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ARBURG steht für innovative Technik: 
auf dem Spritzgießsektor und auch in 
der Kommunikation mit QR-Codes. 
Mehr Informationen dazu finden sich 
auf Seite 7.
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Liebe Leserinnen und Leser

EDITORIAL

Die Herbstausgabe der  

„today“ bietet sich an, um 

eine erste Bilanz für das 

 aktuelle Jahr zu ziehen. Um 

es kurz zu machen: Wir sind 

mit dem Jahr 2011 sehr zufrieden! Neben dem hervor-

ragenden Geschäftsverlauf freut uns auch der Erfolg 

der neuen Baureihe EDRIVE. Dass die elektrischen 

Maschinen im Praxiseinsatz die Erwartungen bestens 

erfüllen, berichten verschiedene Kunden auf Seite 8. 

Mit der EDRIVE haben wir unser Maschinenprogramm 

für Standardanwendungen optimal ergänzt, um u.a. 

Ihre Anforderungen hinsichtlich Produktionseffizienz 

noch umfassender zu erfüllen. Mehr über dieses viel-

schichtige Thema erfahren Sie auf Seite 22. Damit Sie, 

unsere Kunden, diese neue Technologie, aber auch das 

gesamte ARBURG Maschinenprogramm, in einer 

 akzeptablen Lieferzeit erhalten, unternehmen wir zahl-

reiche Anstrengungen, um die Effizienz unserer eigenen 

Produktion weiter zu steigern. So optimieren wir z. B. 

Rüstvorgänge durch Videoanalysen und reduzieren 

 damit unproduktive Zeiten. 

Ziel ist, über den Einsatz effizienter Maschinen hinaus, 

die gesamte Organisation zu verbessern und dadurch 

zusätzliche Potenziale zur Stückkostenreduzierung 

und Durchsatzsteigerung zu erschließen. Über dieses 

Beispiel des Rüstens hinaus finden Sie in diesem Heft 

viele  weitere Anregungen, wie sich die Herstellung von 

Kunststoffteilen optimieren lässt. 

Ich wünsche Ihnen viel Vergnügen bei der Lektüre  

unserer neuen Ausgabe.

Herbert Kraibühler
Geschäftsführer Technik

today 47/2011 33



Für jeden das Passende

Das Jubiläum „50 Jahre 
ALLROUNDER“ sowie die 
neue Baureihe EDRIVE, die 

das elektrische Maschinenprogramm 
ergänzt, stehen im Fokus des diesjähri-
gen Fakuma-Messeauftritts. Insgesamt 
stellen zehn Exponate mit innovativen 
Anwendungen die Leistungsfähigkeit 
der ARBURG Produkte hinsichtlich effi-
zienter Spritzteilfertigung eindrucks-
voll unter Beweis. 

„Die Fakuma ist neben der K für uns 
immer die wichtigste Messe im Jahr“, be-
schreibt Michael Hehl, Geschäftsführender 
Gesellschafter und Sprecher der ARBURG 
Geschäftsführung, den Stellenwert des 
internationalen Branchenevents. „Daher 
präsentieren wir in diesem Jahr hier nicht 
nur unsere neuesten Entwicklungen 
 sowie einen repräsentativen Querschnitt 
unseres Produktspektrums mit inno-
vativen Anwendungen. Zudem feiern  
wir in Friedrichshafen auch den Höhe-
punkt unseres diesjährigen Jubiläums  

‚50 Jahre ALLROUNDER‘ und zeigen 
auf, welche entscheidenden Vorteile die 
ALLROUNDER Philosophie den Kunden  
bis heute bringt.“ 

Während der Fakuma wird auf dem 
Messestand mit der Sonder ausstel-
lungsfläche „50 Jahre ALLROUNDER“ das 

ausschlaggebende Ereignis – die Erfindung 
des ALLROUNDER Prinzips durch Karl Hehl 
im Jahr 1961 – in den Fokus gerückt.

Hinzu kommt der Jubiläumwettbewerb 
„Wirtschaftswunder“, bei dem der äl-
teste noch produzierende ALLROUNDER 
 gesucht wird (Infobox rechts).

