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EDITORIAL

Querido lector,

ARBURG les dejara atonitos.
Y no solo con la portada de
today, en la que les presentamos

por primera vez al nuevo prota-

gonista de nuestro concepto de
comunicacion de la feria de este afio. £l se encargara de guiarles
a través del recinto ferial de Dusseldorf al stand de ARBURG con
el pegadizo niimero “13 A 13",

No, también se quedaran aténitos con el programa que les
presentaremos en la principal feria mundial de transformacion
de plastico en Dusseldorf. Con un total de diez ALLROUNDER
les presentamos todas las novedades del programa de ARBURG
en nuestro stand con una superficie de 1.100 metros cuadra-
dos. Una maquina eléctrica nueva de la serie ALLDRIVE, una
ALLROUNDER U grande, la “SELOGICA direct” opcional con
pantalla tactil basada en nuestra filosofia de manejo SELOGICA:
todo esto lo encontrardn no sélo en nuestro stand de la feria
sino también en este nimero de today.

De las pequefias a las grandes, de la transformacion multicom-
ponente a la LSR pasando por el PET, de los sistemas de robot
a las unidades de pilotaje SELOGICA— con nuestro programa
cubrimos las exigencias de los procesos de moldeo por inyeccion

modernos y rentables. jConvénzanse ustedes mismos!

En la reveladora entrevista con nuestros directores Juliane

Hehl y Michael Hehl podran leer que ARBURG mantendra el
rumbo como socio de confianza y estable y empresa familiar.
La aplicacion de los aspectos positivos del pasado en el futuro
es una estrategia ampliamente aceptada por nuestros clientes.
En el futuro podran seguir confiando plenamente en ARBURG.
Los dos interesantes reportajes sobre nuestros clientes que la
redaccion de la today ha preparado para este nimero son un
ejemplo de colaboracion con éxito. jARBURG no sélo demuestra
su buena figura en las ferias sino que también lo hace cada dia
ante sus clientes!

Y por favor, no lo olviden — nuestro niimero de stand en la K
esel "13A13".

Les esperamos. Y hasta entonces disfruten con la lectura del

nuevo nimero de today.

Un cordial saludo,

eonbisiller

Herbert Kraibiihler
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Tres

o hay nada como las aplicacio-
Nnes practicas para demostrar

la eficacia de una maquina.
Y eso es exactamente lo que hace la
ALLROUNDER 320 A en la K 2004 con
la produccion de un médulo GSM para
enviar datos por satélite. Para fabri-
car estas piezas técnicas de paredes
delgadas, la maquina debe cumplir
requisitos muy altos. Se requieren, por
ejemplo, velocidades de inyeccion muy
altas - jlo cual no supone ningtn pro-
blema para la 320 A eléctrica!

Dimensiones del molde Fuerza de cierre Unidad de inyeccion

500

600

800

1000

1600

2000

— Con la primera ALLROUNDER 420 A se pre-
sento el concepto ALLDRIVE — la combinacion

— de ejes eléctricos e hidraulicos — por primera

vez en la K 2001. Debido al gran éxito de mer-

cado de esa maquina, el programa ALLDRIVE

se ha seguido desarrollando: las novedades

son la ALLROUNDER 320 A, asi como la fuerza

de cierre 2.000 kN de la ALLROUNDER 520 A.
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ALLDRIVE

De esta forma, los tres tamafios 320 A, 420 A
y 520 A cubren un margen de fuerzas de cierre
de 500 a 2.000 kN. Gracias a la modularidad
tipica de ARBURG cada tamano dispone de
distintas fuerzas de cierre, unidades de inyec-
cién y tamanos de husillo entre las que elegir.
Pero en las maquinas ALLDRIVE la modulari-
dad va ain mas alla: en los accionamientos
se pueden combinar individualmente los ejes
eléctricos y los hidraulicos.
Las funciones principales de la maquina
“Abrir y cerrar el molde”, “Inyectar” y “Do-
sificar” estan equipadas con accionamientos
eléctricos. Estan dotadas de regulacion de

una emision minima de ruidos.
Ademas del ahorro de energia,

colocacion y posicionamiento y trabajan
independientemente unas de otras con
gran precision y dinamismo y con

los movimientos simultaneos
contribuyen a reducir la dura-
cion del ciclo.

Los demas movimientos como “Expulsar”,
“Desplazar boquilla” y "Funciones del mol-
de” pueden tener un accionamiento eléctrico
o hidraulico segun las necesidades concretas.

Con este concepto se combinan las venta-
jas de ambos sistemas. Si resulta adecuado
para la produccion, las maquinas disponen de
la mas alta precision electromecanica combi-
nada con el ahorro de energia y, cuando es
necesario, con suficiente fuerza hidraulica.

Ademas de la ALLROUNDER 320 A 500-
170 con 500 kN de fuerza de cierre y unidad
de inyeccién de 170, en la K 2004 también se
expone una ALLROUNDER 520 A 1600-800.
Esta maquina ALLDRIVE con fuerza de cierre
de 1600kN y una unidad de inyeccién 800
estd equipada con un molde de tapa de cuatro
cavidades en el que se introduce una etiqueta
para inyectar a continuacion. Una instalacion
de etiquetado en el interior del molde (IML)

de la empresa Systec introduce las laminas en
el molde, extrae las piezas tras la inyeccion y
las sitGia en una cinta transportadora.

Los ejes principales de ambas maquinas
son eléctricos de serie. El expulsor dispone
también de un accionamiento eléctrico y el
desplazamiento de la boquilla es hidraulico.

today 27/2004 ﬂ

Con la nueva 320 A el programa modular ALLDRIVE
incluye tres tamafios y ofrece numerosas
posibilidades de combinacién no sélo en lo

referente a los accionamientos (izda.).




xactamente un afio después del

estreno de la ALLROUNDER 170 U,

ARBURG presenta un segundo
tamaiio, la ALLROUNDER 270 U. En la
K 2004 ambas maquinas estaran ex-
puestas y demostraran que merecen
la “U”, que significa universal, de su
nombre.

La nueva ALLROUNDER 270 U dispone de una
distancia entre columnas de 270 milimetros y de
fuerzas de cierre de 250 kN, 350 kN o 400 kN.
Se puede optar ademas por las unidades de in-
yeccion 70, 100 y 170. El diametro de husillo de
la unidad mas pequefia es de 18 milimetros como
minimo y el de la més grande de 35 milimetros
€OMO maximo.

La ALLROUNDER 170 U dispone de
una distancia entre columnas de 170
milimetros y se ha concebido para el
micromoldeo por inyeccién. Para
esta mdaquina también se
ofrecen tres fuerzas de
cierre distintas: 125 kN,
150 kN'y 180 kN.
En lo que se refiere
a las unidades de inyec-
cion, ademas de la uni-
= dad 70 se puede utilizar
- , también la unidad 30, la
cual se puede equipar
con un didmetro de husi-
llo de 15 milimetros para las piezas mas pequefias
y para un tiempo de permanencia dptimo. De esa
manera se pueden inyectar pesos de centésimas
de gramo.

ﬂ today 27/2004
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Desde el punto de vista del pilotaje y de
la técnica de regulacion, las ALLROUNDER U
estan equipadas como todas las maquinas de
ARBURG y, por lo tanto, trabajan con la uni-
dad de pilotaje universal SELOGICA. Gracias a
su estructura modular, la unidad de pilotaje se
puede utilizar de manera individual y adapta-
da a las necesidades concretas. Ademas ofre-
ce ventajas como el editor grafico del ciclo, la
interfaz de usuario ldgica y bien estructurada,
el control de calidad y el almacenamiento de
programas.

Todos las etapas importantes del ciclo
estan reguladas hidraulicamente. Incluso los
husillos con regulacién de posicién y la regu-
lacién de la presion interna del molde estan
disponibles con la unidad de inyeccién. Tam-
bién se puede inyectar en la linea de unién.

Las ALLROUNDER U disponen de una
unidad de cierre de cortas dimensiones con
una unidad de accionamiento central. El sis-
tema de cierre central garantiza relaciones de
fuerza simétricas en la unidad de cierre del
molde, asi como una gran precision tanto en
la eliminacion de la presion como en el proce-
so de desmoldeo.

