kN ab.

Aspro Plastic ist
hauptsachlich
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Auf ALLROUNDERN produzierte Spritzteile
wie Vuvuzelas und Bate-Bate in Landesfarben
(Bilder unten v. |.) sorgen bei FuBball-
Weltmeisterschaften fr die entsprechende

Gerauschkulisse.

Dienstleister fur die Haushaltswaren-
industrie, hat mittlerweile aber auch eigene
Produkte im Portfolio. Und da es bei einem
GroBereignis wie der FuBball-WM im
eigenen Land um groBe Stiickzahlen geht,
konnte das Unternehmen von diesem
Boom mit profitieren. Wenn Sie also wah-
rend der Spiele — egal, ob nun vor dem
heimischen Bildschirm oder direkt im
Stadion — ein lautes Geklapper um
die Ohren haben, kénnte es an
Aspro Plastic liegen —und an den
ALLROUNDERN von ARBURG.



eit Marz 2014 konnen ARBURG
Kunden und Fachbesucher in
LoBburg die Unternehmens-

geschichte im neuen ,Evolution” interaktiv
erleben - von der Griinderzeit 1923 bis heute.

Wie wurde ARBURG zum weltweit fihrenden
Hersteller von SpritzgieBmaschinen? Wer sind die
.Kopfe” des Familienunternehmens? Warum wurde
die erste Maschine aus einer zerbombten Eisenbahnbricke
gebaut? Wie hat sich die Marke ARBURG (ber die Jahrzehnte
entwickelt? Wie verarbeitet ein ALLROUNDER Kunststoff
im Jahr 2040? Antworten auf diese und unzéhlige weitere
Fragen gibt das ,Evolution” anhand vielfaltiger Exponate und
interaktiver Touchscreen-Monitore.
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Auf Erf

FKD: Hollandischer Tiift

urmerend, ein Stadtchen
mit  typisch  hollandischem
Charme nordlich von Amster-
dam. Beschaulich und mit kleinen
Unternehmen, die sich im Indu-
striegebiet angesiedelt haben. Eines
davon ist FKD International B.V.. Koos
Bruinsma, Griinder und Eigentiimer,
hat seine Firma bodenstidndig in nur
einer Werkshalle untergebracht. Und
doch entstehen dort auBergewohnli-
che Kunststoffteile und -komponen-
ten von Weltruf.

Produkte mit hoher Marktdurch-
dringung sind es, die Koos Bruinsma selbst
entwickelt und umgesetzt hat. Das ent-
spricht seiner Philosophie, immer hochs-
te Qualitdt zu produzieren und sich auf
wenige eigene Artikel zu konzentrieren.
Das Unternehmen kann man mit Recht
als ,Family Business” bezeichnen: Koos
Bruinsma ist der technische Vordenker
und Tuftler bei FKD, sein Sohn leitet den
Vertrieb, seine Tochter
ist fur die Buchhaltung
L’T verantwortlich.

Drei Produktsaulen

Der Erfolg von
FKD ruht auf drei
Produktsaulen: Kunst-
stoffteile fur horizon-
tale Transportbander
(Flexway),  Stuhlver-
binder (Chairlink) und
Takelage-Blocke  fur
Segelschiffe  (Lazy-
block). Letztere sind
besonders interessant:
Die Takelage-Blocke
kommen vor allem
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ler fertigt Takelage-Blocke fiir Segelschiffe

Tuftler Koos Bruinsma (Bild oben rechts)

und seine Familie produzieren klassische
Nischenprodukte wie Takelageblocke fur

Segelschiffe (Bilder links).

auf  historischen  Segelschiffen  und
Windjammern zum Einsatz. Urspriinglich
wurden diese aus Holz gefertigt, mit
Nachteilen wie Abnutzung, hoher
Reibung oder geringer Medienresistenz.
Bei FKD werden sie modular mit einer
oder mehreren Rollen aus Kunststoff
hergestellt und nachgeordnet montiert.
Die Neuentwicklung ist weniger war-
tungsanféllig, weist einen geringeren
Zugwiderstand auf, ist salzwasserresistent
und zudem Uber den Kunststoff noch an
die Schiffsfarbe anpassbar. Wenn man
bedenkt, dass auf einem Zweimaster
bis zu 50 dieser Blécke notwendig sind,
wird klar, dass die Teilefertigung bei FKD
allein fur das Produkt Lazyblock in die
Hunderttausende geht.

