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Ya esta aqui de nuevo una vez mds, jEs tiempo de K! El punto de

encuentro para los transformadores de plastico de todo el mundo se

localiza durante unos dias en el recinto ferial de Diisseldorf.

En nuestro afio del Jubileo, en ARBURG nos hemos concentrado en la
preparacion de este acontecimiento y, estamos completamente
seguros, gracias a la experiencia adquirida a través de los afios, de
poder ofrecerles, con motivo de la Feria de Diisseldorf nuestros mejores
productos. Novedades cuyo efecto podremos mostrarle mucho tiempo

después de la Feria K mediante nuestro propio flujo de informacion.

El que ARBURG cause siempre sensacion en la Feria K, ya hace mucho
tiempo que no supone ninguna novedad. Por supuesto, este afio el
visitante de la feria también puede contar con ello: nos movemos con
nuestro programa en una nueva dimension y esto puede seguir
comprobandose en la feria: con nuestro nuevo stand conocemos el
camino en el futuro de cada relacion. Nuestro nuevo disefio de
mdquinas y la moderna dotacion general de color conseguiran
despertar su interés sin ningun lugar a duda. jEn ARBURG somos
ALLROUNDER para el futuro!

También podran apreciar, en el verdadero sentido de la palabra, que
hay muchas novedades en ARBURG. Novedades que también
deseamos acercarles con mucho gusto en esta excepcional publicacién
dedicada a la K. Novedades que proporcionaran un intenso contacto

durante y también después de la K.

Les deseamos una agradable informacion con este nimero K de
nuestro ARBURG today.
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Karl Hehl Eugen Hehl



Todos los caminos conducen a

K’98: i NOSOtrOS Se |a mOStramOS! Diisseldorf: alli se presenta el mun-

do del plastico desde su mejor per-

spectiva.

En la K'98 todos los caminos se di-
rigen hacia el stand de ARBURG. Alli
se encuentra la tecnologia del futuro.
Esa exigencia la mantenemos también
en el afo del 75 aniversario de la vida
empresarial de la familia Hehl jSa-

quen Vds. sus propias conclusiones!

Y naturalmente ha sido conve-
nientemente preparado por la redac-
cion del ARBURG today. En las pagi-
nas siguientes les ofrecemos una vi-
sion compacta de todas nuestras sor-
presas. Dirijan también la atencion de
sus ojos intensamente hacia nuestro

programa de novedades, tanto en
.-F{fﬁf‘.‘-x-"k“"--nuxe_ﬂs_qtﬂro stand como en el ARBURG
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Limitacion en
lo esencial

En ARBURG siempre existen
pocas lineas de maquinas en
programa con el fin de au-
mentar la flexibilidad e indivi-
dualidad de la ALLROUNDER.
Que esto funciona lo de-
muestra el ejemplo de la
nueva y mayor ALLROUNDER
C JUBILEE con 570 mm de me-
dida entre platos y la nueva
unidad de inyeccion (véase
el informa adjunto). Una li-
mitacion en una linea de ma-
quinaria estructurada con
sentido ofrece miltiples al-
ternativas. Suponiendo que
las posibilidades de combi-
nacion de los componentes
técnicos sean realmente «in-
ternas».

Base comun, ejecucion mas
VELED]

Una mayor medida entre pla-
tos, una fuerza de cierre amplia-
da, asi como una nueva y eficien-
te unidad de inyeccién, caracteri-
zan a la 570 C JUBILEE como la
nueva Clase ALLROUNDER. Con la
presentacién por primera vez de
este nuevo tamafo en la K'98, la
empresa da otro paso en direc-
cion al segmento de maquinaria
mediana. Este es un proceso que
comenz6 en los ultimos diez afos
con las medidas entre platos de
370, 420 y 470 hasta 520 y que ha
venido activandose de forma con-
tinua.

Se encuentran disponibles dos
variantes diferentes. El modelo
pequefio se sirve con una fuerza
de cierre de 2000 kN y la acredi-
tada unidad de inyeccién 675;
el tamafo mayor, con 2200 kN
de fuerza de cierre y la nueva uni-
dad 1300.

Adaptada a las necesidades
Junto con la nueva version de
platos y dimensiones de la unidad
de cierre, asi como la ampliacion
de la fuerza de cierre en relacion
al tamafio de maquina 520, la hi-
draulica también ha sido adapta-
da a las necesidades. Para las
fuerzas de cierre mas pequefas
hasta 2000 kN se encuentra dis-
ponible de serie el nivel tecnolo-
gico T1 con una bomba de regula-
cion para los movimientos en serie
de la maquina y la estructura regu-
lada de la fuerza de mantenimien-
to del molde. La ALLROUNDER

Las nuevas
ALLROUNDER de la linea
K, C JUBILEE y S no sélo
basan sus posibilidades
practicas de ejecucion
modular en la ejecucién de una
maquina basica. sino que resuel-
ven las «antiguas» estructuras
tipo para las piezas grandes. No
solo existe la maquina especial
con superficie de plato, unidad de
inyeccion, fuerza de cierre e hi-
draulica especiales, sino multi-
ples alternativas totalmente con-
figurables de los mencionados
componentes.

ARBURG 570 C
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mayor con 2200 kN trabaja pues-
ta en fabrica con una instalacion
hidraulica reforzada del nivel
constructivo T3 y tres bombas de
regulacion para los movimientos
y mantenimiento de presion. De
este modo son posibles los movi-
mientos rapidos ampliados y si-
multaneos sin problemas.

Un nuevo desarrollo es la uni-
dad de inyeccién 1300, la cual se
utiliza por primera vez en la 570 y
se suministra con diametros de
husillo de 55, 60 y 70 mm. Asi se
pueden alcanzar piezas inyecta-
das con pesos de hasta 740 g/PS.

Con el pilotaje SELOGICA se
tienen a mano todas las funciones
de la maquina de forma centrali-
zada. Mas paquetes de equipa-
miento para la ampliacion de fun-
ciones permiten la adaptacion de
la potencia individual.

Como alternativa a la SELOGICA
basada en gréficos, también exis-
te a disposicion de los clientes la




conocida superficie de manejo
DIALOGICA. Esto es interesante
para todo aquel inyector que tam-
bién utilice en su empresa otra
ALLROUNDER con DIALOGICA.
La ergonomia en el manejo y las
opciones en comparacion con la
SELOGICA permanecen basica-
mente iguales.

La técnica modular hace a la
ALLROUNDER mas universal

Gracias a la modularidad «in-
terna» de los programas actuales
de las maquinas, es ldgico que en
ARBURG se llegue a una depura-
cion de la linea tipo. Con tan sélo
tres modelos de ALLROUNDER y
una filosofia de pilotaje general
pueden ser cubiertas la totalidad
de las necesidades de produccion
de los clientes mas exigentes.
Mas aun: las posibilidades de
combinacion inherentes a cada li-
nea de maquinaria, han permitido

incluso sobrepasar los limites de
las adaptaciones individuales
para las necesidades de produc-
cion de la empresa.

La filosofia que queda detras
esta clara. Cada ampliacion del
programa trae consigo variacio-
nes de las maquinas con mayor
nimero de posibilidades, que per-
miten a cada cliente utilizar una
rentable libertad de equipamiento
no disponible a largo plazo. De
aqui se desprende que el antiguo
dicho de «poco es mucho» conti-
nua estando a la orden de dia.




Ejecucion
consecuente

ARBURG continua resolvien-
do el camino hacia una eje-
cucion consecuente no sélo
en la técnica de pilotaje sino
también en el ambito de la
potencia y del tamafio. Un
signo exterior de este desa-
rrollo es la presentacion en
la K'98 en Diisseldorf de la
mayor ALLROUNDER S hasta
ahora. Con esta presenta-
cion de la maquina también
se avanza, claramente hacia
el futuro, en el tema de la
modularidad.

Aqui también colocamos en pri-
mer lugar la orientacion al cliente
y la utilizaciéon practica. Esto no
significa otra cosa mas que los di-
ferentes tamafios y la modularidad
se limitan a una combinacién téc-
nica realista. No todo lo que pare-
ce realizable tiene pleno sentido.

470 S: Nuevo tamaiio,
combinaciones selectivas

Fuerzas de cierre de 1000 vy
1300 kN en conjuncién con medi-
das entre platos de 420 y 470 mm,
caracterizan este nuevo tamafo 4
de la serie ALLROUNDER S. Esto
supone el primer paso en direccion
hacia una combinacion modular
llena de sentido. El resto de las ca-
racteristicas se agrupan bajo la de-
nominacion de «modularidad se-
lectiva» y naturalmente conservan
toda la innovadora creacion de co-
lores realizada de forma conse-
cuente en los demas tamanos.