Elektrische Baureihe EDRIVE ergänzt 
 perfekt Maschinenprogramm

Im Maschinensektor liegt der 
Schwerpunkt auf der Baureihe 
ALLROUNDER EDRIVE, die seit diesem 
Jahr das elektrische Maschinenprogramm 
von ARBURG erweitert. Vorgestellt wer-
den auf der Fakuma insgesamt drei 
Vertreter der EDRIVE Baureihe: vom 
kleinsten ALLROUNDER 370 E mit 600 kN  
Schließkraft und Spritzeinheit 170, bis 
zur größten ALLROUNDER 570 E mit 
2.000 kN Schließkraft und Spritzeinheit 
800. Anhand der verschiedenen EDRIVE 
Exponate wird anschaulich aufge-
zeigt, dass diese elektrische Baureihe 

Fakuma 2011: Jubiläum, Energie- und Produktionseffizienz und mehr 

ARBURG Gesellschafter Michael Hehl: „Auf der 

Fakuma zeigen wir das Potenzial unserer 

ALLROUNDER mit einem breit gefächerten 

Maschinen- und Anwendungs spektrum.“
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Der ARBURG Remote Service 
(ARS) ist bereits seit einigen 
Jahren im Service-Portfolio des 

Unternehmens und mittlerweile ein 
etabliertes Diagnosetool. Es ermittelt 
maschinenspezifische Informationen, 
die den Fachleuten in Loßburg hel-
fen, Probleme schnell zu erkennen 
und durch einen Datenabgleich über 
die Maschinensteuerung effizient 
zu beheben. Sensible Kundendaten 
bleiben aber in jedem Fall vor Zugriff 
geschützt.

 
Die immer komplexer werden-

de Maschinentechnik mit integrier-
ter Peripherie und Automation macht 
die Nutzung des ARS für immer mehr 
Spritzgießbetriebe sinnvoll. Bedenken in 
Bezug auf die Sicherheit sind dabei un-
begründet: Die Einrichtung eines solchen 
ARS-Zugangs kann nicht dazu eingesetzt 
werden, sensible Unternehmensgrößen 
wie etwa Produktionsdaten abzufragen. 
Ohne die Einwilligung des Kunden und 
die Übermittlung einer entsprechenden 
 IP-Adresse für den Zugriff über Internet 
kann der ARBURG Service nicht auf die ent-
sprechenden SELOGICA Steuerungsbilder 
zugreifen. Und auch dann lässt sich le-
diglich der Ist-Zustand der jeweiligen 
Maschine durch das Aufrufen der entspre-
chenden Diagnose-Seiten anzeigen. 

Wenn ein gemeinsames Telefonat über 
die ARBURG Telefon-Hotline nicht mehr 
weiterhilft, dann ist es sinnvoll, über ARS 
dem Problem auf den Grund zu gehen. 

ARS hilft effektiv bei Fehlersuche

Auf diese Weise lässt sich un-
ter Umständen der Besuch eines 
Servicetechnikers vermeiden, der wei-
tere Kosten verursachen würde. Ist ARS 
 in stalliert und freigeschaltet, kann sich 
der Service die entsprechenden Diagnose-
Seiten mit den wichtigen Regelparametern 
direkt auf den eigenen Monitor holen und 
die Einstellungen in Echtzeit überprü-
fen. Das Durchblättern der Istwerte und 

Bildschirm-Snapshots hilft den ARBURG 
Hotlinern, eine genauere Diagnose zu 
stellen und die ALLROUNDER fernzu-
warten. Das unterstützt nicht nur eine 
schnelle Fehlerbehebung, sondern spart 
auch Kosten. 

Sensible Daten bleiben sicher

Mit ARS bietet ARBURG den Kunden 
also eine wirtschaftliche Möglichkeit zwi-
schen Telefondiagnose und Techniker-

besuch an, um kleinere Probleme an den 
ALLROUNDERn im Betrieb schnell und 
sicher zu lösen. Durch den restriktiven 
Zugriff bleiben sensible Kundendaten auf 
jeden Fall sicher. Interessenten können 
unter www.demo.arburg.com/ARS eine 
Demoversion des Tools ausgiebig testen.