La bancada de la maquina de una pieza
con deposito de aceite integrado se sitta so-
bre cuatro pies antivibrantes, ofreciendo asi
una base estable para la unidad de inyeccién
y la unidad de cierre del molde. El accesible
sistema hidraulico, tanto por el lado de inyec-
cion como por el lado de cierre, ofrece una re-
gulacién éptima de los ejes de accionamiento
y, por lo tanto, una gran precision.

Las ALLROUNDER U se pueden equipar
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En la K 2004 se exponen
ambos tamafos de las
maquinas U: la nueva
estara representada por
una ALLROUNDER 270 U

En la produccion de regletas de enchufes y piezas
internas de enchufes de LCP ambas méaquinas
ALLROUNDER 270 U (izda.) y 170 U demuestran su
capacidad de rendimiento.

El sistema de cierre central garantiza relaciones de

fuerza simétricas en la unidad de cierre del molde,

opcionalmente con una unidad de cierre
basculable, lo que permite un trabajo flexible
en cuatro posiciones distintas. Mediante la
nueva concepcion de la unidad de cierre del
molde se garantiza un paralelismo 6ptimo de
los platos en cualquier circunstancia.

Con la unidad de inyeccion vertical se pue-
de inyectar en la linea de unidn. Esto ofrece
ventajas como la inyeccién lateral, la produc-
cion de piezas con pocas tensiones, un mayor
rendimiento del molde y un llenado lineal del
molde.

La unidad de cierre ver-
tical basculable esté espe-
cialmente indicada para
la sobreinyeccion de
insertos, ya que me-
diante la unidad de
cierre desde abajo
se pueden inser-
tar las piezas de
manera senci-

lla y rapida. \\;*?

350-100. La  maquina
expuesta con una fuerza
de cierre de 350 kN y una
unidad de inyeccion 100
dispone ademés de la uni-
dad de cierre basculable
opcional.

Para la producciéon de
una pieza interna de un enchufe de LCP, se
utiliza la maquina en la posicion de trabajo
estandar con las unidades de inyeccién y de
cierre verticales.

La ALLROUNDER 170 U 150-30 con 150 kN
de fuerza de cierre y unidad de inyeccion 30
demuestra su capacidad de rendimiento con
una aplicacion del moldeo por inyeccion de
precision. Se inyecta una regleta de enchufes
de LCP.

asi como una gran precision (dcha.).




LSR y PA com

B Plastico y ketchup? No se preocu-
L pen, no se trata de una nueva com-
binacion de materiales, sino de
una membrana de cierre como las que
se utilizan en las botellas de ketchup
para evitar que goteen. Esas membra-
nas de fabrican con una configuracion
de la maquina del especialista en LSR
y proveedor de sistemas austriaco Rico
con el que ARBURG coopera en el am-
bito de la transformacion de LSR. Esta
es solamente una de las principales
aplicaciones de transformacion multi-
componente que ARBURG muestra en
la K 2004. En total se producen cuatro
piezas inyectadas con las ALLROUNDER
compuestas de varios materiales y/o
colores.

Rico es uno de los principales fabricantes
de moldes en el mercado internacional. Sus
principales competencias son la fabricacion
de moldes para elastomeros, asi como la reali-
zacion de soluciones para varios componentes
que combinan termoplasticos y elastomeros.
Especialmente para los insertos ARBURG
con sus ALLROUNDER vy la unidad de pilotaje

SELOGICA es el socio ideal. Sin necesidad de
pilotajes adicionales la SELOGICA se encarga
de dirigir incluso procesos de fabricacion
complejos con todos los periféricos. Una ven-
taja que también se aplica en la maquina de
la feria.

En una ALLROUNDER 570 C 2000-350350
se muestra la unién entre una poliamida (PA)
y un componente LSR. Ambas unidades de in-
yeccion se sitdan en L. Una de las unidades de
inyeccion inyecta de manera estandar a través
del plato fijo y la otra desde la parte trasera de
la maquina en el canal frio.

Los mddulos de cilindro se pueden cam-
biar individualmente. Todos los periféricos de
la instalacion — es decir el sistema de robot,
los atemperadores, el secador y alimentador
THERMOLIFT, las instalaciones de dosificacion,
la calefaccién del molde y los tiranoyos — se
encuentran integrados en la unidad de pilotaje
de la maquina y por lo tanto se manejan de
manera central.

El robot de recogida de piezas esta situado
transversalmente al eje de la maquina en forma
de brazo. Ademas en la garra se han montado
adicionalmente un eje de giro para realizar un
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Inados perfectamente

movimiento de 90 grados, asi como un médulo
giratorio para realizar un movimiento de 180
grados.

Los detalles del molde también resultan
especialmente interesantes. Se trata de un
molde de dos componentes con canal caliente
de 8 cavidades y canal frio de 32 cavidades,
es decir de un molde de 32+32. Cada cuatro
piezas de PA se inyectan con una boquilla de
canal caliente mediante un subdistribuidor.

Por otro lado el componente de LSR se inyecta
directamente en las cavidades con una boqui-
lla de canal frio separada para garantizar una
produccidn sin residuos.

La produccion de las piezas inyectadas
se realiza de la manera siguiente. Prime-
ro la unidad central inyecta la poliamida,
al mismo tiempo se sobreinyecta con LSR
una pieza de PA inyectada previamen-
te. El molde giratorio transporta las
prepiezas al lado LSR para completar
la inyeccién. Con el molde abierto la
piezas terminadas y el bebedero ,
de PA se expulsan y se separan
al mismo tiempo. El bebedero cae
en un recipiente situado debajo de
la maquina. El sistema de robot retira las
piezas terminadas y las extrae de la zona del
molde para que éste pueda volver a cerrarse
y continuar con la produccién. Durante el si-
guiente proceso de cierre y de inyeccién queda

et

suficiente tiempo para hacer un corte en forma
de cruz sobre las membranas de LSR fuera de
la maquina. De ello se encargan el robot de
recogida de piezas y un dispositivo especial
para cortar y punzonar. Finalmente las piezas
se depositan en una cinta transportadora.

La membrana de cierre para botellas des-
echables evita que éstas goteen. Las botellas
de ketchup y de leche condensada disponen
de esa membrana pero también los envases de
champu, como en la maquina de muestra de
Rico. La caracteristica especial de esta pieza in-
yectada es que el componente de LSR, es decir
la membrana en si misma, se inyecta sobre un
aro de PA lo que facilita considerablemente su
montaje. La fabricacién de la pieza terminada
se realiza por completo en la celda de produc-
cion sin procesos posteriores. La instalacion
Rico es un nuevo ejemplo de como
una construccién inteligente
de los moldes combinada con
soluciones automa-

ticas Utiles y una alta autonomia, permite una
fabricacion dptima con una excelente relacion
calidad-precio.

Compacta y eficaz es la nueva instalacion de inyeccién
que ARBURG presenta con Rico en la K 2004.
Técnica de moldes y de produccion complejas para

fabricar membranas de cierre.

today 27/2004 n



Instrumento deport

ormalmente no somos cons-

cientes de la interesante “vida

interior”, en el mas amplio
sentido de la palabra, de las piezas
inyectadas realmente complejas. Esto
también sucede en el caso de las palas
de ping-pong que ARBURG produce en
una ALLROUNDER 630 S multicompo-
nente en su stand de la K 2004.

Las dimensiones corresponden exactamen-
te con las de la pala original. Las palas
de ARBURG se fabrican en la feria en
colaboracion con las empresas Weber
Formenbau (técnica del molde),

Herrmann Ultraschalltechnik (téc-

nica de soldeo por ultrasonido) y

Kiki Ingenieurgesellschaft (técnica
de agarre) y quedan listas para
usar. Para ello se utiliza un molde
de tres estaciones con una
tercera estacion abierta
para la retirada de
las piezas, con

una construc-

cion similar a

la utilizada para la

m today 27/2004
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fabricacion de las conocidas carcasas de movil
de ARBURG.

Cada vez se fabrica una mitad de la pala. La
estructura basica se inyecta en la primera esta-
cién con ABS. A continuacion el molde gira 120
grados hasta la segunda posicion, en la que
se inyecta el revestimiento de TPE. Al mismo
tiempo se inyecta en la primera estacion el
siguiente cuerpo basico. En la tercera estacion
un sistema de robot MULTILIFT H retira la pie-
za terminada con el molde cerrado en el que
continda la produccion. Esto permite obtener
ciclos cortos y constantes con velocidades de
manejo moderadas y una gran calidad.