Los tamafios 3 y 4 se corres-
ponden en cualquier caso con lo
que se refiere a niveles tecnolégi-
cos de hidraulica. El nivel de am-
pliacion de serie T1 (instalacion
hidraulica con una bomba de re-
gulacién para movimientos de la
maquina en secuencia, regulados

ARBURG 470S
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y programables, asi como fuerza
de cierre del molde regulada) se
completa mediante el nivel de
ampliacion opcional T2 (con dos
bombas de regulacién para movi-
mientos regulados de la maquina
y fuerza de cierre regulable de
forma manual, asi como el T2 con
dos bombas de regulacién y uni-
dad de cierre servoregulada). Con
ambas variantes se pueden reali-
zar movimientos simultaneos. El
equipamiento mas alto en este
campo es el nivel tecnolégico T3,
que permite de forma rapida mo-
vimientos simultaneos ampliados
ya que se pueden instalar hasta
tres bombas de regulacion.

Unidad de cierre: Nueva
disposicion de la hidraulica

En los tamafos 3y 4 ambos ci-
lindros estan dispuestos de idén-
tica forma. Se elegira el posicio-
namiento vertical con el fin de
mejorar la accesibilidad del ex-
pulsor y de la unidad de desenros-
cado. Ademés, también los mol-
des mas complejos, con periféri-
cos mas amplios, encuentran aho-
ra mas espacio.

En el dmbito de la técnica de
pilotaje no hay nada nuevo en las
grandes ALLROUNDER S. Esto se
considera una ventaja ya que la
filosofia de utilizacion eficaz cer-
cana a la practica de la SELOGICA
es extensible a todas las maqui-
nas ARBURG desde la K'98. El
complejo proceso de fabricacion
se hace de este modo transparen-
te y facil de utilizar. La version
basica con programacion basica
de proceso y representacion de
valores de proceso de inyeccion,
puede ser ampliada con varios
mddulos adicionales que se orien-
tan a cada tarea. De este modo
también la parte del pilotaje de
las maquinas S es selectivamente
modular.

Tres unidades de inyeccion,
miultiples combinaciones
Para la maquina 470 S se en-
cuentran disponibles en total tres
unidades de inyeccién: 150, 350 y
675. Las tres unidades disponi-
bles para el tamafo 4 pueden ser
equipadas con tres diferentes dia-
metros de husillo, varios niveles
constructivos hidraulicos y hasta




tres clases de resistencia para el
cilindro y husillo. De forma opcio-
nal también para los dos nuevos

tamafios de maquina, existe
como alternativa a la posicion de
inyeccion central fija, la unidad
de inyeccién desplazable libre-
mente de forma horizontal.

De los detalles técnicos de los
diferentes componentes de las
maquinas arriba mencionados,
resultan mdultiples posibilidades
de combinacion. Estas combina-
ciones convierten a los tamafios
ALLROUNDER S tan configurables
de forma flexible e individual
como lo son los tamafos 1, 2 y 3.
De este modo ARBURG ofrece a
sus clientes un concepto general
de maquinas modulares que, alli
donde es necesario, ofrece técni-
cas alternativas diferentes y hace
realizable facilmente un corte de

75 afnos
de vida empresarial
de la familia Hehl

la configuracion de las maquinas
para cada una de las necesidades
de las empresas. El pilotaje
SELOGICA estd completamente
integrado en ese concepto, pues-
to que ofrece una ampliacion de
los tamafos de la superficie de
manejo mediante diferentes pa-
quetes de equipamiento opciona-
les individualizados.

Los trabajos de desarrollo Ile-
vados a cabo en ARBURG durante
tantos afos, han permitido mos-
trar una elevada orientacién a la
practica. Esto es tan flexible que
el cliente puede configurar la
ALLROUNDER con todas las alter-
nativas técnicas disponibles de
forma optima, pero por otro lado
esta limitada de tal forma que
una configuracion ilégica sea im-
posible. Esta filosofia se vuelve a
encontrar en el programa de
maquinas de ARBURG, tanto en
el pilotaje SELOGICA con su con-
trol automatico de plausibilidad,
como en las series ALLROUNDER
C JUBILEE y K.

Por eso la «modularidad selec-
tiva» constituye un éxito enorme
dentro del mercado de maquina-
ria, ya que se orienta hacia las ne-
cesidades de los productores de
piezas y de este modo, también
ofrece soluciones dptimas de for-
ma rentable.

El aire esta limpio

Las condiciones del aire libre
de polvo son requisitos pre-
vios para la produccion de
diferentes piezas de plastico
como por ejemplo en la téc-
nica médica.

Para poder crear esa atmds-
fera de produccion, ARBURG ofre-
ce como accesorio para la
ALLROUNDER S una campana de
limpieza, un Flow-Box. El Box
produce una corriente de aire la-
minar en el interior de la unidad
de cierre. Esto se produce me-
diante la aspiracion del aire exte-
rior a través de un soplante.

El aire se conduce a través de
un filtro en la unidad de cierre
que le lleva hasta alli por una li-
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gera sobrepresion, lo cual impide
de forma eficaz la penetracion de
particulas de polvo en la zona de
cierre de la maquina.

La cubierta opcional se instala
facilmente en la maquina, siendo
necesaria exclusivamente la puer-
ta de proteccién divida. El cambio
de los filtros se realiza facilmente
mediante un filtro dividido en dos
partes con cierres rapidos.

THERMOLIFT 100-2

Con el THERMOLIFT 100-2
pueden solucionarse de forma 6p-
tima problemas como el almace-
namiento o la toma de agua para
granulados plasticos, ademas del
deslizamiento del producto molido
para cada proceso de elaboracion.
El THERMOLIFT 100-2 trabaja so-
bre la base del secado por conven-
cion donde el aire caliente del
granulado es absorbido. De este
modo, los procedimientos de seca-
do se llevan a cabo en un menor
tiempo. De forma opcional existe
una unidad de secado de aire.

El giro correcto

La transmision de la filosofia
de pilotaje SELOGICA a todas
las series de maquinas, tam-
bién posibilita el aprove-
chamiento de sus ventajas
para la maquina de mesa gi-
ratoria.

Sin un pilotaje especial, el
usuario tiene totalmente a mano
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este proceso completo gracias a
la SELOGICA. Es especialmente
interesante el conocimiento claro
de cada proceso de la maquina y
las posibilidades de intervencion
directa en las funciones especia-
les de la mesa giratoria. Aqui
pueden ser programadas y vigila-
das tanto las funciones fijas como
las «variables» (por ejemplo:
«Desenroscado desde la estacion
1 a la estacion 2»).

La mesa giratoria ofrece de se-
rie dos estaciones con el movi-
miento «adelantar / atrasar 180°».
Pero también existe de forma op-
cional una version de tres estacio-
nes que trabaja de forma circular.
La posicién de trabajo horizontal
es adecuada para la produccion
en serie de piezas sobreinyecta-
das.

La seguridad del usuario de la
maquina estd garantizada me-
diante dos puertas de seguridad
independientes que no permiten
la intervencion en el plato girato-
rio en movimiento ni en la zona
de trabajo de la maquina. La méa-
quina ALLROUNDER de mesa gi-
ratoria dispone de fuerzas de cie-
rre entre 400 y 2000 kN para dia-
metros de mesa de 900, 1200 y
1500 mm.



Conmutador
central moderno

Durante la K'98 se podra ver
en el stand de ARBURG la

nueva técnica ALLROUNDER,
los nuevos tamaiios de ma-
quinas y las aplicaciones es-
peciales. Un cambio decisivo
se llevara a cabo con la pre-
sentacion de la maquina de
rodillera 221 K.

Gracias a la actual ampliacion
de programas, ARBURG dispone
de una filosofia de pilotaje me-
diante el equipamiento de esta
serie de maquinas con el pilotaje
SELOGICA; dicha filosofia abarca
completamente todas las funcio-
nes técnicas y especificas de los
clientes.

De este modo, se deja claro
como se ve el futuro de la técnica
de pilotaje en ARBURG: la empre-
sa pone a disposicion de sus
clientes una superficie de manejo
general para todas las series de
maquinas, cuya ergonomia, trans-
parencia y facil manejo se en-
cuentran relacionadas de la forma
mas optima.

Las ventajas de dicha unifica-
cion son evidentes: manejo mas
facil y seqguro de las técnicas de
maquinaria mas complejas, nin-
guna duda mas en el puesto de
trabajo, costes de aprendizaje re-
ducidos, universalidad, datos ba-
sicos intercambiables entre dife-
rentes series de maquinas, servi-
cio mas efectivo.