Nur gucken,
nicht anfassen!
ARBURG Remote Service: Kunden und Hotliner über 

Internet direkt verbunden

Schnell gecheckt: ARS bringt maschinen-

relevante Daten zu ARBURG – wenn der 

Kunde es will.

SERVICE

Foto: kmitu / www.fotosearch.de
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die spanende Bearbeitung des LDS-
Werkstoffs zur Herstellung von Mustern. 

Beispiel dafür ist die Entwicklung 
von MID  LED-Leuchtelementen, bei de-
nen 2E gleich zwei zukunftsweisende 
Technologien in einem Produkt vereint 
hat. Gemeinsam mit der Firma KaVo 
Dental GmbH in Warthausen wurden 
in nur sechs Monaten die ersten die-
ser neuartigen Leuchtelemente für die 
Dentaltechnik entwickelt und im Januar 
2010 in die Serienproduktion überführt. 

MID LED-Leuchtelemente weltweit 
gefragt

Dass der weltweite Einsatz auch  für 
die Branchen Medizin, Automotive, 
Beleuchtungstechnik, Industrieelektronik 
und Automation hochinteressant ist, 
 resultiert aus den zahlreichen Vor teilen 
der MID  LED-Leuchtelemente. Dazu gehö-
ren geringerer Energieverbrauch, 
 höhere Lebensdauer, individuelle 
Gestaltung des Farbspektrums, 
optimale Lichtfokussierung 
durch integrierte Optik, hö-
here Leuchtkraft, einfache 
Substituierbarkeit, hohe Zuver-
lässigkeit und Miniaturisierung. 

Zurzeit erfolgt die Produktion mit vor-
handenen Anlagen. Im ersten Schritt wer-
den die Präzisionsspritzteile aus dem laser-
aktivierbaren Kunststoff Vectra E840i LDS 
auf einem hydraulischen ALLROUNDER 220 
S gespritzt, der mit einer 15-mm-Schnecke 
arbeitet. Dann werden die Sockel gelasert 
und metallisiert, um die Leiterbahnstruktur 
herzustellen. Mittels SMD-Automat erfolgt 
die Bestückung mit Widerständen und LEDs, 
die anschließend in der Dampfphase bleifrei 
gelötet werden. Letzter Produktionsschritt 
ist der Zusammenbau von Sockel, Linse und 
Gehäuse sowie die Funktionsprüfung.

„Wir werden auch die Fertigung 
der MID  LED-Leuchtelemente auto-
matisieren, sobald wir entsprechende 

Stückzahlen haben“, so Uwe Remer. 
Seit 2005 läuft etwa die Groß serien-

fertigung von Drehratensensorgehäusen 
für ESP®-Systeme. 2E produziert die 
Gehäuse für die Firma Bosch, die die-
se weiterverarbeitet und anschließend 
an viele Automobilhersteller weltweit 
liefert. Im Jahr 2010 wurden mehrere 
Millionen dieser Präzisions-Gehäuse ge-
fertigt. Da es sich um sicherheitsrelevan-
te Bauteile handelt, gilt die Null-Fehler-
Strategie. „Wir sind einer der wenigen 
Hersteller, die es über den  gesamten 

Produktlebenszyklus schaffen, die 
geforderte, sehr hohe Präzision 
und Zuverlässigkeit zu gewähr-
leisten“, freut sich Uwe Remer 
über die Leistungsfähigkeit sei-

nes Unternehmens und über das 

Uwe Remer (oben rechts) setzt auf 

Kompetenznetzwerke. Ein erfolgrei-

ches Beispiel sind MID LED-

Leuchtelemente (oben und unten) für 

die Dentaltechnik (Bild Seite 11). 

Fotos: 2E mechatronic
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INFOBOX

hohe Maß an Vertrauen seitens Bosch.
Produziert werden die Gehäuse voll-

automatisch mit vier Fertigungszellen, 
die im Drei-Schicht-Betrieb laufen. Der 
Produktionsablauf gliedert sich in folgen-
de Schritte: Die auf Bändern angelieferten 
Kontakte werden gebogen, vereinzelt und 
gestanzt, anschließend zusammen mit 
den Metallbuchsen in das Zwei-Kavitäten-
Werkzeug eingelegt und mit PBT umspritzt. 
Danach entnimmt ein Roboter die fertigen 
Gehäuse und legt diese in eine Prüfstation 
ein. Die Gutteile werden automatisch in 
der Transportverpackung abgelegt, die 
Ausschussteile ausgeschleust. 