La instalacion de soldadura por ultra-
sonido suelda posteriormente dos mitades
completando asi una pala terminada. Durante
la soldadura por ultrasonido se transmiten
vibraciones mecénicas de 20kHz bajo presion
a las piezas de plastico. Mediante una solda-
dura especial en ambas mitades se enfocan
los ultrasonidos mediante los llamados con-
ductores de energia. Eso permite que el plas-
tico se funda de manera rapida y controlada
en la soldadura. Tras completar la aplicacion
de ultrasonido se precisa una breve fase de
enfriamiento para que el material plastifica-
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eza inyectada de alta tecnologia

de manera que la cara recubierta mira hacia
abajo y el sistema de robot puede apoyar la
segunda mitad con el revestimiento mirando
hacia arriba directamente en la primera. Una
mesa corrediza lleva las dos mitades inyec-

tadas hasta la instalacion de soldadura por r
ultrasonido en la que ambas piezas se unen tal I '

y como se describe mas arriba para convertirse

en la pala terminada. El MULTILIFT H retira la .

pala terminada de la mesa corrediza y la depo-
sita en una cinta transportadora.

Las palas fabricadas seguramente tendran
una muy buena acogida, como muchas de las
piezas de muestra de ARBURG, entre los visi-
tantes del stand durante la feria.

solidifique de manera homogénea.
La ALLROUNDER 630 S 2500-1300/150

multicomponente se encarga de la fabricacion Las palas de ping-pong (izda.) se componen
de las piezas. La instalacion completa estd de dos piezas que se sueldan por ultrasonido.
automatizada y puede trabajar con gran auto- Mientras que en las dos primeras estaciones se
nomia. El MULTILIFT H desplazable con agarre inyectan el cuerpo bésico de ABS y la superficie
adaptado retira la 1* mitad y la deposita en la de TPE, en la tercera estacién se extrae
estacion de inversion y giro que gira la mitad la pieza inyectada con el molde cerrado.

de la pala 180° y la invierte 90° en horizontal,

today 27/2004 m
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El nombre

n\Neﬁ ELOGICA direct” es el nombre e-le
la nueva alternativa de manejo
opcional disponible para todas
las ALLROUNDER que se presenta por
primera vez en la K 2004 de Dusseldorf
en dos ALLROUNDER A, asi como en
varias terminales de manejo. El cambio
'_'._'_ﬂd‘ mas obvio es la pantalla de manejo de
15 pulgadas con pantalla tactil que
sustituye el teclado gracias a un acceso

directo a través de la pantalla.

- 217 . .
(ha La técnica de procesos corresponde con
la version actual de.'la-unidad de pilotaje

- = SELOGICA. Por lo tanto, la “SELOGICA direct”

g no es una-nueva generacién de pilotaje sino

mas bien una alternativa de manejo funcional

disponible como equipamiento especial (op-

= =fat cional) para todas las ALLROUNDER. Tocando

e el elemento correspondiente sobre la pantalla

se consigue una navegacion rapida y eficaz. La

teclas de seleccion de pantallas del teclado

tradicional se han transpuesto de manera mas

sencilla en la pantalla tactil, lo que garantiza

’ que éstas se puedan identificar — lo cual era
nuestra prioridad absoluta — facilmente.

La estructura de navegacion se puede
consultar constantemente en forma de “ruta”
en la zona de navegacion sobre la pantalla de
pardmetros. Esto permite un acceso. mucho
mas directo e intuitivo a las pantallas de pa-
rametros individuales. La “SELOGICA direct”

e ————— separa de manera consecuente las teclas de
navegacion y las de funcién mediante una
division estatica de la pantalla para que el
trabajo resulte mas sencillo. La seleccion de
pantallas y la introduccién de parametros
mediante la pantalla tactil se han disefiado de
manera ergondémica y facil de recordar. En la
zona de navegacion se representan varios ni-
veles ordenado jerarquicamente, lo que ofrece
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una disposicion mas clara. De esta manera se
consigue un acceso directo a las pantallas de
parametros o grupos de pantallas
como “punto de acceso”. En la prac-
tica esto significa que tocando una
o dos veces la pantalla, por ejemplo
para optimizar la configuracion de
la maquina, se puede pasar de una
pantalla a otra.

é) Una nueva funcion ofrecen los
campos de salto directo que estan
preprogramados con las pantallas
de pardmetros mas importantes
(t'] para optimizar el proceso y que
se ajustan automaticamente a las

_— pantallas de parametros utilizadas
por Ultima vez. Los segmentos de
la SELOGICA que hasta al momento
se basaban principalmente en tex-

P

to ahora también se representan
mediante elementos graficos para
adaptarse a las necesidades actua-
les. Los parametros se introducen en tablas
organizadas segun la direccién de movimiento

[OHEHE T

rol

del eje. Un buen ejemplo en el que resulta prac-
tico apoyar al operador mediante graficos son
las pantallas para configurar los parametros
de los ejes. En este caso los graficos indican
al instalador cdmo la maquina convierte los
valores introducidos en valores nominales. De
esta manera los datos incorrectos se detectan
inmediatamente.

Los menus solamente se utilizan en los
apartados en los que realmente ofrecen ven-
tajas practicas. Se ha hecho especial hincapié
en que el tamafo de las superficies tactiles sea
adecuado para que resulten faciles de usar.

Las funciones y opciones técnicas adaptadas
se complementaran con nuevos equipamientos
de hardware. El monitor es mas grande a causa
del trabajo con la pantalla tactil. Otras noveda-
des disponibles con la “SELOGICA direct” son
la autorizacion del operador mediante tarjeta
chip, interfaces adicionales para conectar pe-
riféricos estandar como impresoras o unidades
de almacenamiento de datos con mas capaci-
dad mediante Compact Flash.

La “SELOGICA direct” ofrece una alterna-

today 27/2004

tiva de manejo optimizada y disefiada segln
los mas recientes estudios que se integra sin
problemas en la filosofia de manejo utilizada
hasta el momento, mejora la ergonomia de
manejo y por lo tanto contribuye a reducir el
tiempo dedicado a la configuracion.

Estructura clara: el acceso directo a las teclas de
funcion y de parametros mediante la pantalla tactil dan
nombre a esta nueva alternativa de manejo opcional:

"SELOGICA direct”.
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Autonoma e indepe

Los directores de ARBURG Juliane Hehl (ctro.)
y Michael Hehl (izda.) presentan en una charla con el

Dr. Christoph Schumacher sus visiones estratégicas.

Il 'ARBURG es, ha sido y seguira
siendo una empresa fami-
liar!" En una charla con el

Dr. Christoph Schumacher, responsa-

ble de marketing y comunicacion de

empresa en ARBURG, los directores

Juliane y Michael Hehl, en-

cargados de asuntos estra-

tégicos de ARBURG, indican
con esa declaracion clave

la direccion en la que va a

evolucionar la empresa.

‘k -
{Como va a evolucionar f 4

ARBURG durante los préximos

afos? ¢{Tecnolégicamente?
(Econdmicamente? ;Desde el  —=_
punto de vista organizativo?

MH: Vamos a aprovechar
todas las oportunidades que
se nos ofrezcan para continuar
evolucionando de manera sensata en el marco
de la Globalizacién desde el punto de vista
tecnoldgico, econdmico y organizativo pero sin
abandonar la via que venimos siguiendo.

JH: Tenemos numerosas visiones. Pero
ya saben que nosotros no hablamos de ellas
por adelantado como hacen otros, sino
que primero las hacemos realidad y luego las

m

comentamos. jAsi resulta mucho mas diver-
tido!

¢Cudl serd la tarea mas importante que
deberd desempefiar ARBURG en los préximos
diez afos? ¢Y en los proximos 20 afos?

MH: La internacionalizacién
de nuestra empresa familiar
manteniendo
niveles de calidad en la atencién
al cliente. Es necesario que se
pueda confiar en ARBURG. Y
eso es algo que ha demostrado
ser asi.

nuestros  altos

¢Seguird ARBURG siendo un
patrimonio familiar?

JH: {Sin duda!

MH: ARBURG ha sido, es y
seguira siendo una empresa pro-
piedad de nuestra familia.

¢Donde localizan mercados regionales y
tecnoldgicos con potencial de crecimiento?