221 K: Técnica de rodillera
con el pilotaje mas moderno

Esta unificacion general de la
filosofia de pilotaje concluye me-
diante la integracion del pilotaje
SELOGICA en las maquinas de
rodillera. De este modo, esta
ALLROUNDER también obtiene
una clara ventaja afadida en el
campo de la eficacia, precision y
utilizacion universal. Como ya
viene siendo una tradicion en
ARBURG desde hace muchos
afios, se mantienen los experi-
mentados componentes técnicos,
en los cuales los clientes pueden
confiar, asi como el cierre del
molde hidraulico por rodillera con
engrasador centralizado por gra-
sa, o la ejecucion de la unidad de
inyeccion como un grupo cons-
tructivo cerrado con alimentacion
central.

El concepto de accionamiento
de la serie S con una bomba de
caudal variable regulada, para la
ejecucion de movimientos de la
maquina en secuencia y regula-

dos, ha sido adaptado para la
ALLROUNDER 221 K. Ademas
también se ha regulado de serie la
unidad de inyeccion y la fuerza de
apoyo de la boquilla es programa-
ble. Asi mismo se encuentran dis-
ponibles dos diferentes variantes
de potencia con motores de 5,5 o
7,5 kW. Las conexiones libres del
distribuidor de agua de refrigera-
cion pueden ser ampliadas de dos
pasos hasta ocho. Pueden servirse
con regulacién manual o, como
alternativa, también se venden re-
guladas.

El cierre del molde correspon-
de al de la 221 M.

Dos tipos de maquinas

Junto con la unidad de inyec-
cion se ofrecen dos variantes de
potencia en los tamafios Euromap
75y 100, de tal forma que con las
fuerzas de cierre de 250 y 350 kN,
estan disponibles la ALLROUNDER
221 K 250-75y la 221 K 350-100.

-

e ¥ | -

KHBIIHG




Todas las opciones conocidas
de la 221, incluyendo la unidad
de cierre basculante (version U),
estan también disponibles para la
nueva 221 K.

SELOGICA: Ventajas también
con la rodillera

En ARBURG, la ejecucion efi-
ciente, inteligente y sobre todo
transparente de las maquinas, es
la base de la actual filosofia de
pilotaje, que también se hace ex-
tensible a todas las series de ma-
quinas en general. El pilotaje
SELOGICA con monitor en color
LCD, se apoya, como en la
ALLROUNDER C JUBILEE y la
ALLROUNDER S, en la utilizacién
universal de la maquina de rodi-
llera con diferentes variantes de
equipamiento.

En total hay disponibles seis
paquetes de opciones que posibili-
tan el manejo de la ALLROUNDER
K haciéndolo aun mas confortable
y amplio. Las «ampliaciones de vi-
gilancias» controlan tanto la colo-
cacion del molde como la presiéon
de inyeccion. Con el paquete de
opciones «Ampliacion de movi-
mientos», el ndmero de pasos
para los diferentes procesos
(como por ejemplo: molde, expul-
sor o tiranoyos) puede ser libre-
mente seleccionado. Este paque-
te, al contener un editor mas am-
pliado, hace que la utilizacién del
proceso de la maquina sea toda-
via més detallada y mas cémoda.

El paquete de equipamiento
«Pilotaje de produccién» permite
la conexion y desconexion indivi-
e la maquina c
temperatura y
0 asi como el
do automético
on. En cualquier
o de hacer mas
xiste el paquet
0 «Ayuda en |
del manejo».
ar la ALLROUN
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metros libremente programables
asi como las posibilidades de
ajuste adicionales.

El paquete de equipamiento
«Control de calidad» es muy inte-
resante. Este permite disponer de
serie del control de calidad y au-
menta el andlisis del proceso. La
evaluacion de errores, la localiza-
cion del valor de referencia, asi
como la ampliacion de controles
graficos, son caracteristicas im-
portantes de este paquete. El re-
levante valor de la calidad y los
cambios en el manejo de la ma-
quina resumen el paquete de
equipamiento «Documentacion».

Mayor flexibilidad mediante
pilotaje comin

Con un ejemplo de paquete de
opciones se pueden explicar cla-
ramente las ventajas que trae
consigo la utilizaciéon de una uni-
ca superficie de manejo. La am-
pliacion de funciones no sélo se
extiende a que las maquinas ten-
gan el mismo nombre, sino que su
utilizacion es practicamente igual.
El usuario de la maquina sabe de
inmediato qué teclas debe pulsar
para conseguir el resultado de-
seado. Da igual si se trata de una
ALLROUNDER K, C JUBILEE, S o
V. De este modo, los costes inter-
nos derivados de formacion o cur-
sos se minimizan, el proceso de
organizacion se hace mas efecti-
vo y el equipamiento del pilotaje
se ajusta de forma optima en
cada caso de utilizacion.

La  versatilidad de la
ALLROUNDER no sélo alcanzara
en el futuro la variabilidad de la
técnica de pilotaje, sino que tam-
bién conseguira una mayor filoso-
fia de manejo con cada técnica de
maquina y unas caracteristicas
ajustadas a las necesidades de los
clientes. Gracias a estas ventajas,
Stema se pone en su mano
ente con una flexibilidad
or. Esto para la empresa sig-
ica que tales «avances cuanti-
ativos» se introducen en el pro-
grama de la maquina sin prisa
pero sin pausa.

Buenas tarjetas

Con el SMARTLINER 800,
una solucion completa de
ARBURG y de Axxicon Molds,
se pueden fabricar en serie y
sin problemas con el proce-
dimiento de inyeccion cuer-
pos de tarjetas o de chips
como los Smart.

Las celdas de fabricacion com-
prenden la maquina con pilotaje
SELOGICA, el manipulador de ex-
traccion, la cinta transportadora,
el almacenamiento totalmente
automatizado con sistema de
cambio y el molde de inyeccion.
Gracias a estas celdas de fabrica-
cion se pueden producir 800 cuer-
pos de tarjetas por hora.

En caso de series pequefas, es
interesante que el desmontaje del
molde pueda realizarse desde el
interior en pocos minutos median-
te un sencillo cambio. Junto a la
sencilla manipulacién del material,
es conveniente sobre todo una Ii-
nea de pro-

duccién con la minima necesidad
de espacio, estabilidad absoluta
de masa y alta reproductibilidad.

Las celdas de fabricacion fun-
cionan de forma totalmente auto-
matica y la extraccion de las tarje-
tas se consigue con un manipula-
dor integrado en la maquina. Tra-
baja de forma neumatica y se pro-
grama con el pilotaje SELOGICA.
El tiempo de ciclo total supone
menos de 4,5 segundos. Al final
del recorrido de enfriamiento se
conecta el almacenamiento con
cambio de almacén automético
realizdndose la rotulacion de las
tarjetas por laser ya en el recorri-
do de enfriamiento.

El almacenaje de las tarjetas
en el almacén, permite la conti-
nuidad automatica de la produc-
cion sin complicacion alguna.




Especialistas
con formato

El principio ALLROUNDER, se-
gun el cual una maquina debe
ser apta para miltiples casos
de aplicacion, esta hoy de
plena actualidad en ARBURG.
Este no sélo afecta a la téc-
nica de maquinaria, sino que
también influye en el pilota-
je universal SELOGICA, el
cual ofrece de forma rapida
y segura soluciones a las ta-
reas de produccion mas com-
plejas.

Esto se puede observar por
ejemplo en la maquina mas nueva
de dos componentes del progra-
ma ARBURG, la ALLROUNDER
320 S 500-150/60, que sera pre-
sentada en el stand de la empresa
en Disseldorf. Las principales ca-
racteristicas de la «S», como la
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construccion modular, efectividad
mediante el paquete opcional am-
pliado SELOGICA, dimensiones
exteriores reducidas asi como in-
tegracion de los periféricos am-
pliada son también ventajas de las
maquinas de dos componentes.

Sin lugar a duda, uno de los
puntos mas importantes es que el
pilotaje SELOGICA no necesita
ampliaciones adicionales para la
transformacion de dos compo-
nentes. Asi se ofrece directamen-
te la ampliacion de la variante de
maquina para versiones con dos
unidades de inyeccion.

La ALLROUNDER 320 S se ofre-
ce en ejecuciéon de dos colores
con fuerzas de cierre de 350 y
500 kN. Se puede escoger entre
seis diferentes combinaciones de

"ARBURG 320S

ALLROUNDER 500-150

unidades de inyeccion, con lo cual
se ofrecen en horizontal los tama-
fios 60, 150 y 350 mientras que
en vertical las unidades 60 y 150.