Eigener Werkzeugbau

Auch die Mehrfach-Werkzeuge fur
alle Spritzteile werden bei FKD im eige-
nen Formenbau mit viel Liebe zum Detail

hergestellt. Bei den Takelage-Blécken
wird etwa auch die Holzmaserung nach-
empfunden. Sowohl die Abdeckungen
als auch die Rollen und Kugellager so-
wie die Durchsteckachsen fiur die klei-
neren Versionen werden aus Kunststoff
gefertigt bzw. umspritzt. Die fallenden
Artikel werden klassisch Uber Anguss
angespritzt und nachgeordnet je nach
Anforderung gemeinsam mit weiteren
Metallkomponenten  zusammengesetzt
und zentral Uber die Achsen verschraubt,
die Angusse regranuliert.

Spezialkunststoffe bieten Vorteile

In der Fertigung kommen neben WPC
(Wood Plastic Composites) auch ganz
spezielle Kunststoffe der Firma PolyOne
zum Einsatz. Neben langglasfaserge-
flllten PA6-Spezialitaten wird auch ein
mineralgefllltes PA6 mit zwei Prozent
Molybdansulfid eingesetzt, um geringe
Reibungswiderstande ohne  klassische
Schmiermittel zu erreichen. Umfangreiche
Beratung und Probespritzungen waren
notwendig, um die einsatzaddquaten
Materialien fir die Lazyblocks zu finden.

Qualitat ohne Kompromisse

Zu ARBURG ist Koos Bruinsma eher zu-
fallig durch die Ubernahme einer Maschine
am Anfang seiner Selbststandigkeit ge-
kommen. Heute arbeiten vier hydraulische
ALLROUNDER bei FKD. Die SchlieBkrafte
der Maschinen, die von 2006 bis 2009
in den Betrieb integriert wurden, lie-
gen zwischen 500 und 1.300 kN. Koos
Bruinsma sieht die Dinge auch in die-
ser Hinsicht technisch pragmatisch: ,Bei
der Anschaffung von Maschinen zéhlen
vor allem die Vorgaben der jeweiligen
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Anwendungen, erst dann schaue ich auf
den Preis. Hydraulische Antriebe mit Ein-
und Zwei-Pumpen-Technik sowie pas-
sende SchlieBkrafte aus dem modularen
ARBURG Maschinenprogramm waren fir
mich auschlaggebende Faktoren.”

Bei FKD werden meist dickwan-
dige Teile gefertigt oder Einlegeteile
umspritzt.  Aufgrund ihrer Ubersicht-
lichen Bedienbarkeit und ihrer hohen
Zuverlassigkeit passen die ALLROUNDER
auch in diesem Zusammenhang perfekt
zur kompromisslosen Qualitatsphilosophie
von FKD. Koos Bruinsma hebt ausdrick-
lich die Vorteile der leicht zu handhaben-
den SELOGICA Steuerung sowie auch
die hervorragende Betreuung und den
umfassenden Service von ARBURG als
Pluspunkte hervor. Fir FKD und seinen
Chef ist das Beste gerade gut genug.
Und dieser Anforderung entsprechen die
ALLROUNDER in vollem Umfang.

Griindung: 1982 in Edam, Holland,
durch Inhaber Koos Bruinsma

INFOBOX

Standort: Purmerend, Holland
Mitarbeiter: zehn

Produkte: Teile und Komponenten fir
Transportbander, Stuhlverbinder und
Takelage-Blocke

Maschinenpark: vier ALLROUNDER
von 500 bis 1.500 kN SchlieBkraft

Kontakt: www.fkd.nl




in Vergleich der Eingriffszeiten
E belegt die Vorteile des elektri-

schen INTEGRALPICKERs V ein-
drucksvoll: Dessen praxisorientiertes
Gesamtkonzept ermdéglicht schnelle-
re Zyklen gegeniiber den am Markt
erhéltlichen pneumatischen Geraten,
wie Kunden bestatigen. Hinzu kommt
ein einfacheres Riisten.

Mit dem INTEGRALPICKER V gelingt
der kostenginstige Einstieg in die
automatisierte Spritzteilproduktion. Sein
wesentliches Merkmal ist die
leistungsstarke und energie-
effiziente Antriebstechnik mit
drei servoelektrischen Bewe-
gungsachsen, die zudem
bei  Auftragswechsel kein
Rusten mehr erfordern. Die

kommen frei programmierbare, gleichzei-
tige und wegabhangige Bewegungen mit
einer hohen Wiederholgenauigkeit. Die
Eingriffszeiten zur Angussentnahme wer-
den dadurch extrem kurz.

Leistungsvergleich liberzeugt

FUr einen Leistungsvergleich tritt ein
elektrischer INTEGRALPICKER V bei der
Fertigung von Chiphaltern gegen ein
pneumatisches System an. Das Ergebnis
spricht fur sich: Der elektrische Picker ist
mit einer Zykluszeit von 15,55

Sekunden circa neun Prozent

schneller als ein pneumatischer.