JH: Pues bien, en la actualidad hablar de la
Repuiblica Popular de China en el contexto de los
mercados con potencial de crecimiento es una
banalidad. A nosotros como directores los que
nos interesa naturalmente es la posicion econd-
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mica a corto plazo pero sobre todo la posicion
estratégica a medio y largo plazo de nuestra
empresa. ;Donde estaremos dentro de diez,
veinte o treinta afios? Nosotros consideramos
que es nuestra responsabilidad ofrecer a nuestros
clientes, socios y empleados seguridad a la hora
de planificar y continuidad.

¢Qué significa para ustedes el lema de su
filosofia de empresa “Allrounder para una in-
yeccion rentable”?

MH: Exactamente lo que acaba de mencio-
nar mi hermana. En el mundo de los negocios
actual nuestros clientes deben ser Allrounder,
pero también nuestras maquinas y nuestros
empleados. La tendencia estd clara: cada vez
cobra mas peso el asesoramiento técnico y
orientado a los procesos. Nuestro objetivo era
combinar en un eslogan los factores persona,
maquina y proceso —y hacer realidad sus pre-
tensiones.

¢{Como evaltan la situacion actual del
mercado global de maquinas de moldeo por
inyeccion?

MH: Resulta dificil responder brevemente a
esta pregunta. Es necesario argumentar detalla-
damente y revisar de manera intensiva distintos
mercados en intervalos muy concretos y cada
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vez menores. Pero podria decir los siguiente:
en general se perfila la mejora que llevamos
esperando bastante tiempo.

¢{Como evolucionard el mercado en los
préximos cinco a diez afos?

JH: La dura competencia con
procedimientos a veces ruinosos
hara que a medio plazo se reduz-
ca el nimero de proveedores.
El dumping es una cara de la
moneda, la otra es si uno puede
permitirselo. Casi todo el mundo
puede vender demasiado barato
pero las estrategias a largo plazo
precisan acciones rentables.

¢Cudl es la posicion de
ARBURG? ;Nacional? ;Interna-
cional?

MH: Ampliable sobre una
base buena y saludable. Nosotros concedemos
gran importancia a un crecimiento saludable.
Un crecimiento que no desconcierte a la em-
presa ni a los clientes.

¢Han merecido la pena los esfuerzos para
ampliar el programa de ARBURG?
JH: Sin duda, eso se puede demostrar cuan-

titativamente con cifras y cualitativamente con
los analisis de satisfaccion de nuestros clientes.
Esta decision ha tenido efectos muy positivos
para nuestra empresa en el pasado reciente.

MH: Cierto, y en mi opinidon ese es un ejem-
plo ideal de un crecimiento saludable.

¢La fuerza de cierre es el punto
final o tienen algo en reserva?

MH: Como siempre: nuestra
principal méaxima son los deseos
de nuestros clientes. Si observa-
mos un potencial tecnolégico y
econoémico, hacemos realidad
nuestras visiones — y luego ha-
blamos de ello.

¢ Qué representa la feria K para
su empresa y qué esperan de la
misma?

JH: Un punto de referencia
importante en el que demostramos tecnoldgi-
camente y mediante la imagen de lo que somos
capaces. A pesar de que los afios entre cada
feria K cada vez son mas exigentes en lo que
se refiere a la demanda, el punto culminante es
y sigue siendo — para nuestra empresa y para
todo el ramo — la K.

MH: A mi personalmente me apetece mu-
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chisimo que llegue la K. Alli tendremos una
oportunidad Unica de dirigirnos a todo el publi-
co especializado internacional en un periodo de
tiempo muy breve. Soy muy optimista en lo que
se refiere a esos dias: queremos hacer negocios
y la K es una plataforma excelente para ello.

¢Cual es su deseo como empresarios?

JH: Conseguir los mismos resultados que
Karl y Eugen Hehl — pero con nuestro propios
medios.

MH: Y siempre con el objetivo de mantener
nuestra autonomia y nuestra independencia.




ESPECIAL K 2004

iLlego la hora de

asombro!

Lo que al final parece tan sencillo y lleno de
humor es el producto de un dificil trabajo de
concepcion — que incluyd sesiones fotograficas

durante dias.

B Como encontrar el stand de
LARBURG en la feria K 2004 lider
a nivel mundial? Muy facil: jre-
cordando el pegadizo nimero de stand
"13 A 13” o siguiendo la invitacion del
simpatico mimo con los colores de
ARBURG!

Durante la K se encontraran con este sim-
patico personaje en todas partes: les sonrie en
tamafio grande desde numerosas
paredes y carteles, se encuentra
en las invitaciones de ARBURG,
en los documentos informativos
de la feria o en el stand con un
nuevo disefio.

Con este nuevo “Allrounder”
ARBURG apuesta por una nueva
optica inconfundible — llamada
"key visual” en la jerga . En un entorno en
el que los graficos de maquinas, unidades
de pilotaje, sistemas de robot y granulado de
plastico llegan en avalancha, este concepto
de comunicacion global integrado e innovador
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en el ramo de la construccién de maquinas de
transformacion de plastico permite una facil
identificacion y promete que los visitantes del
stand de ARBURG quedaran asombrados.

“Ya recibimos numerosos elogios con
un concepto similar en la K 2001," afirma el
Dr.  Christoph  Schumacher, responsable
de marketing y comunicacion de empresa.
En 2001 se utilizaron ojos enormes que go-
zaron de una gran aceptacion. “Por ello era
l6gico ampliar esa linea con un guifio mayor”,
concluye Schumacher.

Con tanta técnica, un personaje lleno de
humor pero facil de asociar con ARBURG
puede hacer milagros. “jAl fin y al cabo en la
construccion de maquinas también se puede
sonreir!”

Y por supuesto también tendrén la opor-
tunidad de disfrutar en directo del mimo en
nuestro stand de la feria...



ORGANIZACION

Muy cerca en todo el mundo

| concepto de ventas y atencion

al cliente de ARBURG se basa en

el principio de poder ofrecer a
nuestros clientes en todo el mundo un
servicio completo y optimo. Eso signi-
fica que todos los servicios de ventas y
atencion al cliente deben estar disponi-
bles de manera rapida, detallada y con
una excelente relacion calidad-precio.
Ya sea en Stuttgart o en Kuala Lumpur.

Ya que
solamente se puede garantizar el
crecimiento de la empresa si los clientes estan
totalmente satisfechos. Por ello los deseos de
nuestros clientes y un concepto de calidad glo-
bal son fundamentales para ARBURG. Se trata
de desarrollar la mejor solucién para nuestros
clientes.

Para poder poner en practica estos princi-
pios recogidos en la filosofia de la empresa,
ARBURG ha abierto en todo el mundo 19 filia-
les propias y dos oficinas de representacion en
Europa, América del Norte y del Sur, asi como
en Asia. Ademas nuestras representaciones
en los cinco continentes garantizan un aseso-
ramiento completo, un servicio bien fundado,
una asistencia técnica impecable y una forma-
cion detallada.

Las filiales de ARBURG estan conectadas

por red para garantizar un rapido suministro
de piezas de recambio en todo el mundo. El
encargo se puede efectuar tanto directamente
a través de las filiales y representaciones como
mediante un catalogo interactivo en Internet.

Un diagndstico telefénico eficiente permite
prestar ayuda en los pequefios problemas de
produccién de forma rapida. La tecnologia de
comunicacién mas actual lleva con la maxima
celeridad posible a los técnicos del servicio
técnico con sus vehiculos modernamente equi-
pados a donde haga falta. Pero también, en el

caso de largas distancias, un médu-

lo de diagnéstico a distancia

permite determinar

informaciones  es-

pecificas de cada

maquina con las

que los técnicos

de Lossburg

pueden recono-

cer y solucionar

rapidamente  los

problemas mediante

un ajuste de datos a

través de la unidad de pilotaje

de la maquina. Los cursos de forma-

cion detallados para los clientes proporcionan

valiosos conocimientos sobre la tecnologia de
ARBURG.

El asesoramiento técnico supone una
ayuda para los problemas especiales, como
por ejemplo el disefio de las piezas o de los
moldes. Grupos de especialistas se ocupan
por ejemplo de los clientes PET o PIM, un
grupo de proyectos se ocupa de gestionar
los pedidos que requieren una solucion de
produccién completa incluyendo manipu-
lador, depésito de piezas y procesamiento
posterior. En casi todas las filiales nuestros
clientes tienen acceso a una sala técnica
completamente equipada para
muestreos de piezas o moldes y asi fabri-
car series cero y modificar segln sea ne-
cesario los componentes de fabricacion.

realizar
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Otros servicios como los estudios de relleno
o los dibujos tridimensionales de las piezas
completan el servicio ARBURG.