La técnica obedece a las
necesidades

La unidad de cierre puede ser
alargada. Alli se encuentra tam-
bién la hidraulica completa con
dos bombas principales servore-
guladas, asi como sitio para otra
bomba de mantenimiento de pre-

sion servoregulada que es estan-
dar en esta ejecuciéon para la
transformacion de dos compo-
nentes. El modulo hidraulico y la
propia bancada de la maquina es-
tan unidos. El plato movil del
molde con el cilindro de cierre re-
trasado deja mucho espacio libre
en el campo de la unidad de cie-
rre. Este esta adicionalmente apo-
yado en la bancada de la maquina
lo que permite una alta rigidez y
un comportamiento dptimo de
guiado en la construccién total. El




dispositivo de la unién del molde
para soportar la unidad de inyec-
cion vertical, se soporta en las
dos columnas superiores de la
unidad de cierre y, por tanto,
mediante desplazamiento hori-
zontal puede ajustarse a cual-
quier configuracion de molde. El
alargamiento de las columnas en
100 mm, hace posible la utiliza-
cion sin problemas de un molde
de dos colores con periféricos
mas voluminosos.

Dos componentes y técnica
modular

La ALLROUNDER 320 S pone a
disposicion de sus usuarios la
mas moderna técnica de maqui-
naria y pilotaje ARBURG para la
transformacién de dos diferentes
materiales o colores. Esto no sélo
significa un plus en el rendimien-
to y utilizacion universal, sino so-
bre todo en la transparencia y vi-
sion general de la produccion me-
diante una facil programacion,
disposicién y manejo. Las posibili-
dades de eleccion, las cuales son

75 afnos
de vida empresarial
de la familia Hehl

aptas mediante el sistema modu-
lar de la serie S también para el
campo de la inyeccién de dos co-
lores y dos materiales, permite la
adecuacion individual a las nece-
sidades de los clientes de una for-
ma sensata.

Para la capacidad de rendi-
miento de la SELOGICA tampoco
hay alternativa en el caso de tra-
bajar con mdltiples unidades de
inyeccion. Sin ampliaciones com-
plementarias, el hard- y software
estd en disposicion de pilotar, in-
cluso en este proceso de fabrica-
cion de altos requerimientos, has-
ta los periféricos complementa-
rios correspondientes. Los paque-
tes opcionales de ampliacion para
los dmbitos de vigilancia, movi-
mientos, pilotaje de produccién y
pedido, optimizacién/ayuda al
usuario, seguro de calidad asi
como documentacion, estan a
disposicion dentro del mismo am-
bito de las otras maquinas S.

De este modo las ALLROUNDER
de dos componentes salen de la
denominacion de maquinas espe-
ciales y se integran basicamente
en el programa de maquinas S
modulares. Dos hechos contribu-
yen en gran medida a este desa-
rrollo: la modularidad de las ma-
quinas Sy la eficacia del pilotaje
SELOGICA. Estos producen en con-
junto: ALLROUNDER de alta flexi-
bilidad que pueden ser definidas a
medida de los requerimientos de
produccion correspondientes.
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Amarre rapido

Los tiempos de preparacion
del molde pueden ser clara-
mente reducidos con el sis-
tema mecanico de amarre
ARBURG.

El tiempo de paro de maquina
se reduce de forma efectiva me-
diante el amarre de moldes. La
produccién es con ello mas renta-
ble. El sistema de amarre se com-
pone de tres elementos que pue-
den ser utilizados de forma modu-
lar asi como independientemente.

El sistema mecanico de ama-
rre, ayuda a un equipamiento ra-
pido y a una fijacién del molde
mediante 4 x 2 elementos tenso-

res, el acoplamiento rapido para el
expulsor realiza la unién de la ma-
quina y el molde, el soporte del
molde, la «introduccion» del mol-
de desde el lado operario o la par-
te posterior de la ALLROUNDER.

La preparacién del molde para
trabajar con el sistema rapido de
amarre se produce con los ele-
mentos comerciales normaliza-
dos. El sistema de amarre se ca-
racteriza, no sélo por su manipu-
lacién sin problemas sino también
por su facil incorporacién y fun-
cionamiento.

SELOGICA
universal

Su capacidad de utilizacion
queda demostrada por el
pilotaje SELOGICA no sola-
mente en las maquinas estan-
dar sino principalmente tam-
bién en el ambito de proce-
sos especiales de fabricacion.

Alli donde antiguamente eran
necesarios grandes cantidades de
pilotajes especiales asi como pro-
gramas, es donde la SELOGICA
presenta ahora sus adelantos téc-
nicos. Esto es valido tanto para la
ALLROUNDER de plato rotativo
como para la técnica multicompo-
nente y muy actualmente para la
elaboracion de LSR. Todas las ma-
quinas y desarrollos de periféricos
pueden ser integrados en el pilo-
taje y activarse de forma centrali-
zada.

Aqui es de gran ayuda la pro-
gramacion grafica del proceso asi
como la guia légico-selectiva del
operario, la gran cantidad de
pruebas de plausibilidad y las
funciones integradas de serie
para el aseguramiento de la cali-
dad. Paquetes de equipamiento
opcional aumentan aun mas la
transparencia de la produccién y
el confort de la manipulacién.

La SELOGICA se incorpora ac-
tualmente como un sistema de pi-
lotaje acreditado en todos los mo-
delos de ALLROUNDER.
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«ARBURG, con exce-
lente preparacion»

En esta entrevista el direc-
tor técnico Herbert Krai-
biihler y el director de ven-
tas Heinrich Fritz contestan
a las preguntas sobre las es-
trategias futuras.

¢Como valoran ustedes la situa-
cion de competitividad en el sec-
tor de maquinas de inyeccion de
plastico?

H.F.: En comparacidn con otros
sectores de construccion de maqui-
naria, existe una gran competencia,
es decir, existen muchos fabricantes
a nivel mundial, con lo cual notamos
una competencia global muy fuerte.
De hecho, sequramente en Europa se
encuentran la mayoria de los mas
importantes fabricantes de maquinas.

En muchas partes del mundo, so-
bre todo en Europa, la coyuntura ac-
tual es buena. Normalmente se debe
partir de la base de que la situacion
competitiva actual esta relajada. Pero
esto no es el caso ya que actualmen-
te se trata de ganar sectores de mer-
cado. Nos enfrentamos a grandes des-
cuentos y en parte unas condiciones
de pago increibles.

Heinrich Fritz

.

En Asia actualmente la com-
petitividad es mds acusada ya que
para consequir los pocos pedidos que
alli se generan se lucha hasta lo ulti-
mo. Nosotros, como fabricantes lide-
res en el sector, con un alto porcen-
taje de mercado, nos encontramos en
el fuego cruzado de la competi-
tividad.

¢En que direcciéon camina la tec-
nologia en la construccién de ma-
quinas de inyeccién de plasticos en
los préximos cinco a diez afios?

H.K.: La tendencia va encamina-
da a que las mdquinas se puedan
equipar con diferentes tipos de
accionamiento. Esto conllevard una
nueva modularidad que ird desde la
modularidad de aplicacion a la
modularidad de accionamiento. Un
ejemplo de esto es la combinacion de
maquinas con motor de dosificacion
eléctrico.

¢Qué desarrollo tecnolégico de
ARBURG les ha agradado perso-
nalmente?

H.K.: A mi me ha gustado sobre
todo el desarrollo e introduccidn del
pilotaje SELOGICA. La nueva via de
la filosofia de utilizacién con el apo-
yo grafico para la introduccion indica
con seguridad la filosofia del futuro.
Con nuestra serie de Jubileo hemos
conseguido una introduccion total.

¢{Cémo ha sido el impacto de la
nueva serie C JUBILEE?

H.F.: Nuestras ya altas previsiones
han sido sobrepasadas ampliamente.
Literalmente, de un dia a otro hemos
penetrado con esta serie de maqui-
nas en los mercados de todo el mun-
do. La demanda es continua y la en-
trada de pedidos cubre una parte muy
importante de nuestra produccion.

{Este incremento de la coyuntura
en la construcciéon de maquinas
sera continuo, o pueden apreciar
ya los primeros sintomas criticos?

H.F.: No se puede hablar de un
incremento duradero en el sector de
construccion de maquinas. Esto ya no
existe hoy en dia. Los ciclos son cada
vez mas cortos con desviaciones cada
vez mayores. Actualmente la situacion
en Europa y América del Norte es to-
davia bastante estable, sobre todo en
Alemania. En Inglaterra y en ltalia sin
embargo ya han aparecido las prime-
ras nubes y también en Estados Uni-
dos se ha podido apreciar una dismi-
nucién de las inversiones. No se pue-
de apreciar en estos momentos si esto
nos va a llevar a un debilitamiento de
la coyuntura.