Umgerechnet auf eine durch-

schnittliche Teilefertigung ent-

spricht das einer jahrlichen

Produktivitatssteigerung  von

dynamische Tauchachse ist LeisFt”umngs- rund 94.000 Teilen.
mit einer Beschleunigung von vergleich Interessant ist auch die in-

20 m/s?2 sehr schnell. Hinzu

tegrierte  Teach-in-Funktion,
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Schneller und

INTEGRALPICKER V: Drei servoelektrische A

mit der sich durch das Bewegen des
Pickers in die gewinschte Position und
das Bestatigen dieser durch Knopfdruck
sehr kurze Einrichtzeiten realisieren lassen.

Kunden bestatigen Praxistauglichkeit

Die Vorteile des elektrischen
INTEGRALPICKERs V und damit seine
Praxistauglichkeit werden von deutschen
und internationalen Kunden bestatigt.

Engelhard Flrst, Leiter der Kunst-
stoffspritzerei bei der Weisser Spulenkérper
GmbH & Co. KG, Neresheim, Deutschland,
berichtet Uber seine Erfahrungen: ,Wir

Engelhard Furst,
Leiter der Kunststoffspritzerei,

Weisser Spulenkorper



https://www.arburg.com/de/mediathek/videos/produkte/produktionseffizienz

Die dynamische Tauchachse des
elektrischen INTEGRALPICKERs V,
der von oben ins Werkzeug eingreift,
ist mit einer Beschleunigung

von bis zu 20 m/s2 sehr schnell.

praziser

chsen steigern Effizienz

haben derzeit vier INTEGRALPICKER V
im Betrieb, die wir in erster Linie als
Angusspicker, aber auch zur Teileentnahme,
mitunter formnestgetrennt, einsetzen. Die
gesamte Programmierung lauft einfach und
effektiv Uber die SELOGICA Steuerung, die
mechanische Ausfuhrung ist sehr robust.
Die hohe Dynamik der Gerate mit mehreren
Vakuumkreislaufen bestatigt uns in unserer
Investitionsentscheidung. Dies umso mehr,
da die Unterschiede aufgrund des Einsatzes
anderer, pneumatischer Picker bei uns sofort
deutlich wurden.”

Andrzej Szwonek, Technical Director
bei DGS Poland Sp. z 0.0., Mierzyn, Polen,
halt fest: ,Seit September 2013 haben
wir drei INTEGRALPICKER V angeschafft.
Die servoelektrische Ausstattung macht
die Gerate im Vergleich zu unseren pneu-
matischen Versionen sehr leistungsfahig.
Die Bewegungen der INTEGRALPICKER V
sind nicht nur schneller und praziser, sie
bleiben dabei auch flussig im Ablauf.

Die Programmiermoglichkeit der Robot-
Systeme Uber die SELOGICA ist intui-
tiv und vereinfacht die Arbeit Uber die
frei wahlbaren Bewegungen. Daraus
resultiert in unserem Fall die Verkirzung

Andrzej Szwonek,
Technical Director, DGS

Poland

von Standard-Entnahmeabldufen um bis
zu zwei Sekunden. Momentan nutzen wir
die INTEGRALPICKER V zur Entnahme von
Angussen, jedoch bestarken uns die brei-
ten Einsatzmoglichkeiten der Geréte darin,
sie mit entsprechenden Greifersystemen
auch zur Teileentnahme einzusetzen.
Das Servicepersonal von ARBURG war
sehr hilfreich bei der Installation wie
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Programmierung unserer Picker. Und auch
die Schulung war so erfolgreich, dass wir
unsere Gerate noch am gleichen Tag in
Betrieb nehmen konnten.”



Klaus Muller-Lohmeier (l.), Leiter Advanced

Prototyping Technologies bei Festo, mit

Joachim Schafer, Mitarbeiter im generativen

Musterbau und , Tester” des freeformers.

Intensiv getestet

freeformer: Festo berichtet tiber seine Erfahrungen

er Spezialist fiir Automatisie-
rungstechnik, Festo,
fugt liber jahrzehntelange
Erfahrung in der additiven Fertigung

ver-

und ist ein wichtiger Partner
von ARBURG. Das Unternehmen
bekam bereits in einem frii-

hen Entwicklungsstadium einen
freeformer, um diesen unter Praxis-
bedingungen intensiv zu testen. Die
today-Redaktion sprach mit Klaus
Miller-Lohmeier, Leiter Advanced

Prototyping Technologies bei Festo,
liber diesen Produktionssektor und
die Erfahrungen mit dem freeformer
und dem ARBURG Kunststoff-
Freiformen (AKF).

today: Seit wann beschaftigt sich Festo
mit der additiven Fertigung?