Foto: R. Faisst

Esta previsto internacionalizar la oferta de
Service Allround disponible en Alemania. Des-
de enero de 2004 no solamente ofrecemos una
linea directa de asistencia telefonica 24 horas
al dia, sino que ademas en casos de emergen-
cia se puede llamar al técnico durante los fines
de semana y los dias de fiesta.

La importancia del mercado chino llevé a la
empresa a abrir a mediados de afo una filial
propia en Shangai que, junto con la sede en
Hong Kong, permitiré ocuparse con diligencia
y sin dificultades de este mercado floreciente.
Para obtener informacion detallada sobre la
asistencia y los servicios de ARBURG, pulse en
Internet www.arburg.com. Alli se recogen
las cifras, los datos y los hechos mas recientes
relacionados con ese ambito.

Una asistencia al cliente dptima en todo el mundo
es lo que consigue ARBURG mediante su eficiente red de
sedes y representantes. Ejemplo actual:

la filial de Shanghai (arriba).




Bl Con una ubicacion idilica junto
L al lago de Zurich se encuentra
una de las empresas suizas de
alta tecnologia en el ramo de la trans-
formacion de plastico, la empresa
Wild & Kiipfer AG que, segiin sus pala-
bras, desea contribuir de manera inno-
vadoray creadora a dar forma al futuro
de este sector. ARBURG es su socio
técnico con las ALLROUNDER.

Al principio, la empresa disponia de una
superficie de 100 metros cuadrados y tres em-
pleados y fabricaba accesorios para la industria
textil, asi como componentes para aparatos de
alarma contra incendios. Con un crecimiento
anual de aproximadamente el 10% era necesa-
ria una ampliacién continua.

En la actualidad la empresa dispone en
su sede de Schmerikon de una superficie de
12.000 metros cuadrados en la que fabrica
aplicaciones técnicas y especialidades para
los siguientes ramos: técnica calefactora,
técnica de ventilacion e ingenieria climatica,
seguridad, ingenieria médica, eléctrica y
electrénica, telecomunicaciones y automocion.

Las “especialidades” se centran principalmente
en las lentes, las regletas de bornes y las piezas
de varios componentes.

Los principales mercados de Wild & Kiipfer
se encuentran en Europa por lo que, para poder
documentar la calidad, la empresa pronto tuvo
que obtener los certificados ISO 9001/
2000y 14001.

Wild & Kipfer AG se considera,
como muchos otros transformadores,
proveedor de sistemas. La empresa pue-
de demostrarlo con hechos tangibles.
Como empresa general dispone en los
procesos de construccion, fabricacion
y suministro de elementos tan impor-
tantes como un analisis Moldflow, una
fabricacion propia de moldes con FMEA,
Quality Function Deployment (QFD) y
Target Costing (TC), fresadora de cinco
ejes, fresadoras HSC y Lasercusing , asi
como un disefio de productos y especialistas
que tienen en cuenta de manera consecuente
las opciones de automatizacion adecuadas
para sus clientes.

Como ya se habran dado cuenta, existen
bastante similitudes entre Wild & Kipfer y
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ARBURG: precision y calidad, una evolucién
dindmica, una produccién central en un
hermoso entorno, amplia certificacion 1SO.
Por ello resultaba obvio que debiamos compro-
bar nuestras semejanzas en una cooperacion.
Esto es algo que llevamos haciendo con éxito

ightech aus dem

desde 1971. Y no sélo con técnicas conven-
cionales. Los suizos también son precursores
con la ALLROUNDER A, en la que se pueden
combinar los ejes principales eléctricos con
ejes secundarios hidraulicos hasta una version
totalmente eléctrica. Las primeras de las ocho

Naherholung



ona recreativa

ALLROUNDER A en total ya se integraron en la
produccion a finales de 2002. Por aquel enton-
ces los propietarios de la empresa Tobias Wild
y Peter Kiipfer ya se mostraron muy satisfechos
con el concepto modular eléctrico de ARBURG:
“La ALLROUNDER 420 Anos entusiasmé desde
el principio. Queriamos integrar lo antes posi-
ble esta maquina limpia, orientada al futuro
y avanzada técnicamente en nuestra produc-
cién. En nuestras maquinas ademas de los ejes
principales la expulsion también es eléctrica,
mientras que el desplazamiento de la boquilla
y ambos tiranoyos son hidraulicos. La mayor
calidad de las piezas, la mayor seguridad de los
procesos, el menor consumo de energia y la re-
duccién de la emisién de ruidos son argumen-
tos decisivos para utilizar las ALLDRIVE en la
fabricacion de piezas de precision. El objetivo
es aumentar el nimero de maquinas eléctricas
al 50% o méas a medio plazo.”

De las 47 maquinas de moldeo por inyec-
cion en las naves de produccion de Wild &
Kiipfer 24 son ALLROUNDER que se utilizan
en varios turnos. Por ello se impone la pre-
gunta de qué es lo que valoran de ARBURG.
Ademés de la fuerza innovadora, destacan
ante todo el alto nivel tecnolégico y la dis-
posicion a cooperar. Asi lo formularon ellos:
"iEstamos totalmente satisfechos tanto desde
el punto de vista general como con las solu-
ciones especiales!” Las ALLROUNDER de Wild
& Kiipfer estan altamente automatizadas, son
compatibles con el ordenador de gestion y se
pueden conectar con el sistema de control de
calidad central. Pero adn no se ha terminado
de decidir si se va a utilizar el sistema de ges-

Foto: A. Heinzelmann

NUESTROS CLIENTES

tion ALS de ARBURG junto al lago de Zurich.
Los suizos prefieren las ALLROUNDER
porque son faciles de manejar, ocupan poco
espacio y ofrecen un gran rendimiento, asi
como una buena relacién calidad-precio.
También indicaron que la técnica era muy
moderna y que la unidad de pilotaje SELOGICA
tenia una estructura clara y
se podia manejar intuitiva-
mente. En lo que se refiere
a la ALLROUNDER A, los
técnicos de Wild & Kiipfer
sefialan la alta precision y la
reproducibilidad de las piezas
inyectadas. Pero la rapidez,
la limpieza y la rentabilidad
también  desempefian un
papel importante. Tal y como
demuestran Wild & Kiipfer
y ARBURG, la alta tecnologia no solamente
se encuentra en las aglomeraciones urbanas.
También puede provenir de lagos idilicos y
cimas boscosas. Sobre todo si a partir de una
cooperacion surgen sinergias productivas.

Precision suiza: al mas alto nivel tecnoldgico se fabrican
en Schmerikon (izda. arriba) piezas técnicas de alta
precision con las ALLROUNDER. Para ello se utilizan de
manera intensiva las ALLROUNDER A eléctricas (dcha.).
La primera 420 A la recogieron personalmente en Loss-

burg. Los equipos directivos de Wild & Kiipfer y ARBURG

lo celebraron brindando con cava (izda. abajo).

INFOBOX |

Fecha de constitucion: 1979 por

Tobias Wild y Peter Kiipfer

Empleados: aprox. 90

Parque de maquinaria: 47 de las cuales
24 ALLROUNDER

Fuerza de cierre: 150 a 3.200 kN
Productos: piezas técnicas de alta precision,
especialmente elementos dentados, piezas
triboldgicas, piezas altamente transparentes,
componentes de precision y grupos construc-
tivos, también con técnica multicomponente
Sede central: Wild & Kiipfer AG,
AllmeindstraBe 19, CH-8716 Schmerikon,
Suiza, www.wildkuepfer.ch
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FILIAL

n 2004 se celebraron siete aniver-

sarios en la filial suiza. ARBURG

AG no fue la unica en celebrar
su décimo aniversario, sino que tam-
bién lo hicieron seis empleados. Este
acontecimiento se celebré como es
debido el 25 de junio con unos 90 invi-
tados entre los que se encontraba una
delegacion de alto rango de la central
alemana.