¢En la proxima década, hacia don-
de va dirigida la tecnologia en
ARBURG?

H.K.: La direccion va sin duda
hacia mdquinas con mayores fuerzas
de cierre. Pero no vamos a olvidarnos
de las maquinas pequefas sino que,
como van a poder ver en la Feria, va-
mos a desarrollar la serie S desde las
mdquinas pequefas hacia las grandes.

(Cual es el secreto de éxito de
ARBURG como lider en tecnologia?

H.K.: El éxito se debe a que nos
ocupamos intensivamente de las ne-
cesidades de los clientes y lo combi-
namos con la observacién del desa-
rrollo de los plasticos y otros mate-
riales aptos para poder ser inyecta-
dos. La suma de estas informaciones
se tienen en cuenta de forma intensi-
va en el desarrollo. Ademas, para no-
sotros es muy importante que los
componentes principales se fabriquen
aqui en Lossburg y asi poder tener
una influencia del 100% sobre ellos.

¢Cudl es el prestigio de la cons-
truccion alemana de maquinas en
el extranjero?

H.F.: Respecto a esto sdlo les pue-
do decir naturalmente mi opinién per-
sonal. Como siempre el prestigio de
las mdquinas alemanas en el extran-
jero es alto. Sobre todo el campo de
alta tecnologia, el potencial de inno-
vacion, la calidad, la fiabilidad y la
duracion tienen gran reconocimiento
y en muchas zonas del mundo estédn
por encima de las posibilidades de los
fabricantes locales.



Al mismo tiempo se puede com-
probar que la diferencia en tecnolo-
gia y calidad cada vez es menor y exis-
ten hoy en dia muchos fabricantes
que producen con alta tecnologia y
alta calidad. A pesar de ello los clien-
tes estdn dispuestos a comprar pro-
ductos de primera linea «made in
Germany» a unos precios ligeramen-
te mds altos, con la esperanza de ob-
tener un servicio post-venta de pri-
mera clase.

¢Donde pueden apreciar mercados
regionales y tecnoldgicos emer-
gentes?

H.K.: Esto lo podemos apreciar
por ejemplo en la produccidn de CD’s,
en la tecnologia de inyeccion de pol-
vos, en el sector de inyeccidn de va-
rios componentes y en las aplicacio-
nes especiales especificas para clien-
tes. En estos campos ARBURG tiene
ya un nombre reconocido.

H.F.: Yo puedo ver un aumento de
mercado regional en el sudoeste asia-
tico. También hay un buen potencial
en Centro y Sudamérica asi como en
zonas de Africa, sobre todo Sudaffrica.
Existen grandes posibilidades en pai-
ses de Europa del este y a largo pla-
zo0 naturalmente en todo el territorio
de la antigua Unidn Soviética. Actual-
mente nos estamos esforzando para
estar presentes en estas zonas e in-
troducir alli nuestro buen nombre y
prestigio. Una inversion hacia el fu-
turo que asegura el continuo creci-
miento de nuestra empresa.

¢Qué tiene ARBURG para aventa-
jar a su competencia?

H.F.: No quisiera hablar demasia-
do de nuestra estrategia. Pero es se-
guro entre otras cosas nuestro con-
cepto consecuente y duradero, que
nos ha permitido en la situacién ac-
tual una actividad a nivel mundial y
la creacion de una red de ventas y
asistencia de alto rendimiento y re-
conocimiento.

¢Se va a ampliar en los proximos
afios la red de ventas?

H.F.: Esta pregunta la puedo con-
testar con un rotundo si. Nuestra es-
trategia ve un crecimiento en los mer-
cados de exportacion y asi una
globalizacion del negocio total. Va-
mos a aumentar nuestra red de filia-
les en los mercados emergentes. Con-
cretamente en la actualidad estamos

. creando una filial
en Hungria. Esta va
a estar a disposi-
cidn de los clientes
Hingaros en el es-
tilo de ARBURG
equipado con per-
sonal de venta y
postventa asi como sala de exposicion
y posibilidades de formacion.

ARBURG es un gran colaborador
para los proyectos de los clientes.
¢Quieren mantener este servicio o
incluso aumentarlo?

H.K.: Es cierto. Este servicio lo
queremos ampliar en un futuro. Con-
sideramos cada pedido como Unico,
como una provocacion con la cual
queremos enfrentarnos. Para ello nos
ayuda nuestra técnica modular con-
secuente con la modularidad asi como
la presencia mediante nuestras filia-
les en los mercados mds importantes
del mundo.

¢Como diferencia ARBURG el mer-
cado interno y externo?

H.F.: Alemania como mercado in-
terno juega un gran papel y en nues-
tro sector de fuerza de cierre cldsico
somos aqui lideres absolutos en el
mercado. Este seria una de las princi-
pales diferencias, ya que en muchos
de los mercados exteriores todavia no

o

lo somos. La inversion en una organi-
zacion de ventas fuera de Alemania y
sobre todo fuera del continente, es
mucho mayor que en el propio pais.
Por otro lado sin embargo, las posi-
bilidades de crecimiento en muchos
paises del mundo son mucho mds
grandes que en Alemania. Por lo tan-
to nuestro crecimiento futuro vendrd
de esas zonas.

¢{Como combate ARBURG la actual
crisis asiatica?

H.F.: La situacidn de la mayoria
de los paises en Asia es muy critica.
Esta crisis nos ha afectado de forma
dura y directa ya que, principalmente
en el sudeste asiatico, hemos aumen-
tado considerablemente nuestra red
de ventas con nuevas filiales.

Esta drea es, a largo plazo, la ma-
yor zona de crecimiento economico
del mundo y nosotros hemos creado
nuestra estrategia de ventas también
a largo plazo. Por lo tanto no vamos
a variar nuestra presencia en esta
zona y vamos a mantener totalmente
nuestro alto nivel de postventa y asis-
tencia a clientes. Queremos demos-
trar a nuestro clientes que también
en los tiempos dificiles estamos con
ellos y que tenemos confianza en este
mercado hacia el futuro. Una vez aca-
bada la crisis demostraremos nuestra
presencia de forma reforzada.

{Posee ARBURG ventajas tecnold-
gicas que el mercado todavia no
ha apreciado?

H.K.: Como ventaja tecnoldgica el
mercado no conoce
todavia de forma
amplia el sistema
de requlacion de
calidad ~ ARBURG
(AQC). Esto puede '
ser parte integral
del pilotaje de la y T
mdquina y seguin modelos almacena-
dos puede realizar modificaciones de
los pardmetros de la maquina. Tam-
bién se puede mencionar naturalmen-
te el pilotaje SELOGICA y la experien-
cia en la inyeccién de polvos.

¢Cudles son las metas que se ha
impuesto ARBURG a medio plazo?

H.F.: Persequimos dos objetivos:
Queremos mantener o ampliar nues-
tro para nosotros muy importante
mercado en Alemania, no en vano
vendemos en este el 40% de nues-
tras maquinas. Por otro lado, forza-
mos la ampliacidn y refuerzo de nues-
tra organizacion a nivel mundial. La
utilizacion de los modernos medios de
comunicacidn tiene gran importancia.
Por supuesto lo primordial es la sa-
tisfaccion de nuestros clientes y nues-
tro excelente servicio.

(La entrevista continua en pégina 14)




Jubileo

(Continuacion de la entrevista de la pagina 13)

{Observan ustedes a la competen-
cia en sus proyectos de desarrollo?

W H.K.: En nuestros
proyectos  obser-
vamos en primera
linea el desarrollo
de nuestros clien-
tes. Nos dejamos
influenciar  muy
poco por nuestra

competencia. Un ejemplo tipico es la
superficie de manejo de nuestro pilo-
taje SELOGICA, donde nosotros he-
mos tomado un camino absolutamen-
te propio y eso nos sirve para tener
una gran delimitacion frente a nues-
tra competencia.

SiVd. Pudiera realizar un deseo li-
bremente ;Qué desearia ver ya
acabado de desarrollar?

H.K.: Yo desearia una mdquina de
accionamiento eléctrico para una re-
lacion rendimiento-precio de una se-
rie actual C JUBILEE.

{Qué espera Vd. De la K'98?