Miiller-Lohmeier:  Wir sind  seit
1995 in der additiven Fertigung aktiv
und haben verschiedene Anlagen im
Haus. Unser Verfahrensspektrum
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umfasst Kunststofflasersintern (SLS), Metall-
strahlschmelzen (SLM), Fused Deposition
Modeling (FDM) in  unterschiedlichen
Auspragungen und Stereolithografie (STL).

today: Welche Produkte stellt Festo
mit additiven Fertigungsverfahren her?

Miiller-Lohmeier: Unser Spektrum
reicht von Design- und Kundenmustern
bis hin zu Funktionsprototypen und
Kleinserien.

today: Anfang 2013 haben Sie einen

tSrxeeformern



freeformer bekommen, um diesen unter
Praxisbedingungen zu testen. Wie liefen
die Versuche ab?

Miiller-Lohmeier: Wir sind ganz prag-
matisch Schritt fur Schritt vorgegangen
und standen immer im engen Austausch
mit dem Entwicklungsteam von ARBURG.
Begonnen haben wir mit einfachen

prismatischen Teilen aus naturfarbenem
Standardgranulat, dann folgten Studien

Verfahren bemerkenswert, sowohl in
Hinblick auf die Rauheitswerte als auch
auf die Textur. Hier ist man im Gegensatz
zu vielen anderen etablierten additiven
Verfahren einen deutlichen Schritt hin zur
SpritzgieBqualitat gegangen.

today: Welche Verbesserungen wur-
den aufgrund lhres Feedbacks gemacht?
Miiller-Lohmeier: Es wurde unter
anderem  StUtzmaterial ent-
wickelt, um auch sehr kom-
plexe Hinterschnitte abbil-
den zu kdnnen. Eine weitere
Anregung von uns war die
Beriicksichtigung markt-
gangiger Software und die
Entwicklung eines Leitfadens
zur pragmatischen anwender-
seitigen Parameterermittiung
fur den Einsatz kundenspezi-

Das Granulat wurde eingefarbt, um Teile in den

typischen Designfarben von Festo herzustellen.

zu Teilen mit zunehmender geometrischer
Komplexitat sowie zur Einfarbung des
Granulats mit den typischen Designfarben
von Festo. Materialuntersuchungen mit
Schliffbildern und Oberflachenanalysen
begleiteten die gesamte Testphase.

today: Welche Teile haben Sie gefertigt?

Miiller-Lohmeier: Wir haben Pro-
dukte aus dem vorhandenen Portfolio
gefertigt wie zum Beispiel Teile fir indust-
rielle Automatisierungskomponenten oder
far Lehrmittel von unseren Kollegen der
Didactic. Spater erfolgte auch ein direkter
Verfahrensvergleich.

today: Welche Erfahrungen haben
Sie in Bezug auf die Qualitat der Bauteile
gemacht?

Miiller-Lohmeier: Insbesondere die
Oberflachenauspragung ist bei dem AKF-

fischer Granulate.

today: Wo sehen Sie die Potenziale
des freeformers fur Festo und den Markt
allgemein?

Miiller-Lohmeier: Das Haupt-Dif-
ferenzierungspotenzial des freeformers
gegenlber den bereits am Markt gangi-
gen Systemen liegt in der Verwendung
von kostenginstigem und kundenspe-
zifischem  Standardgranulat. ~ Zudem
arbeitet er staub- und emissionsfrei,
sodass keine aufwendige Infrastruktur mit
Absauganlagen benétigt wird. Ein wei-
teres Potenzial liegt in der Moglichkeit,
mehrere Materialien zu verarbeiten und
Bauteile aus zwei Farben oder als Hart-
Weich-Verbindungen herzustellen.

today: Hat Sie der freeformer Uber-
zeugt und werden Sie diesen kinftig in
Ihrem Bereich fest einsetzen?

Miiller-Lohmeier: Wenn alle Anre-
gungen positiv umgesetzt, auf jeden Fall!

PRODUKT

Sie fragen - wir antworten

Seit der Produktpremiere des
freeformers auf der Weltleitmesse

K 2013 ist das Interesse an unserem
System fur die additive Fertigung
ungebrochen hoch. Kunden,
Interessenten und Journalisten treten
an uns heran, um mehr Gber den
freeformer und das ARBURG
Kunststoff-Freiformen (AKF)

zu erfahren.

Die interessantesten und auch unge-
wohnlichsten Fragen rund um den
freeformer méchten wir in der kom-
menden Ausgabe der today beant-
worten.