Para este aniversario tan especial de
ARBURG AG el director de la filial Peter Moser
y su equipo prepararon algo muy especial:
tras la bienvenida con trompas alpinas a la
filial de Miinsingen se trasladaron a Thun
con los tipicos autobuses amarillos de correos
suizos. Alli embarcaron en el MS “Schilthorn”
y tras una hora de animada navegacién por el
lago de Thun desembarcaron con un tiempo
estupendo en el Hotel Beatus en Merligen, en
el que tuvo lugar la celebracién con discursos
de aniversario, entrega de un regalo conme-
morativo y almuerzo. Por parte de la central
participaron tres propietarios en este impor-
tante aniversario: Eugen Hehl, presidente del
consejo de administracion, asi como Juliane
Hehl y Michael Hehl ambos miembros del
consejo de administracion.

MODULARITAT ALLROLE ND

o

Durante su discurso solemne Eugen Hehl
felicité a todo el equipo suizo y les alabd
por el excelente trabajo de los Gltimos afios:
“Nuestra filial suiza es considerada con razén
una perla en nuestra organizacion. El merca-
do suizo tan importante para nosotros esta
atendido de manera ejemplar”.

Eugen Hehl agradecié especialmente
al director de la filial, Peter Moser,
al jefe de ventas Markus Stadelmann, al
jefe de finanzas Luciano Petri, al comercial
Aldo Ravedoni, al jefe de la atencion al
cliente Hartmut Meysahn y a Thomas Joerg,
del servicio de piezas de repuesto, su colabo-
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racion responsable con la filial en los dltimos
diez afios.

En representacion de todo el equipo Peter
Moser recibid tras el discurso un regalo con-
memorativo del aniversario de gran formato
en acero y cristal, asi como un certificado de
mano de Eugen Hehl. Estos obsequios ocupa-
ran un lugar privilegiado en la filial.

Segun Eugen Hehl ARBURG continuard
en el futuro la tradicién ahora decenaria en
Suiza. Tanto los clientes suizos como la cen-
tral alemana pueden confiar en el excelente
trabajo del equipo de ARBURG AG.

Al caer la tarde el animado grupo volvié en
barco a Thun. “jRecordaremos durante mu-
cho tiempo este dia inolvidable!”, afirmaban
todos los invitados sin excepciones.

Tras su discurso (foto izda.), Eugen Hehl

(dcha., foto dcha. arriba) entregd a Peter Moser

el certificado de aniversario. A los invitados se les dio
la bienvenida a la fiesta de aniversario

con trompas alpinas. (Foto dcha. abajo)




ontaje incluido

a inyeccion de multicomponentes

se ha convertido en los ultimos

afios en una de las tecnologia
de moldeo por inyeccion mas innova-
doras Normalmente con este proceso
se intenta conseguir una union fija de
componentes individuales. Pero
con la inyeccion con ensamblaje
también es posible combinar ma-
teriales incompatibles para obte-
ner componentes moviles.

En la inyeccién con ensamblaje se aprove-
chan la incompatibilidad y los distintos com-
portamientos de contraccién de dos materia-
les para, por ejemplo, integrar articulaciones
en una pieza. La geometria de la pieza en la
zona de la articulacion se sitda de manera que
ambos componentes disponen en la zona arti-
culada de la holgura definida.

Independientemente de ello, los =L

componentes se pueden introducir
mecanicamente mediante los mo-
vimientos en el interior del molde.
Ambos componentes se inyectan
por separado en una maquina
de dos componentes en las
cavidades del molde corres-
pondientes y se unen utili-

zando conocidos conceptos de g

[

molde para la técnica multicom-
ponente mediante el traslado dentro
del molde.

En la fabricacion de engranajes
planetarios para microengra-
najes se combinan ambas
técnicas de manera innova-
dora y se aprovecha la siner-
gia de ambos procedimientos. '
La catedra de técnica de mate-
rias sintéticas en la Universidad
de Erlangen, Oechsler AG, Ans-
bach y ARBURG desarrollaron
el concepto del molde y del
procedimiento en el marco de

uno de
los proyectos patrocinados por la fundacién
para la investigacién Bayrische Forschungss-
tiftung.

En el molde de una maquina para dos
componentes primero se inyecta la rueda
principal del engranaje planetario. En una

segunda estacion del molde se inyectan

2 las ruedas planetarias con un material

que no sea compatible con el de la
rueda principal.
Mediante los movimientos internos
del molde las ruedas planetarias se si-
tlan y posicionan exactamente
sobre la rueda principal en el
lugar necesario.

En el tercer paso del
. proceso se sobreinyectan las
‘ ruedas dentadas con las placas
de cobertura y los ejes. Gracias a la
, geometria de la pieza y al comporta-
miento de contraccién de los Ultimos
componentes montados, ambas
ruedas dentadas pueden
moverse sobre los ejes. To-
das las etapas tienen lugar
al mismo tiempo en las dis-
tintas estaciones del molde.
De esa manera al ser expulsado
del molde el engranaje planeta-
rio esta completamente monta-

doy listo para ser utilizado.
Este concepto resulta es-
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TRUCOS & CONSEJOS

Foto arriba: articulacion movil de una pieza de
cubierta Foto izquierda: Pasos de
montaje del engranaje planetario

(Oechsler AG, Ansbach).

pecialmente interesante debido al reducido
tamafio de las piezas individuales que serian
muy dificiles de montar manual o automatica-
mente fuera de la maquina.



Ralf Peter (arriba izda.) y Lutz Karrenberg (arriba dcha.),

propietarios de PEKA (abajo), producen piezas técnicas

sobre todo para la industria del automévil. En la produc-

cion trabajan solamente ALLROUNDER de ARBURG.

Desde el principi

a historia de la empresa
PEKA comienza hace casi
exactamente 16 afos
en Velbert: Lutz Karrenberg
completa a los veinte aiios
su formacion profesional en
construccion de moldes, Ralf
Peter termina su formacion pro-
fesional en la rama de comercio.
Asi se presenta una oportunidad
poco comun. Las ALLROUNDER vy los
moldes para la fabricacion de tapas de
cartuchos de embalaje — ya saben esas
cosas blancas por arriba y por abajo
- ya no se piden y por lo tanto los en-
cargos del empleador de aquella época
dejan de llegar. Peter y Karrenberg no
se lo piensan demasiado, consiguen el
capital inicial necesario y comienzan
a producir tapas para tubos de cartén
con una ALLROUNDER 221.

Lo que entonces comenz6 con una superficie
de produccién de 300 metros cuadrados en un
edificio en el centro de Velbert, se sitda hoy en
una superficie de 4.500 metros cuadrados en
el poligono industrial junto a un prado. PEKA
es ya unos de los mayores fabricantes de tapas
de cartuchos de embalaje en toda Europa.
A pesar de ello ese segmento de produccién se
ha visto claramente superado por los pedidos
de la industria suministradora para la automo-
cion. Por esta razén el control de calidad de la
empresa también tuvo que evolucionar y ahora
disponen de todos los certificados necesarios
en ese ambito. De lo contrario no se podrian
fabricar en Velbert componentes de plastico
para todos los fabricantes de automoviles de
renombre en Alemania, asi como para Bentley
o Rolls Royce.
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“Con nuestros socios cubrimos la oferta
completa de un proveedor de sistemas para
piezas de plastico”, comenta Lutz Karrenberg
aclarando las intenciones de PEKA. “Nuestros
clientes nos aprecian porque colaboramos
con ellos desde el principio estrecha y abier-
tamente. Desde la planificacion, pasando por
el disefio, la construccion de los moldes, el
moldeo por inyeccién y el montaje, hasta la
confeccién y el suministro siempre a tiempo.”
A pesar de que Karrenberg completd su forma-
cion profesional como constructor de moldes,
confia a uno de sus socios la construccion de
los moldes de sus clientes. “Puedo confiar
plenamente en que van a realizar un buen
trabajo con celeridad y con precios razonables.
Nosotros nos concentramos por completo en
la fabricacion de calidad de piezas de plastico
y componentes.”

Con las maquinas de moldeo por inyeccion,
todas con el logotipo de las ALLROUNDER de
ARBURG, trabajan solamente seis preparadores
de maquinas. Una muestra del alto grado de au-
tomatizacion de la empresa. Por ejemplo cuen-
tan con un almacén en altura para los moldes de
inyeccion o un almacén paternéster para piezas
de suministro y productos previos necesarios
en la produccion final. Actualmente se estd
introduciendo la planificacién de la produccién
asistida por ordenador con gestion de material y
sistema de pedidos automatizado. Ya disponen
de sistemas redundantes para un trabajo en el
que se garantice la seguridad de los procesos,
como por ejemplo el sistema eléctrico asegura-
do, dos compresores para que haya suficiente
aire comprimido, dos unidades de refrigeracion
0 dos caminos de rodadura independientes que
garantizan una seguridad de la produccién im-
prescindible para el sector de la automocion.