. HK.: Yo veo la
transicion de la
C JUBILEE como la
maquina estandar
del futuro, es decir,
el éxito del nuevo
disefio y por consi-
guiente también del
nuevo color y nuestra presentacion
general. En general llegardn algunos
nuevos fabricantes, los cuales ofrece-
ran la maquina eléctrica y cristaliza-
rdn hacia el exterior los conceptos de
accionamiento que se impondran.

H.F: La Feria K en Disseldorf es tam-
bién para nuestros clientes la feria
mds grande e importante. Estamos
muy bien preparados para presentar-
nos también este afio como uno de
los lideres en tecnologia y fabrican-
tes mds representativos. Yo espero un
interés mds fuerte del otro lado del
océano. La Feria de este afio serd en
el aniversario de la vida empresarial
de la familia Hehl un punto dlgido
festivo y especial y un cierre para
nuestras actividades del jubileo.

Dia familiar

Una auténtica afluencia de
visitantes caracterizd6 a
ARBURG en el «dia familiar».
Mas de 6000 visitantes acu-
dieron a la empresa. En el
marco de la celebracion del
75 aniversario de la vida em-
presarial de la familia Hehl,
los empleados y colaborado-
res fueron invitados a un im-
presionante acto.

Fiel a la filosofia de la empre-
sa, interpretada siempre como
una empresa familiar, asi como
una familia empresaria, desde un
principio estuvo claro para los
responsables que el Jubileo seria
celebrado por todos, incluso por
los empleados, en un marco de
gran estilo.

En estos aspectos, se puso es-
pecial empefio y nos atrevimos
con un gran abanico de progra-
mas y numerosas atracciones en
este dia familiar tan vistoso. Para
empezar, los empleados y em-
pleadas tuvieron naturalmente la
posibilidad de mostrar muy de
cerca sus propios puestos de tra-
bajo a sus familiares y amigos.

Con motivo del dia familiar se
tuvo la posibilidad de ofrecer un
adecuado paseo a través de la
preparada empresa y su decora-
cion con los vistosos logotipos
del dia familiar.

}":‘\‘.‘. | '-j

Por todas partes se encontra-
ban oyentes y visitantes interesa-
dos que podian hacerse una idea
propia de la rapida expansion de
ARBURG.

... oh happy day




El paseo por la empresa
terminaba en una via de
acceso, la zona de entra-
da de camiones con mas
de cien metros de largo,
adornada con gran colori-
| do. Gran cantidad de glo-
bos de colores, grandes
transparencias, mostrado-
res, filas de mesas y una
colosal cantidad de visi-
tantes, demostraron cla-
ramente que aqui estaba
teniendo lugar una alegre
celebracion.
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Ejemplo de aplicacidn

Produccion que
salva vidas

Una cosa tienen en comun
Odenwald y Selva Negra. Las
dos franjas de tierra se pre-
suponen mas como puntos
para excursiones y bellezas
naturales, que como para
empresas de alta tecnologia
e innovador know how.

Y sin embargo, en las dos re-
giones hay un gran nimero de
empresas muy modernas, las cua-
les seguramente no se reconocen
inmediatamente por el nombre,
pero con cuyos productos estamos
en contacto casi diariamente.

Un campo especialmente sen-
sible en este contexto se encuen-
tra representado por la técnica
clinica. Aqui se crean productos
de maximos requerimientos, tan-
to en cuanto a lo que a limpieza y
pureza se refiere, como a su co-
rrespondiente calidad.

La empresa FLEIMA-Plastic
GmbH en Mérlenbach/Odenwald
se ha especializado en la fabrica-
cion de tales productos técnico-
clinicos.

Las reglas especiales a las que
esta sometida la fabricacion de
tales componentes, se encuentran
en estas empresas a cada paso.
Salas limpias, bata blanca y cu-
biertas, habitaciones climatizadas
y puntos de desinfeccion, caracte-
rizan las diversas zonas de traba-
jo, en las cuales se fabrican las
piezas inyectadas, se preconfec-
cionan y se empaquetan.

Como en FLEIMA se fabrican
piezas que son servidas a clientes
entre los cuales se encuentran las
primeras marcas de medicinas vy
farmacias de Alemania, los reque-
rimientos de higiene no se sitdan
realmente dentro del campo de
esterilidad, aunque sin embargo
deben cumplir los mas altos re-
querimientos de limpieza en la fa-
bricacion de las piezas clinicas.

Como las piezas. inyectadas
son de termoplasticos de altaca-
lidad, como por ejemplo’ PVC
blando. y duro homologado para
medicina, en todos los grados de
dureza Shore, Policarbonato, ABS
o poliamida y que, generalmente,
son de alta transparencia, la mas
minima impureza en el material, -
que realmente no tiene nihguna
importancia higiénica ni funcio-
nal,- obliga al rechazo de este
componente. Es decir, que el pro-
ceso de control debe empezar en
las piezas clinicas ya en el.granu-
lado recibido: Los llamados «Cer-
tificados de Origen» representan
una-ayuda importante, en base a
la cual se puede determinar exac-
tamente cuando, qué carga de
qué fabricante fue recibida y si la
misma es correcta fisiolégicamen-
te. Pero no solamente los piezas
inyectadas sino todo el proceso
de fabricacion debe responder a
elevados criterios de limpieza, ya
que efectuar. posteriormente la
misma.en los componentes fabri-
cados conlleva un factor|de coste
adicional que ni el cliente ni
FLEIMA mismo pueden cubrir.

FLEIMA: Empresa con
responsabilidad

FLEIMA trabaja, ya desde su
constitucion en 1974, segun los
principios anteriormente expues-
tos. Con 30 operarios y emplea-
dos se fabrican'en una relacion de
80 - 20 piezas clinicas 'y piezas
técnicas. La empresa fue, fundada
por Gustav-P. Fleischer y Werner
Madl. Siempre he tenido, dice el
gerente Fleischer, la obligacion
moral muy presente en un sector
de fabricacién tan dificil. -No es
raro que las piezas.inyectadas de
FLEIMA sean utilizadas en los qui-
rofanos de las clinicas para salvar
vidas humanas-;-de no hacer con-
cesiones en cuanto a limpieza y
calidad se refiere. La mayoria de
las piezas estan en contacto cer-
cano a la sangre 0 a componentes

de la misma, lo que prohibe, por
ejemplo, la utilizacién de estabili-
zadores, reciclados, asi como la
toxicidad de los materiales basi-
cos utilizados. También por esta
razén se ha dejado de fabricar en
grandes series las piezas clinicas
de uso masivo. Estas se producian
en el extranjero bajo coste. En
FLEIMA se han especializado en
la ejecucion de proyectos globa-
les para el desarrollo y ejecucion
de nuevas tecnologias.

Para poder resolver completa-
mente estos proyectos en casa, la
empresa fabrica no solamente las
piezas, sino que también constru-
ye los moldes necesarios. Para
ello, la empresa dispone de un
departamento de construccién de
moldes dptimamente equipado.
Con 9 colaboradores, maquinas
herramienta CNC con cambiantes
de herramientas, y un dispositivo
de amarre de moldes normalizado
(EROWA/3R) en el departamento
total, queda garantizado un desa-
rrollo de los pedidos de forma
flexible. Esta empresa de alta ga-
rantia de capacidad media com-
pleta la capacidad de construc-
cion de moldes alli donde sea ne-
cesario.

La teoria debe acreditarse
en la practica

Un proyecto puede dividirse,
también en el ambito de la técni-
ca clinica, en diferentes fases
donde existen diferencias, espe-
cialmente al transformar los re-
querimientos técnicos teoricos en
la produccién practica. Después
de la planificacion, desarrollo y
construcciéon en conjunto con el
cliente, se construye por deseo
del mismo o segun acuerdo, y
siempre que sea necesario, un
molde prototipo el cual permite
efectuar las pruebas pertinentes
con el producto. Solamente des-
pués de que la fase de pruebas se
ha resuelto con éxito, se modifica
el molde usando como base las
experiencias y se empieza la pro-
duccién en serie.

En principio, esta forma de ac-
tuacién entra en el amplio campo
del aseguramiento de la calidad,
otro punto, al cual FLEIMA debe
dar gran valor. Las decisiones im-
portantes se toman ya al comien-

zo de la colaboracién con los
clientes. Cémo es la fisionomia de
la pieza para reducir los costes
del molde y el plazo de entrega,
qué material es necesario, cdmo y
donde se pegan las piezas unita-
rias, si se pueden producir desgas-
tes o problemas de fatigas especi-
ficos del material, qué influencias
tienen temperatura, esterilizacion
y comportamiento a flujo en el
producto final; resumiendo, cémo
influyen en la utilizacién de la pie-
za los datos especificos de cada
pieza inyectada.