Konzipiert wurden diese Anlagen zusam-
men mit einem lokalen Sonder ma schinen-

bauer. „Dabei hat sich der 
vertikale ALLROUNDER T 
1200 mit Drei-Stationen-
Drehtisch als die am 
besten geeignete Spritz-
gießmaschine für diese 
Produkte herausgestellt“, 
so Uwe Remer, der im 
Spritzgießsektor von An fang 
an auf ARBURG setzte. 

Das Passende für alle Anforderungen 

Neben dem umfangreichen Angebot 
von ARBURG im Bereich Vertikalmaschinen, 
die die Anforderungen von 2E umfassend 
erfüllen, schätzt er auch die Zuverlässigkeit 
von Maschinen und Service. „Die Ma-
schinenverfügbarkeit spielt bei unserem 
Drei-Schicht-Betrieb eine sehr wichtige Rolle. 
Zumal, wenn dieser wie 2010 über mehrere 
Monate an sieben Tagen der Woche läuft.“ 

Die Großserienfertigung der anspruchsvollen 

Drehratensensorgehäuse für ESP®-Systeme 

(unten) ist hochautomatisiert (oben).

Gründung: 1982 Rolf Hiller GmbH, seit 
2002 2E mechatronic GmbH & Co. KG
 Produktionsfläche: 3.000 m²
Mitarbeiter: rund 70
Umsatz: 10 Mio. Euro (2010)
Maschinenpark: neun ALLROUNDER 
von 150 bis 800 kN Schließkraft, darun-
ter Vertikalmaschinen mit umlaufenden 
Werkstückträgern und 
Drehtischmaschinen mit drei Stationen
Zertifizierungen: DIN ISO/TS 16949, 
ISO 9001 und ISO 14001
Produkte: MID-Produkte, Sensoren, 
Gehäuse, Steckverbinder
Branchen: Automotive (Schwerpunkt), 
Industrieelektronik, Medizintechnik, 
Automatisierung, erneuerbare Energien
Kontakt: www.2e-mechatronic.de 

KUNDENREPORT
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INFOBOX

Von der Vorwärmstation (oben links) werden 

die Einlegeteile vom Robot-System an die 

Richtstation (oben rechts) und danach in das 

Werkzeug (unten links) übergeben. Nach der 

Montage weiterer Komponenten ist das 

Gehäuseteil für die Ventilsteuerung (unten 

rechts) einbaufertig.

kostengünstiger, präziser und reproduzier-
barer herzustellen. Das ist gerade bei un-
seren Volumenteilen nicht immer einfach, 
denn wir bewegen uns hier in einem an-
spruchsvollen Umfeld.“ 

Die Zusammenarbeit mit ARBURG ge-
rade bei der Entwicklung solch fordernder 
Projekte schätzen die Protagonisten bei 
Sonceboz sehr positiv ein. Philippe Nicolas 
bemerkt dazu: „ARBURG hat uns sowohl 
mit seinen ALLROUNDERn als auch mit 
seinen Gesamtanlagen überzeugt. Wir 
sind sehr zufrieden mit der Präzision, der 
Stabilität sowie der Reproduzierbarkeit 
der Prozesse. Dazu haben nicht zuletzt 
auch die ausführlichen FMEA-Analysen 
im Vorfeld zur Anlagenkonzeption bei-
getragen. Die im Automobilbereich 
wichtige Run@Rate-Zertifizierung lag bei  
88 Prozent, gefordert waren als Optimum 
85 Prozent. Das hohe gegenseitige 

Verständnis und die lösungsorientierte 
Kooperation zwischen Werkzeugbauer, 
der Schweizer Niederlassung und der 
Projektabteilung von ARBURG sowie 
Sonceboz als Auftraggeber lassen uns die-
se erfolgreiche Zusammenarbeit auch in 
Zukunft weiter fortsetzen.“ Manifestiert 
hat sich diese Aussage bereits im Kauf 
von drei weiteren elektrischen ALLDRIVE 
Maschinen.