Los clientes de PEKA se encuentran sobre



todo en Europa y tienen exigencias muy altas
en lo que se refiere a la fabricacion de piezas
técnicas y a la diversidad del material que se
ha de transformar. “Con nuestros clientes esta-
mos abiertos a cualquier idea”, responden am-
bos propietarios cuando se les pregunta por las
limitaciones de PEKA en lo que se refiere a los
procesos. El abanico de produccién de PEKA
va desde la transformacion de poliamidas con
un 60 por ciento de fibra de vidrio hasta las
uniones duro-blando con TPE, pasando por la
fabricacion de piezas GIT y la utilizacién de la
tecnologia multicomponente.

El encargado de suministrar las maquinas
a PEKA no ha cambiado desde aquel comien-
zo. Por ello la instalacion mas reciente para
la fabricaciéon de una llave de emergencia
para BMW también proviene de Lossburg. La
celda de produccién estda compuesta por una
ALLROUNDER 1200 T 800-150 con sistema
de robot MULTILIFT V y estacion de montaje
posterior para resortes y teclas. Las piezas
brutas de metal de la llave primero se separan
sobre una placa y se giran. A continuacion se
introducen los cuatro insertos en la primera
mitad del molde (canal caliente de cua-
tro cavidades) de la mesa giratoria
ALLROUNDER vy se giran para la
sobreinyeccion en la unidad de
cierre. La segunda mitad del

molde se abre al mismo tiempo y el robot
retira las piezas y los bebederos y

los separa. A continuacién el

robot deposita las piezas in-

yectadas en el plato girato-

rio de la estacion de montaje

. En un paso intermedio se

montan y preparan automa-

ticamente dos teclas y dos

muelles para las piezas moviles

de la llave. A continuacién el robot
monta las llaves y las teclas
mediante una unién de tope.

Un dispositivo de control com-

prueba si las teclas se encuentran

en la llave y a continuacion las piezas
terminadas se depositan en una cinta
transportadora y se clasifican por cavidades en
contenedores. La maquina con mesa giratoria
reduce claramente la duracion del ciclo gracias
alas opciones de insercién y retirada durante el
proceso de produccion.

Esta instalacion es un ejemplo tipico de
colaboracion entre PEKA y ARBURG. Ambas
partes trabajan con una coordinacion estre-

cha y un gran compromiso para
solucionar esas tareas de produc-
“El apoyo de ARBURG, la
excelente y amplia asistencia
y la éptima relacion calidad-

cion.

NUESTROS CLIENTES

precio son razones suficientes para recurrir
constantemente a la técnica de moldeo por
inyeccion de las ALLROUNDER®, aclaran los
gerentes. Lo mas probable es que esto se
mantenga asi en un futuro. Ya que PEKA no
solamente quiere invertir en nuevos proce-
s0s, sino también en sistemas de produccion
altamente automatizados que fabriquen pro-
ductos terminados de alta tecnologia directa-
mente en la maquina. De esta manera quieren
mantener su éxito ante la competencia inter-
nacional durante los préximos afos.

tﬁ’_ )*
B

INFOBOX

Fecha de constitucion: 1988 por Ralf
Peter y Lutz Karrenberg (PEKA)
Produccion: 3.400 metros cuadrados de
superficie atil, nave de produccion modular
ampliable con abastecimiento de medios
central bajo tierra.

Empleados: 32

Parque de maquinaria: 38 ALLROUNDER
con fuerzas de cierre entre 250 y 3.000 kN
Productos: Piezas técnicas, sobre todo
para la industria de la automocion, tapas de
cartuchos de embalaje

Sede central: PEKA Spritzguss GmbH,
Konrad-Zuse-StraBe 2, D-42551 Velbert,
Alemania, www.peka-spritzguss.de
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uchas personas conocen Tu-

nez solamente como destino

turistico con playas de ensue-
fo y romanticos desiertos. S6lo unos
pocos saben que el ambito de la técnica
también juega un papel importante.
ARBURG ha encontrado en ATI un socio
comercial exclusivo que quiere cambiar
el mercado regional de transformacion
del plastico.

Serge Cannito, director de la filial en
Francia y responsable del mercado tune-
cino, se alegra especialmente de haber
encontrado en Tdnez una representacion
con conocimientos bien fundados sobre
el plastico y que trabaje exclusivamente
para ARBURG y su técnica de moldeo por
inyeccion. “De esta manera podemos man-
tener conversaciones bien fundadas sobre
ventas y técnica con nuestros clientes in-
ternacionales, garantizando asi un servicio
pre- y postventa Optimo para nuestra téc-
nica de moldeo por inyeccion ALLROUNDER.
De esta manera se pueden satisfacer ade-
cuadamente las altas exigencias de calidad
también en esa region”, continda Cannito.

Gracias a la mudanza a un nuevo edificio
y a la cooperacion con diversos centros de
ensefianza, ATI esta capacitada para ofrecer
cursos de formacién regionales para trans-

formadores de plastico. Por un lado ATI
dispone para ello de un simulador SELOGICA
y por otro lado los clientes también pueden
practicar en las dos ALLROUNDER disponi-
bles en las universidades de Tlnez y Sousse.
Gracias a esta cooperacion ATl puede utilizar
una ALLROUNDER 320 K en Tdnez y una
ALLROUNDER 320 C en Sousse para la for-
macion técnica.

ATl también inaugurara
este afio otra
importante: un almacén de
piezas de recambio que de-
berd servir para suministrar
las piezas a los clientes sin
formalidades en las aduanas
ni costes adicionales. El equi-
po de ATl estd compuesto
por Khaled Arifa, ingeniero
responsable de las ventas y
director de la representacién,
asi como por otra empleada
en el servicio interno de ven-
tas y dos técnicos. Todos tienen un titulo en
técnica del plastico y conocen el tema a la
perfeccion. Segln Serge Cannito ARBURG se
convierte asi en el fabricante de maquinas
de moldeo por inyeccion mejor situado en
la region.

Esto es especialmente importante en
Tlnez, tal y como demuestran los ejemplos

instalacion

m today 27/2004

de empresas que fabrican en la regién pie-
zas inyectadas de alta tecnologia con las
instalaciones mas modernas. La empresa
UATS-ELDRA produce mediante la tecnologia
de moldeo por inyeccion lentes de polimeros
que se integran como colisas de mando en
las palancas de cambio de los automdviles.
El departamento de proyectos de ARBURG
mont6 la instalacion de produccién alre-

dedor de una ALLROUNDER 370 C 600-100
con sistema de robot MULTILIFT V. La garra
MULTILIFT retira los componentes del molde
y los deposita en las bandejas profundas
también suministradas que se llevan a una
estacion de paletizacion.

Diamed Tunez, filial de la empresa suiza
Diamed, trabaja con dos ALLROUNDER 320 S
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de futuro

con robot de recogida de piezas, con una
ALLROUNDER 520 C 2000-675 combinada
con un MULTILIFT H. El robot dispone de un
eje B adicional y un eje Z servoeléctrico para
retirar piezas y depositarlas en una cinta
transportadora situada en la parte trasera de
la maquina. Una carcasa de proteccion espe-
cial para el roboty la cinta transportadora en
forma de capsula garantiza las condiciones
de sala limpia durante la produccién. La pie-
za producida es una “placa de analisis” y se
realiza en un molde de 4 cavidades.

IMTEC Tunisia se cred a finales de 2003
cerca de Tunez como filial de la empresa
francesa con el mismo nombre. Alli ya se
han integrado en la produccién cuatro
ALLROUNDER, entre las que se encuentra
una 720 S. El objetivo es trabajar con un
total de 30 maquinas.

Como IMTEC la filial de la empresa
francesa Dromoise Des Plastiques también
trabaja principalmente para el sector de la
automocion. La nueva fabrica se encuentra
en Sousse.

EBENOID es otro de los principales clien-
tes de ARBURG en Francia y ahora ha abierto
una fabrica en Zaghouan. Alli se utilizan tres
ALLROUNDER, entre ellas una ALLROUNDER
320 C.