Una vez aclarados los compor-
tamientos técnicos, se deben tam-
bién aclarar los requerimientos de
aseguramiento de la calidad que
acompaian a los mismos. Junto a
la certificacién ISO que en general
documenta el alto estandar de ca-
lidad de FLEIMA, dependen los in-
tervalos de prueba e incertidum-
bre de los controles de los deseos
especificos del cliente. Existen
tanto controles por muestreo,
como al 100%, controles visuales
como pruebas de medicién y do-
cumentacion de la calidad.

Ejemplo de oxigenacion

En el caso de la produccién del
oxigenador de membranas del
tipo HILITE 7000 para la firma
MEDOS, el llamado pulmédn artifi-
cial, todas las piezas reciben un
control del 100% junto a la ma-
quina, visual y de medidas. El oxi-
genador esta concebido para ser
utilizado en un circuito extracor-
poral al efectuar operaciones o
acciones terapéuticas a corazon
abierto, en las cuales se requiere
un enriquecimiento del oxigeno y
al mismo tiempo una reduccion
del diéxido de carbono.

Otros productos requieren
sencillamente un muestreo en in-
tervalos regulares. FLEIMA ha in-
tegrado por si misma un factor de
seguridad complementario en la
produccion. De cada carga en pie-
zas terminadas, se guardan en fa-
brica la llamada «muestra guar-
dadan», si se diese el caso asegu-
rar claramente el seguimiento de
una devolucion.

El factor tiempo, tan importan-
te en otros sectores de la fabrica-
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N\, S cion de termoplésticos, no tiene
. en latécnica clinica tanta impor-

‘Mancia, segln se expresa el Sr.
Gustav-P. Fleischer. Por lo tanto,
resién para automatizar el

fos montajes de las piezas
demanda del cliente, lo que
este caso se entiende como
una medida de control adicional.

El acreditado oxigenador se in-
yecta en una ALLROUNDER 470 C
¥ con un molde de canal caliente de
la firma Ewikon y con boquilla en
angulo, donde el distribuidor cen-
tral tiene 90° y esta incorporado
al molde.

Esta configuracion representa-
ba para FLEIMA realmente un te-
rreno desconocido. El éxito en la
solucién del problema se debid a
la buena disposicién de la empre-
sa a la innovacién, y también a
que FLEIMA es asequible para la
incorporacion de métodos no con-
vencionales, estando en disposi-
cion de pensar «doblando la es-
quina».

Los costes pueden ser también
reducidos en un proyecto de tan-
tos requerimientos como el que nos
ocupa. En la técnica clinica hay, se-
gun el Sr. Gustav-P. Fleischer, tam-
bién algo asi como «cuidado del
modelo». Por ello tiene FLEIMA
una respetable cantidad de mol-
des basicos, los cuales mediante
el cambio de mordazas o postizos
internos pueden ser adaptados
econémica y rapidamente a las
condiciones de la nueva
produccion. '

El know how que
FLEIMA ha ido acumu-
lando durante 25 afios
de actuacion en el am-
bito de la técnica clini-
ca se hace presente
también en la exporta-
cién. También aqui es va-
lida la premisa de que no es
el precio sin la calidad la base
de negocios de éxito. Entre el 30 y
el 40% representan la participa-
cién de la facturacién a la expor-
tacion, en la facturacién general,

El mejor know how también en el
sector de moldes. Un molde para
produccion de diapositivas para
aparatos de didlisis con bebedero de
estrella (fotografia superior).

Con el molde (fotografia inferior) con
puerta corredera y tiranoyos, se
fabrican las tapas para oxigenadores en
FLEIMA.

que principalmente se consigue
con Sudafrica, Sudamérica, Tur-
quia y Europa.

ARBURG: la confianza cuenta
Lo que FLEIMA valora de
ARBURG y de la técnica
ALLROUNDER se puede expresar
en pocas, pero representativas
palabras. Por una parte es la flexi-
bilidad de las maquinas, que per-
mite un ajuste exacto al material
correspondiente y a sus caracte-
risticas de elaboracién, y por otra,
la confianza en su técnica que,
por ejemplo, es necesaria en el
ambito de estanqueidad del acei-
te hidraulico para poder respon-
der a los altos requerimientos de
la técnica clinica. Hay que consi-
derar que de la perfecta funcion
de la técnica de maquinas depen-
de finalmente la rapidez y eficacia
con la que pueden ser atendidos
enfermos y accidentados.




Ejemplo de aplicacidn

Producir como el
campeoén del mundo

Con la ayuda de un nuevo
invento revolucionario, el
actual mercado aleman
de barriles de un sélo uso
para fiestas, se completa
con una nueva conquista:
el cliente de ARBURG,
Oberhofer Werkzeug
GmbH, junto con su socio
de envases Huber, ha de-
sarrollado en Wilhelms-
feld un barril de un sdlo
uso con un grifo fijo de
cerveza integrado, para la
fabricacion de cerveza
Warsteiner, lider en el
mercado aleman de los
toneles de 5 litros.

Las revistas especializadas
en el sector de la cerveza cele-
bran el invento como «la ma-
yor innovacién en el sector
cervecero de los ultimos 20
afios». Después de dos afos
en intensiva fase de desarro-
llo, la nueva oferta fue lanza-
da al mercado bajo el lema
«Tirar cerveza como el cam-
pedén del mundo», coincidien-
do con el Mundial de Futbol
en Francia. El «Kaiser» del fut-
bol, Franz Beckenbauer, fue
contratado para realizar la
campafa de publicidad en to-
dos los medios.

Los envases Huber y el construc-
tor de moldes Oberhofer son los
propietarios de la patente del
nuevo invento y se prometen,
con razén, un enorme crecimien-
to del mercado debido al decisi-
vo impulso de este desarrollo.

Facil y genial

Kurt Oberhofer, director de la
empresa familiar con el mismo
nombre, fundada en 1977, dice
que este invento es facil y genial
al mismo tiempo: la fijacion para
tirar la cerveza que hasta ahora
necesitaba un dispositivo exter-
no, desaparece con el «grifo ma-
ravilloso» incorporado. Con tres
tiradores manuales compuestos
por un componente PP y un ele-
mento TPE, se puede romper el
sello del grifo rojo y negro exis-
tente y sacar la cerveza del barril.

Después de revisar que el sello
estd intacto, se puede tirar del
grifo negro hacia adelante, y en-
tonces el componente TPE blan-
do, en una pelicula grasa que no
perjudica al producto alimenticio,
se desliza de forma optima en el
casquillo PP. Cuando se ha saca-
do la cerveza suficiente, el grifo
vuelve a cerrarse facilmente.

El mayor problema técnico

«Uno de los mayores proble-
mas que hubo que solucionar en
la fase de planificacion fue el de
la estanqueidad», recuerda Kurt
Oberhofer mirando hacia el pasa-
do. Una vez solucionado perfecta-
mente este complicado punto con
la imprescindible ayuda de los es-
pecialistas en técnica de aplica-
ciones de ARBURG, s6lo quedaba
rellenar el barril con el grifo de
cerveza, segun las necesidades de
carga y estanqueidad.

El grifo completo se empuja
por la parte delantera del barril y
el cuello de goma se ajusta al ani-
llo metélico extruido. El barril si-
gue permaneciendo estanco con
una presion de 4 a 5 bares aun-
que se haya extraido el grifo to-
talmente y, cuando estd total-
mente lleno, aguanta una presion
interna de 6 bares.

Tecnologia punta
ALLROUNDER

En todo este proceso, dos
ALLROUNDER 520 V1300 - 150
desempefan el papel principal
como piezas clave del proceso de
produccion. Son dos maquinas de
dos componentes que producen
cerca de 4 millones de grifos de
cerveza por afo trabajando las

24 horas. Con estas cantidades de
piezas, las ventajas de utilizar el
pilotaje SELOGICA estan claras:
junto con el pilotaje sincronizado
del complicado ciclo de ambas
maquinas, Kurt Oberhofer alaba
ante todo el control total de cali-
dad SELOGICA y las posibilidades
de documentacion.

Produccion compleja

Ambas ALLROUNDER estan
agrupadas en una mesa giratoria
de 4 estaciones, trabajan sin ma-
nipulador con ocho pinzas que re-
cogen las piezas de las ocho cavi-
dades de ambas maquinas por ac-
cionamiento del canal caliente.
«Nos desaconsejaron utilizar tan-
ta cantidad de cavidades creyen-




do que el maximo posible se-
rian cuatro», comenta Kurt
Oberhofer, «jpero al final he-
mos alcanzado nuestra meta!».