Schicken Sie uns lhre Fragen an
~today_kundenmagazin@arburg.com”.
Die besten Fragen werden wir

samt Antworten veroffentlichen und
dif? Ei.nsender —
rplt einer E IE
Uberraschung ) o
belohnen. A

Infos
freeformer
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Eine gesunde Partn

Jalplas: HIDRIVE fertigt komplette IML-Becher, in denen Joghurt

- oft sind Sauren, kinstliche

SiiBstoffe und Gelatine enthalten.
Nicht jedoch bei dem australischen
Unternehmen Jalna, das Joghurt ohne
Lebensmittelzusdtze nach einem tra-
ditionellen Verfahren herstellt. Das
hohe Qualitatsbewusstsein erstreckt
sich auch auf die Verpackung. Um die
Becher effizient herstellen zu kénnen,
investierte das Tochterunternehmen
Jalplas in zwei Inmould-Labelling-
Anlagen mit hybriden ALLROUNDERN
HIDRIVE in Packaging-Ausfiihrung.

Joghurt ist nicht gleich Joghurt

Seit Uber 60 Jahren stellt Jalna sei-
nen Joghurt nach einem traditionellen
Verfahren her. Dieser besteht auch heute
noch nur aus reiner Milch und nattrlichen
Zugaben wie Fruchtsaften und Probiotika.
Nach der Abfullung in den Becher reift der
Joghurt ganz natdrlich und wird dabei cre-
mig und locker.

Mit dem steigenden Gesundheits-
bewusstsein der Australier wachst auch
die Nachfrage nach dem vollwertigen
Joghurt von Jalna. Auf dem hart um-
kampften Markt sind sowohl global agie-

Fotos: Jal las

rende GroBkonzerne als auch kleinere tra-
ditionelle Betriebe vertreten. Jalna nimmt
mit einem Marktanteil von circa zwolf
Prozent eine mittlere Position ein. Seit
1990 wird nicht nur der traditionelle, im
Becher gereifte Joghurt hergestellt, son-
dern auch eigene Verpackungen.

Inhalt und Verpackung aus einer
Hand

Diese  Aufgabe  Ubernimmt das
von Howard Nurse geleitete
Tochterunternehmen Jalplas.
Es befindet sich in un-
mittelbarer Nahe
und fertigt

Becher sowie
Deckel im
SpritzgieB-

und Blasform-
verfahren
ausschlieBlich

far Jalna. Der
Maschinenpark
besteht aus zehn
SpritzgieBmaschi-
nen von 1.600 kN bis

3.200 kN SchlieBkraft sowie acht Multi-
Lane-Extrusionsmaschinen.

Zwei IML-Anlagen fiir Becher und
Deckel

Im Juli 2013 investierte Jalplas in zwei
vollautomatisierte Fertigungszellen, die in
der Lage sind, die 2-kg-Becher inklusive
Deckel im In-Mould-

NATURAL

Come EL
ONTaing ACIDOPHILUS BIFIDUS cas
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erschaft

naturlich reifen darf

Labelling-Verfahren (IML) komplett zu
fertigen. So entfallt die herkémmliche
Etikettierung wahrend der Abfillung bei
Jalna.

Erfolgreiche Kooperation

Die neuen Anlagen bestehen jeweils
aus einer hybriden SpritzgieBmaschine
der Hochleistungsbaureihe HIDRIVE
mit 2-fach-Werkzeug und IML-
Automationssystem der Firma
Brink. Weitere Baugruppen
wie Kuhleinheiten,
Entfeuchter und
Umschlagsysteme

Jalna bezieht die
komplette Joghurt-
Verpackung (Bild Mitte)
vom Tochterunternehmen
Jalplas. Dieses produziert
mit zwei IML-Anlagen die
Becher mit Henkel (Bild
links) und die zugehori-

gen Deckel (Bild rechts).

erganzte der ARBURG Handelspartner
Comtec IPE. Die Planung begann bereits
2009: Comtec IPE erarbeitete mit David
Lucas, Plastics Production Manager bei
Jalplas, die Spezifikationen fiir die Fertigung
des 2-kg-Bechers sowie des zugehdrigen
Deckels im IML-Verfahren inklusive der au-
tomatisierten Montage des Griffs.