PROJEKT

Gründung: 1936 als 
Familienunternehmen Sonceboz SA
Standorte: Stammsitz in Sonceboz 
(Schweiz), MMT in Besançon 
(Frankreich), Sonceboz Corp.  
in Ann Arbor (USA)
Produkte: Aktuatoren, Motoren und 
Gesamtkomponenten für anspruchsvol-
le Umgebungen wie z. B. Automotive  
und Medizintechnik
Mitarbeiter: 860, davon 110 allein in    
der Entwicklung
Umsatz: 140 Mio. Euro im Jahr 2010
Produktion/Jahr: rund 35 Mio. 
Motoren
Kontakt: www.sonceboz.com

Foto: Sonceboz
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SERVICE

Ein wesentlicher Bestandteil der 
ARBURG Unternehmens phi lo-
sophie ist die Herstellung der 

gesamten Spritzgießtechnik am zen-
tralen Produktionsstandort Loßburg. 
Nur auf diese Weise lassen sich 
Qualität und Zuverlässigkeit „Made 
by ARBURG – Made in Germany“ 
durchgängig realisieren. Das zeigt 
sich z. B. beim Ersatzteilservice.

Die zentrale Produktion von Maschinen 
und Peripherie ist in der heutigen, vernetz-
ten Welt kein Nachteil. Ganz im Gegenteil: 
Die Herstellung hochtechnischer Produkte 
an nur einem Standort ergibt handfeste 
Vorteile. Die logistischen Vorzüge gehen 
dabei einher mit der Einhaltung eines 
durchgängig hohen Qualitätsniveaus, das 
an einem gemeinsamen Fertigungsplatz 
am besten überprüfbar ist. 

Transportzeiten kein Thema

Zudem verlieren die weltweiten 
Transportzeiten an Bedeutung. Heute 
können auch größte Lasten in kürzester 
Zeit ihre Zielorte überall auf der Welt er-
reichen. Dadurch sieht sich ARBURG auf 
seinem Weg bestätigt, ausschließlich in 
Loßburg zu produzieren. Zusammen mit 
der hohen Eigen fertigungstiefe von rund 
60 Prozent ergibt sich eine komfortable 
Situation für die Kunden.

Ein anschauliches Beispiel hierfür ist die 
Ersatzteilversorgung. Eine Verfügbarkeit 
von mehr als 90 Prozent stellt sicher, dass 

für das aktuelle Maschinen- 
und Peripherieprogramm jedes 
benötigte Ersatzteil unmittelbar 
auf den Weg gebracht werden 
kann. 

Lückenlose Auftrags-
verfolgung

Schnell und gleichermaßen 
zuverlässig ist der ARBURG 
Ersatzteildienst vor allem durch 
die lückenlose computer-
integrierte Bearbeitung und 
Verfolgung aller Aufträge: von 
der telefonischen oder Internet-
Bestellung bis zur Auslieferung und via 
Tracking sogar bis hin zum Einsatzort. 
Was bis 15 Uhr im ARBURG Stammhaus 
bestellt wird, verlässt bei entsprechender 
Teileverfügbarkeit noch am gleichen Tag 
das Unternehmen. 

Zunächst gibt der Kunde telefonisch oder 
über die ARBURG Internet-Anwendung 
seine Bestellung auf. Hinterlässt der 
Besteller seine E-Mail-Adresse, wird er 
von ARBURG automatisch benachrichtigt, 
sobald seine Sendung versandbereit ist. 
In dieser Versandbestätigung bekommt 
er auch seine Tracking-Nummer bei dem 
gewünschten Versand-Dienstleister mit-
geteilt. Die globale Verfolgbarkeit der 
Sendung bei den großen, weltweit tä-
tigen Paketversendern wird im Internet 
über diese Nummer sichergestellt. Werner 
Baiker, Mitarbeiter in der Export- und 
Versandabwicklung, hält dazu fest: „Dieser 