El sistema manipulador, que
forma parte también de otro ma-
nipulador de prueba, y la mesa gi-
ratoria, son suministrados por la
empresa Geiger. Después de que
la canula roja fuera fabricada en
la primera ALLROUNDER 520 V,
ésta fue colocada en la primera
estacion de mesa giratoria. En la
segunda maquina se inyectd el
piston negro del grifo de salida,
que entonces fue colocado en la
segunda estacion. El montaje de
los grifos de salida se llevo a cabo
en la tercera estacién donde los
multiples pistones fijados en el
casquillo PP son movidos de un

lado a otro para probarlos. La es-
tacion de fijado previamente co-
nectada, es desarrollada y cons-
truida por la propia Oberhofer e
incluida en el ciclo general de la
mesa giratoria. Entonces, los gri-
fos de cerveza fabricados son ma-
nejados por ordenador, proban-
dose su estanqueidad con aire
comprimido y eliminando las pie-
zas defectuosas.

Ventajas en la construccion
de moldes

La empresa proviene de la
construccion de moldes, donde
todavia hoy existe un dificil pro-
blema en este campo de activi-
dad: de este modo 30 de los 35
empleados trabajan en la
construccion de

moldes y 5
trabajadores man-
tienen en funciona-
miento el campo de la in-
yeccion. El necesario conocimien-
to de la inyeccién ha sido adquiri-
do por el constructor de moldes
Oberhofer desde 1982, cuando
empezd también a construir mol-
des para la inyeccion de plastico.
Desde ese momento poseen ma-
quinas ARBURG y la empresa esta
completamente satisfecha con
ellas. «La experiencia es ahora
una ventaja competitiva» dice
Kurt Oberhofer.

Otra construccion planeada

Esto sélo debe ser el principio:
ya esta planeada la construccién
de una nueva planta de produc-
cion mas grande en los alrededo-
res de Schénau. Es ahora cuando
se debe pagar la larga fase de de-
sarrollo. Oberhofer producira su-
ficientes grifos para poder equi-
par con el nuevo sistema todos
los barriles de un uso de Huber. Y
esto son cerca de 11 millones al
afo...

Tech Talk

«Tech Talk» debe ocuparse con regularidad de las preguntas
practicas, siempre estan de actualidad en el campo de la in-
yeccion. El ingeniero diplomado Peter Mechler, que se ocupa
de la informacion técnica en ARBURG, recoge bhajo este titulo
hechos e informaciones interesantes. Hoy tratara el tema de
los problemas en el comportamiento de entrada de material
del cilindro de plastificacion.

99 por ciento de cuota

de aciertos

Los productores tienen con
frecuencia problemas con el
comportamiento de entrada
de material del cilindro de
plastificacion. Esto puede
dar como resultado una mala
calidad de la pieza inyectada
asi como un llenado incom-
pleto. En el 99 por ciento de
los casos la aclaracion de al-
guna de las siguientes pre-
guntas conduce a la resolu-
cion del problema.

E ;Es el cilindro de inyeccion an-
tiguo, hay sintomas de desgaste?

m ;Se da una formacion de gru-
mos en la zona de entrada a altas
temperaturas o con tiempos al-
tos de parada?

= ;Es el motivo el agua de con-
densacion o la corrosion en la
abertura de entrada por el prese-
cado del material de forma no
uniforme o la baja temperatura
en el cuerpo del soporte?

= ;Se ha dado mas del maximo
del 30% de reciclado como
nuevo?

m ;Se ha aiadido colorante y en
de que forma?

B ;Cuanto colorante se ha afa-
dido? Entre un 1 un 2% son nor-
males con Masterbatch y con co-
lor en polvo, con color liquido in-
significantemente menor.

= ;Se deposita el material de co-
lor en la zona de entrada en el
husillo? Cuando esto sea asi, se
debe tener en cuenta el punto de
fusion del color y la temperatura
en la zona de entrada se debe dis-
minuir correspondientemente.

B ;El motivo son dafios mecani-
cos, producidos por una valvula
antiretorno desgastada?

m ;Se elimina totalmente con el
ciclo de lavado la masa anterior-
mente transformada (eventual-
mente con un sustancial aumento
del punto de fusion)? jCon mate-
riales como por ejemplo LCP,
PEEK, PPA o PPS se forman por
principio sedimentos que deben
ser eliminados mediante el cepi-
llado!

H Con materiales como por
ejemplo PA, PC o ABS se deben
emplear materiales de color que
sean un compound del material
en cuestion. La descomposicion
bajo la influencia de temperatura
es un factor importante.

m Basicamente el husillo debe
estar mas brillante que la parte
inferior del cilindro.



Filiales ARBURG

Orgullo por
el éxito

Con la inauguracion oficial
en primavera del Centro Tec-
nolégico ARBURG (ATC) en
Madrid se continiia con el ex-
tremadamente positivo de-
sarrollo del mercado ibérico.

Los aumentos tanto en la en-
trada de pedidos como en volu-
men de ventas se muestran conti-
nuamente hacia arriba. La razén
es clara para ARBURG, el conti-
nuo aumento de la presencia en
la peninsula.

La actividad comercial en un
futuro no fue el Gnico factor deci-
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sivo/para |a apertura de un ATC
en Madrid. Desde el nuevo em-
plazamiento en‘la‘capital‘podran
ser atendidas de forma amplia e
intensiva los numerosos clientes
de la zona centro espafiola, asi
como los de la vecina Portugal.

Se trata sobre todo de poder
ofrecer a los clientes un mejor
servicio en el ambito de la forma-
cion, suministro de piezas de
recambio, pruebas de inyeccion
y consultas sobre desarrollos téc-
nicos.

Presente en el mercado
desde 1989

La historia de las ascension en
el mercado de Espafa comienza
alla por el afio 1989. Ya en aquél

entonces la empresa era cons-
ciente del potencial de desarrollo
de la Peninsula Ibérica. La deci-
sion de situarlo en Barcelona
partié de un amplio estudio del
mercado, que confirmé que esta
region poseia una buena infra-
estructura en la que se habian
establecido las empresas trans-
formadoras de plasticos mas im-
portantes.

La filial dispone, como todas
las filiales ARBURG, de una sala
de demostracion con las técnicas
mas actuales, un almacén de pie-
zas de recambio bien clasificado,
amplias posibilidades de forma-
cion, asi como todas las instala-
ciones necesarias para poder lle-
var a cabo pruebas de inyeccién
con los moldes de los clientes.
Del mismo modo aunque en un
marco mas reducido, esto tam-
bién es valido para el ATC de
Madrid.

Las cifras de ventas hablan
por si mismas: ARBURG Espafa
pertenece claramente al «Top
Five» de los mercados europeos
con tendencia ascendente.

La base del éxito:
16 empleados en Barcelona
y Madrid

Determinante en esta positiva
situacion resulta Alfonso Centeno,
jefe de la filial espafola desde el
1¢de mayo de 1995, que yaylogré
unagran confianza con'los clien-
tes y técnicos en..su-'anterior
etapa con ladrepresentacion de
ARBURG en Espafia. Con sus con-
tactos frecuentes ymde muchos
afnos, ha contribuido al duradero
éxito de las ALLROUNDER en Es-
pafia y Portugal.

Y para que esto continle asi,
el Sr. Centeno esta continuamen-
te a caballo entre Madrid y Bar-
celona, para procurar que en am-
bos centros se consiga un desa-
rrollo de los pedidos sin dificulta-
des. Como apoyo, el Sr. Centeno
cuenta con 15 empleados, cinco
de ellos en Madrid, asi como con
una conexion on-line por ordena-
dor entre Barcelona, Madrid y la
casa central en Lossburg.

De este modo es posible reali-
zar el desarrollo de pedidos para
Espafia de una forma tan efecti-
va, que el suministro de un pedi-

do solamente supo- GGG

ne un poco mas de | A&
tiempo de espera

que incluso en la propia Alema-
nia. La supresion de las barreras
aduaneras hace posible este ade-
lanto dentro de la Unién Euro-
pea. Esta reduccion de costes in-
fluye en este «hilo directo» por-
que, de este modo, se reduce de
forma eficiente el tiempo de al-
macenamiento.

ARBURG tenia preparada una
«presentacion especial» para el
acto de apertura del ATC en Ma-
drid: la ceremonia de presenta-
cion de la maquina ALLROUNDER
C JUBILEE, que tuvo lugar el 5 de
marzo simultdneamente en todo
el mundo, pudo ser repetida el
26 de marzo para todos los invi-
tados en Madrid. Una distincion
especial para un mercado que en
ARBURG ocupa una posicion de
cabecera tanto en Europa como
en el 4mbito mundial.