Ein hybrider ALLROUNDER 720 H in
Packaging-Ausfuhrung fertigt mit ei-
nem 2+2-fach-Werkzeug pro Zyklus je-
weils zwei Becher und zwei Griffe. Das
Automationssystem Gbernimmt dabei
das Einlegen der IML-Label ins Werkzeug
und die Montage des Griffs sowie die
Ablage der Becher auf dem Férderband.
Die passenden Deckel fur die Becher ent-
stehen auf einem hybriden ALLROUNDER
570 H in Packaging-Ausfihrung, der mit
einem 2-fach-Werkzeug ausgestattet ist.
Das Automationssystem legt die IML-
Labels ein und entnimmt und stapelt die
fertigen Deckel.

25 Prozent weniger Gewicht,
100 Prozent mehr Ausstof

Wichtig fur Jalplas war eine Komplett-
|6sung — vom Kunststoffgranulat bis
zum Endprodukt auf dem Forderband.
.Beim SpritzgieBen kdénnen die HIDRIVE
Hochleistungsmaschinen dank Packaging-
Ausfihrung inklusive IML-Features ihre
Vorteile voll ausspielen”, so Michael
Parrington, Director bei Comtec IPE. Dank
der Hightech-Komponenten und der
Erfahrung der Partner ARBURG, Comtec
IPE und Brink lieB sich bei der Fertigung die-
ser anspruchsvollen Didnnwandartikel das
Produktgewicht um 25 Prozent reduzieren.
Laut Production Manager Jeff Bennett
konnte, seit Jalplas den 2-kg-Becher im
eigenen Haus fertigt, die Produktion deut-
lich gesteigert werden: in den ersten sechs
Monaten seit der Anschaffung der Anlagen
um das Doppelte.

INFOBOX

Griindung: Jalplas im Jahr 1990
Produktionsflache: 12.000
Quadratmeter

Mitarbeiter: 80

Produkte: Joghurt, saure Sahne
Zertifizierung: 1ISO 9000
Kontakt: www.jalna.com.au
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las durch Kunststoff zu erset-

zen, bringt in der Linsen-

fertigung mehrere Vorteile:
Eine deutliche Gewichtsersparnis bei
gleicher Qualitdt geht mit weitaus
breiteren Design-Alternativen ein-
her. Innovative Werkzeugtechnik tut
ein Ubriges, um solche dickwandigen
Teile auch entsprechend schnell und
in nur einem Arbeitsgang herstellen
zu kénnen.

Die Overmoulding-Technik wird bei ei-
nem innovativen Multitakt-Werkzeug von
Weber Esslingen, Deutschland, — Spezialist
far Werkzeugbau, Spritzteilherstellung
und Dreheinheiten—auf einemelektrischen
Zwei-Komponenten ALLROUNDER einge-
setzt. Die automatisierte Fertigungszelle
entstand als Demonstrationsanwendung
aus einer Kooperation der Firmen Bayer
Material Science, lken GmbH, Weber und
ARBURG.

In acht Takten zum fertigen Spritzteil

Wie sich eine dickwandige Linse in
einem Ein-Kavitaten-Werkzeug mit acht
Stationen herstellen lasst, hat ARBURG
z. B. auf den Technologie-Tagen 2014
gezeigt. Solche optischen Artikel kom-
men etwa im Automotive-Sektor in
Scheinwerfern zum Einsatz. Fertig auf-
gebaut hat die Linse eine Dicke von
25 Millimetern. Sie entsteht durch mehrere
nacheinander ablaufende Overmoulding-
Vorgange und Zwischenkdihlschritte.

Das innovative Multitakt-Drehwerk-
zeug verfugt Uber mehrere Spritz-
und KuUhlstationen sowie eine Ent-

nahmestation. Getaktet wird Uber eine
elektrische Dreheinheit von Weber in

45-Grad-Schritten.  In den insgesamt
acht Werkzeugstationen spritzen die ver-
tikale Spritzeinheit der GréBe 70 sowie
die horizontale Spritzeinheit der GréBe
400 in mehreren Schichten die Linse aus
PC. Diese wird in weiteren nachfolgen-
den Positionen gekuhlt. Aus der achten
und letzten Position wird die hochprazi-
se mehrlagige Linse bei geschlossenem
Werkzeug entnommen.
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Acht Takte, eine Lin

Overmoulding-Technik: Dickwandige Linsen effizient fertigen

Produktion bis zu zehn Mal schneller

Bei konventioneller Fertigung be-
tragt die Zykluszeit fur ein mehrlagiges
Bauteil rund 180 Sekunden. Wird die
Linse in einem Arbeitsschritt produziert,
muss sogar mit einem Gesamtzyklus
von 600 Sekunden gerechnet werden.
Bei der Mehrkomponenten-Fertigung
im  Multitakt-Werkzeug  laufen  alle
Einzelprozesse gleichzeitig im Werkzeug




ANWENDUNG

Dickwandige Linsen lassen sich mit dem

Multitakt-Werkzeug in drei Schichten

fertigen (Bilder oben). Die fertigen Teile
entnimmt ein Sechs-Achs-Roboter und fuhrt

sie der optischen Prufung zu (Bild links).

ab. Damit reduziert sich die Zykluszeit dras-
tisch auf nur noch rund 60 Sekunden. Der
gesamte Werkzeugablauf einschlieBlich

der Drehbewegungen ist vollstandig in die
SELOGICA Steuerung des ALLROUNDERs
integriert.