Service funktioniert global reibungslos 
und bringt die notwendige Transparenz 
und Sicherheit in die Ersatzteilbelieferung. 
Er hilft uns aber auch bei der punktgenau-
en Disposition der Servicetechniker: Denn 
mit der Sendungsverfolgung kann das je-
weils benötigte Personal ganz genau dann 
im Spritzgießbetrieb vor Ort sein, wenn 
das Ersatzteil eingetroffen ist.“

Schnell in alle Welt
Vorteile zentraler Produktion: Beispiel Ersatzteilversorgung

Perfekte Logistik: Ersatzteile  

und Servicetechniker gleichzeitig  

beim Kunden vor Ort.
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Formplast: Gelungener Einstieg in das Spritzprägen von LED-Vorsatzlinsen

Um sich vom Gros der 
Lieferanten zu differenzie-
ren, stellt die tschechische 

Formplast Purkert GmbH bevorzugt 
anspruchsvolle Kunststoffteile her. 
Und baut die passenden Werkzeuge 
dafür im eigenen Haus. Hohen 
Wert legt das Unternehmen auf 
Wissenstransfer. Der Erfolg gibt 
Formplast recht: Mit Unterstützung 
der ARBURG Spritzgießexperten hat 
man z. B. das Spritzprägen von LED-
Vorsatzlinsen optimiert und dadurch 
die Teilefertigung sicherer und effizi-
enter gestaltet.

Formplast vereint vielfältiges Know-
how unter einem Dach und produziert 
komplexe Bauteile, die hohe Ansprüche 
an die Verarbeitung stellen. „Unsere 
Stärken liegen in der Metallisierung von 
Kunststoffteilen sowie im Spritzgießen 
optischer Teile“, erklärt Formplast-Inhaber 
und Geschäftsführer Zdenek Purkert. 
Zu letzteren zählen z. B. Lichtleiter 
und transparente LED-Vorsatzlinsen 
aus Polycarbonat, wie sie in Pkw-
Scheinwerfern für Abblend-, Fern- und 
Tageslicht zum Einsatz kommen. 

Gespritzt werden die Teile haupt-
sächlich auf ALLROUNDERn. Ein großer 
Pluspunkt für ARBURG ist laut Zdenek 
Purkert neben der erstklassigen Technik 
und dem kompetenten Service die offe-

ne Kommunikation und 
vor allem der sehr gute 
Wissenstransfer: „Wenn 
neue Anwendungen oder 
Projekte anstehen, unter-
stützen uns die Spritz-
gießexperten von ARBURG 
sehr kompetent. So haben 
wir derzeit acht spezielle 
Fertigungszellen im Einsatz, 
die wir alle mit ARBURG 
konzipiert und umgesetzt 
haben.“ 

Wie flexibel und 
 unkompliziert die Zu-
sam  menarbeit funktioni-
ert, sollte sich bei der 
Fertigung von LED-  
Vor satzlinsen zeigen. 

Probleme bei dickwandigen 
 optischen Teilen gelöst

Bis dahin stellte Formplast die dickwan-
digen optischen Teile durch konventionel-
les Spritzgießen her. Dabei traten immer 
wieder zwei Probleme auf: Einfallstellen, 
welche die Teilequalität mindern, sowie 
gebrochene Auswerfer, verursacht durch 
den hohen Einspritz- und Nachdruck auf 
den Anspritzpunkt im filigranen Fuß. 
Ergebnis sind unproduktive Stillstandzeiten 
und im schlimmsten Fall Nichterfüllung der 
vorgegebenen Stückzahlen. 

Gerade recht kam daher im Frühjahr 
2010 eine Einladung der tschechischen 
ARBURG Niederlassung zu einem Seminar 
zum Thema Spritzprägen in Brno. In des-
sen Rahmen wurde u.a. der Schutz des 
Auswerferpakets als ein Hauptvorteil beim 
Spritzprägen von LED-Vorsatzlinsen vor-
gestellt: Da der Druck gleichmäßig auf die 
große Kavitätsfläche vorne verteilt wird 
und hinten am Auswerfer am geringsten 
ist, treten keine Brüche auf. Entsprechend 
hoch ist die Betriebssicherheit.