Para todos aquéllos que hasta ahora no
podian creerlo: Tinez es mucho mas que pla-

SOCIOS COMERCIALES

Foto: PhotoDisc

ya y dunas. Tlinez es también alta tecnologia
en la transformacion del plastico. Es por ello
que ARBURG junto con su socio comercial
exclusivo ATl estan tan comprometidos
con esta region. Los numerosos inversores
franceses y alemanes que apuestan por una
asistencia profesional in situ.

IMTEC (foto izda.), UATS-ELDRA (22 foto izda.) o Diamed
(foto dcha.) son solo tres de numerosas empresas que han
construido centros de produccién muy modernos en Tinez.

2° foto derecha: las empresas reciben una asistencia
local gracias a Khaled Avrifa (centro), director de ATI,

representacion de ARBURG, y su equipo profesional.

INFOBOX

A.T.L

23, rue Abou Houneifa

4023 ERRIADH - SOUSSE

Tlnez

Tel.: +216 73 306 666

Fax: +216 73 306 600

E-mail: khaled_arifa@topnet.tn
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HISTORIA

omo conseguir un llenado lineal
del molde si tener que inyectar
en la linea de union con una
unidad de inyeccion vertical? Durante
los afos 80 los técnicos de ARBURG

reflexionaron intensivamente sobre
ese aspecto. Por aquel entonces era
especialmente importante alcanzar
una automatizacion sin problemas, asi
como minimizar la superficie necesaria
en la produccion.

En la “K'89" se presentd por primera vez
con la ALLROUNDER 470 V una maquina que,
mediante el desplazamiento horizontal de la
unidad de inyeccion y con los moldes corres-

pondientes, ofrece
un llenado lineal del

molde incluso con

uvj J

|

las piezas largas y

planas. La posicion
basica de la unidad

|

en el eje horizontal
no se

L

cambiaba.

"J +
[

1 Por lo que la unidad

de inyeccién no

solamente  podia
inyectar desde una

posicién  central,

e
]

sino también en dis-

]

L tintas posiciones al-
canzando incluso la

[

Disefio del molde simplificado: con la introduccion del
principio VARIO con unidad de inyeccion libremente des-

plazable se podian evitar los bebederos complicados.

| inyeccion lineal. En
el plato de sujecion
fijo se encontraba
un agujero oblongo que limitaba el margen de
desplazamiento.

Con distintos tamafios de cilindro y carre-
ras de deslizamiento se ofrecia el principio
VARIO como equipamiento de serie para las
ALLROUNDER M, C y V. Ademas de la auto-
matizacion sin complicaciones y la aplicacién
ilimitada de sistemas de extraccion, las princi-

pales ventajas eran los tiempos de preparacion
mas cortos, una menor necesidad de espacio,
el mantenimiento del flujo de fuerza central en
el molde, asi como mejores caracteristicas 6p-
ticas de las piezas inyectadas. Los canales de
colada del molde se podian construir y aplicar
de manera mas sencilla, lo cual permitia redu-
cir el consumo de material y los trabajos pos-
teriores en las piezas inyectadas. Las ventajas
provenian de la influencia calculada sobre la
direccion de flujo del material, lo que en el caso
de los plasticos reforzados con fibra de vidrio
tuvo un efecto positivo sobre la resistencia.
Mediante la inyeccion sencilla sin bebedero
con boquilla de canal caliente en toda la zona
VARIO la produccién de piezas con materiales
de base caros se hizo mas rentable.

La introduccion del principio VARIO
también ofrecié ventajas en el disefio de las
piezas. Las piezas disefiadas de manera opti-
ma mediante el ordenador se podian aplicar
exactamente con el proceso de moldeo por
inyeccion. Gracias a la posibilidad de elegir los
puntos de inyeccién los fabricantes gozaban
de un mayor margen a la hora de construir los
moldes. Practico también: el acceso optimo
al molde se mantenia aun con complementos
adicionales. Con la K ‘89 el principio VARIO
se integré sucesivamente en todas las series
actuales de ARBURG estando a disposicion
sin costes adicionales como alternativa a la
inyeccion central convencional.
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TECH TALK

Ingeniero licenciado (FH) Marcus Vogt, Informacion técnica

Potencial de optimizacion en el micromoldeo por inyeccion

a miniaturizacion de elementos y

grupos constructivos lleva en las

piezas moldeadas por inyeccion
a pesos por inyeccion cada vez mas
reducidos. Si los pesos son inferiores
a un gramo, el tiempo de permanencia
del material en el cilindro puede ser
demasiado largo y la carrera de desli-
zamiento del husillo extremadamente
breve a causa del reducido volumen de
inyeccion.

Por lo tanto a menudo se precisan para
el micromoldeo por inyeccion unidades de
inyeccion y didmetros de husillo optimizados.
El objetivo de la optimizacién es reducir el
tiempo de permanencia manteniendo una
carrera de deslizamiento del husillo aceptable

para poder controlar de manera precisa el
proceso de inyeccion.

Una posible solucién es miniaturizar adn
mas los husillos de tres zonas que ya han de-
mostrado su eficacia. Actualmente el diame-
tro de husillo realizable es de 15 mm. Conside-
rando los tamafios de granulado disponibles
con un minimo de 2 mm, no es posible reducir
aln mas el didmetro de husillo. Esto se debe a
que se necesita una profundidad de filete de 3
mm como minimo en la zona de admision. El
didmetro del husillo se tuvo que reducir tanto
que no era posible recoger los pares de giro
que surgen durante la plastificacion.

Pero es posible realizar el proceso con-
trario: reducir los granulos de material a
microgranulado con un didmetro de 1,5 mm.
Para tratar el microgranulado ARBURG ha

desarrollado especialmente la unidad de
inyeccion 30, un husillo modificado de 12 mm
de diametro. Una profundidad de filete menor
en la zona de admision garantiza la estabili-
dad mecanica necesaria del husillo.

En las pruebas en el laboratorio técnico
de ARBURG con este husillo de 12 mm y
granulados con 0,5 a 1,5 mm de didametro
se ha demostrado que el tiempo de perma-
nencia, a menudo critico en el micromoldeo
por inyeccion, se puede reducir a la mitad.
Ademas los resultados demuestran una mayor
reproducibilidad.

Nuevo evento todo un éxito

proximadamente 560 visitantes

especializados de 19 paises en

seis dias — ese es el excelen-
te balance de las primeras Jornadas
Multicomponente de ARBURG. Para
poder atender a todos los visitantes
de manera individual y presentarles
la amplia competencia de muchos aios
de ARBURG en la inyeccion de multi-
componentes, el programa se repartio
en un dia.

Tras una breve introduccién tedrica, se
paso rapidamente a la practica. Los visitantes
tuvieron la oportunidad de observar detalla-
damente las modernas opciones de fabrica-
cion de piezas de varios componentes en las
siete maquinas expuestas.

La estrella absoluta fue la maquina de cin-
co componentes de Zahoransky con una uni-

dad de inyeccion horizontal y cuatro verticales
para inyectar por colores cepillos de dientes
con una superficie blanda.

También se presentaron otras dos aplica-
ciones duro-blando con LSR y TPE como com-
ponente blando, la tecnologia GRAM para la
produccién de tapones roscados, la inyeccion
a intervalos y la inyeccion tipo sandwich, asi

como las ALLROUNDER grandes 630 Sy 820 S
como maquinas de dos componentes.

Todos los visitantes quedaron encanta-
dos con este evento concentrado y completo.
Por ello, después de esta exitosa premiere
continuaremos realizando pequefias mues-
tras en la empresa sobre temas especia-
lizados en el marco de las renombradas
“Jornadas tecnoldgicas”.

La gran atraccion fue la maquina de cinco
componentes para inyectar cepillos

de dientes por colores.
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! MODULARITY ALLROUND
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iAccionamientos  eléctricos o hidraulicos?
¢Unos u otros? No en ARBURG, ya que nuestras
ALLROUNDER A son modulares. El concepto:
ejes principales con accionamiento servoeléctrico
como base. Opcionalmente, ejes secundarios

hidraulicos o servoeléctricos que se pueden

combinar con total libertad. Dicho concepto
aprovecha las ventajas de ambos sistemas.
Fuerza hidraulica suficiente. Maxima precision
electromecanica. Optimo ahorro de energia.
iSea testigo del futuro en accionamientos

eléctricos!

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

www.arburg.com