Teileentnahme und -priifung
automatisiert

Auch der in die Anlage integrierte
Sechs-Achs-Roboter ist direkt mit der
SELOGICA Maschinensteuerung verbun-
den und kann dank der implementierten
SELOGICA Bedienoberflache auf dem
Handbedienfeld vom Werker selbststandig
programmiert werden.

Der Roboter entnimmt zunachst die
fertig gespritzte Linse und Ubergibt sie
dann an eine optische Prifstation, bevor
Weitertransport und Ablage erfolgen.
Er zeichnet sich durch hohe Flexibilitat,
kompakte Bauweise sowie geringen
Platzbedarf aus. Damit koénnen selbst
sehr komplexe Transportaufgaben wie in
diesem Fall das vorsichtige Handhaben
und Prafen empfindlicher Spritzteile pro-
blemlos realisiert werden. Durch den
gemeinsamen Datensatz fur Maschine
und Roboter kann integriert gearbei-
tet werden. Schnellere Zyklen und syn-
chrone Bewegungen sind aufgrund der
erweiterten  Echtzeit-Verbindung  zwi-
schen Maschinensteuerung und Roboter
umfassend erreichbar. Damit kann auch
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die gesamte Handhabung der Teile ent-
sprechend schnell realisiert werden.

Overmoulding als effiziente L6sung
fir dickwandige Teile

Wer dickwandige Teile wie Linsen
prazise, schnell und sicher
Arbeitsgang herstellen will, greift auf
die Overmoulding-Technik zurick, wie
sie die Kooperationspartner auf den
ARBURG Technologie-Tagen gezeigt ha-
ben. Durch das mehrfache Drehen der
elektrischen Weber-Einheit und damit
das multiple Fertigen der Linsenkontur
entsteht ein kompletter Artikel in einem
Arbeitsgang. Schnell wird die automa-
tisierte  SpritzgieBzelle aber nicht nur
dadurch. Hinzu kommen das Arbeiten
mit zwei Spritzeinheiten sowie die
Teileentnahme durch den Sechs-Achs-
Roboter bei geschlossenem und somit
weiter produzierendem Werkzeug auf der
achten Werkzeug-Station. All das sichert
kurze Zyklen auch beim Einsatz von
Ein-Kavitaten-Werkzeugen.

in einem



TECH TALK

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

Echt mehr Wert

Echtzeit-Ethernet in SpritzgieBmaschinen bietet Vorteile

er Einsatz moderner Tech-
Dnologien ist eine zentrale

Anforderung fiir die Ent-
wicklung bei ARBURG. Denn nur so
sind Kunden in der Lage, langfristig
effizienter produzieren zu koénnen.
Jiingstes Beispiel der kontinuierlichen
Weiterentwicklung ist der Einsatz
eines modernen Echtzeit-Ethernets zur
Kommunikation zwischen SELOGICA
Steuerung und den Komponenten
einer SpritzgieBmaschine — angefangen
von den Antriebs- und Messsystemen
bis hin zu Automation und Peripherie.
Welche Potenziale sich dadurch zukiinf-
tig ergeben kénnen, zeigt etwa die neue
Generation von Vakuumerzeugern fiir
MULTILIFT Robot-Systeme.

Motiviert war die Umstellung auf
ein  echtzeitfdhiges  Netzwerksystem
durch die einfache Einbindung belie-
biger Technikkomponenten Uber eine
einheitliche, offene Schnittstelle. Nach
ausgiebigen Tests hat sich ARBURG fur
das Echtzeit-Ethernet VARAN entschied-
en. Dieses Netzwerksystem garantiert
einen zyklischen Datenaustausch bei ho-

her Datensicherheit.
Beispielsweise  er-
maoglicht VARAN fur
Ladungsverstarker
zur  Messung von
Werkzeuginnen-
dricken sehr kurze (-2
Reaktionszeiten von
250 Mikrosekunden

| L :_j lr. il

| L :_j lr. il

und  damit  eine

noch prazisere Nachdruckumschaltung.
In der Praxis reduziert sich zudem der
Verdrahtungsaufwand deutlich. War friiher
fur jeden Ladungsverstarker eine ei-
gene Leitung zur Steuerung erfor-
derlich, reicht heute eine einzige aus.
Dank des Netzwerksystems lassen sich
die Gerate problemlos in Reihe schalten.
Der Anschluss wird dadurch gunstiger und
weniger storanfallig.