Schnell war man bei Formplast über-
zeugt, dass Spritzprägen Zukunft hat 
und das Unternehmen weiter voranbrin-
gen wird. Anhand einer Prinzip-Skizze 

Gemeinsam sind wir besser

Fotos: Formplast
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Formplast: Gelungener Einstieg in das Spritzprägen von LED-Vorsatzlinsen

INFOBOX

aus dem Seminarvortrag fertigten die 
erfahrenen Werkzeugbau-Profis prag-
matisch innerhalb von fünf Monaten ein 
komplettes 8-fach-Werkzeug für LED-
Vorsatzlinsen. Sie entschieden sich für 
ein Spritzprägewerkzeug mit gefedertem 
Kavitätenrahmen. 

Beim Testen stellte Formplast jedoch er-
nüchtert fest, dass es nicht richtig funkti-
onierte. Die Formteile wurden überspritzt. 
Nach einer telefonischen Schnelldiagnose 
durch den ARBURG Experten Rolf-Uwe 
Müller baute Formplast innerhalb ei-
nes Tages neue Federn ein und fuhr 
unverzüglich mit dem Werkzeug im 
Gepäck rund 750 km von Bystřec im 

Osten der Tschechischen Republik nach 
Loßburg in den Schwarzwald. Dort wur-
de das Werkzeug zunächst analysiert 
und im Trockenlauf die sogenannten 
Federkennlinien bestimmt. 

Einfallstellen zuverlässig vermieden

„In dem Moment, als wir von 
Spritzgießen auf Spritzprägen umstell-
ten, kamen sofort Gutteile aus der 
Maschine“, waren die Werkzeugbauer von 
Formplast begeistert. Um Einfallstellen 
zuverlässig zu vermeiden, mussten die 
Formeinsatzhöhen noch angepasst wer-
den. Knapp drei Wochen später ging 
der Auftrag für einen ALLROUNDER 
370 S mit 600 kN Schließkraft und einer 
Spritzeinheit der Größe 100 ein – selbst-
verständlich samt Sonderausstattung 
Spritzprägen. Außerdem wurden eine la-
gegeregelte Schnecke sowie ein externes 
Messsystem für einen werkzeugbezoge-
nen Prägewegsensor geordert. Für die 
Produktion der LED-Vorsatzlinsen ist diese 
Spritzprägemaschine bei Formplast seit 
Anfang 2011 rund um die Uhr im Einsatz. 
Seither wurden bei Formplast vor Ort be-
reits weitere Werkzeuge für optische Teile 
in Betrieb genommen. Die fruchtbare 
Zusammenarbeit wird sicher noch lange 
fortgesetzt.

Auf seinen ALLROUNDERn (Mitte rechts) 

spritzt Formaplast z. B. LED-Vorsatzlinsen 

für Pkw-Scheinwerfer (oben). 

Zdenek Purkert (Mitte links) freut sich, 

dass hierfür jetzt das Spritzprägen er-

folgreich eingesetzt wird.

Gemeinsam sind wir besser

Gründung: 1991 als Konstruktionsbüro
Standorte: Zwei Fertigungsstätten in 
der Tschechischen Republik
Mitarbeiter: 300
Branchen: Automotive, Elektronik, 
Technischer Spritzguss
Unternehmensbereiche: Optische 
Teile, technische Teile, eigener 
Werkzeugbau, Beschichten, 
Baugruppenmontage
Maschinenpark: rund 50 Spritz-
gießmaschinen, darunter  
37 ALLROUNDER von 400 bis  
4.000 kN Schließkraft
Kontakt: www.formplast.cz

Foto: Yurok Aleksandrovich
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We drive EDRIVE: Die Ergänzung unseres elektrischen Maschinenprogramms erschließt 

ein breites Anwendungsspektrum. Investieren Sie in moderne elektrische Spritzgießmaschinen. In große 

Technologie zum kleinen Preis. Um mit Spitzenprodukten zuverlässig Geld zu verdienen. Die neue 

Baureihe EDRIVE: energieeffizient, präzise, leistungsstark. Eine für alle!
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ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 · 72286 Loßburg
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com