Geregelter Vakuumerzeuger

Ein echtzeitfahiges Netzwerksystem
bietet aber noch eine ganze Reihe wei-
terer Vorteile. Dies verdeutlichen die
neuen Vakuumerzeuger fur MULTILIFT
Robot-Systeme. Im Vergleich zum bis-
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her Ublichen 1/0-Anschluss l8sst sich mit
der VARAN-Schnittstelle das Vakuum an
der SELOGICA Steuerung programmie-
ren. Eine manuelle, teilweise aufwendi-
ge Justierung an den Geraten entfallt.
Zudem wird jede Einstellung direkt im
Datensatz gespeichert. Das erhoht nicht
nur den Bedienkomfort, sondern macht
UmrUstvorgange deutlich schneller. Die
integrierte Vakuumregelung sorgt dartber
hinaus fur einen deutlich energiesparen-
deren Betrieb. Vakuumerzeuger mdissen
nicht langer permanent eingeschaltet
bleiben, sondern kénnen in Abhangigkeit
von einem vorgegebenen Schwellenwert
automatisch ein- und ausgeschaltet wer-
den. Ein weiterer positiver Effekt dieser
. Start-Stopp-Automatik”: Der verursach-



te Gerduschpegel sinkt ebenfalls deutlich.

Zustandsiiberwachung und mehr

Indie Vakuumregelungwurde zusatzlich
ein Condition Monitoring implementiert.
Indem Betriebsstunden, Evakuierungszeit,
Druckabfall und Schalthaufigkeit perma-
nent erfasst werden, sind RulckschlUsse
auf Leckagen, Verschmutzungen
wie VerschleiB etwa an Saugern mog-
lich. Die SELOGICA Steuerung kann da-
durch Stérungen zuverldssig erkennen
sowie das Bedienpersonal rechtzeitig

SO-

Vakuum [mbar] <

N
>

Schalthaufigkeit = n/s

Uber anstehende Instandhaltungen in-
formieren — und zwar nicht nach einem
fest definierten Intervall, sondern erst,
wenn ein Austausch tatsachlich erforder-
lich ist. Hinzu kommt ein automatischer
Funktionstest des Vakuumsystems beim
Einschalten. Auch dieser tragt zu einem
storungsfreien Ablauf und damit einer
effizienten Produktion bei. Das Condition
Monitoring funktioniert jedoch nur dann
sicher, wenn Original-Vakuumerzeuger
eingesetzt werden. Jedes Gerat verflgt
daher Uber einen internen Speicher mit
Herstellerangaben, mit deren Hilfe die
SELOGICA  Originalteile
identifizieren kann.

Druckabfall = mbar/s

Fit fir Industrie 4.0

Das Beispiel Vakuum-
erzeuger zeigt eindrucks-
voll die Méglichkeiten auf,
die sich durch den Einsatz
eines modernen Echtzeit-
Ethernets in SpritzgieBma-
schinen fur Anwender
und Hersteller ergeben.

Ein offener, zyklischer und
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Die neuen Vakuumerzeuger fur die MULTILIFT
Robot-Systeme (Bild oben) sind via Echtzeit-
Ethernet eingebunden. Deren Reihenschaltung
(Grafik links) reduziert den Verdrahtungsaufwand
deutlich. Dank direkter Riickmeldung von
Istwerten lasst sich die Leckage der Sauger zuver-

lassig Uberwachen (Grafik rechts).

sicherer Datenaustausch bildet die Basis
fir neue Regelkonzepte, die sich prob-
lemlos hinsichtlich Condition Monitoring
erweitern lassen. Der freeformer nutzt
bereits das Echtzeit-Ethernet fur den
kompletten  Datenaustausch ~ zwischen
Sensorik und Aktorik. Die Vernetzung
von Maschinenkomponenten bildet letzt-
endlich auch die ideale Basis fur das
Zukunftsthema Industrie 4.0.



Produktionseffizienz zahlt! au die umfassende Perspektive kommt es an:
Taglich entstehen weltweit rund 3,5 Mrd. hochwertige Kunststoffteile auf ALLROUNDERN — da ist
hochste Produktionseffizienz gefragt. Wenn Sie so effizient produzieren wollen, sind Sie mit uns ganz

weit vorn. Wir sichern lhren wirtschaftlichen Erfolg. ARBURG fur effizientes SpritzgieBen!

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

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

www.arburg.com




