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REALISATION

Force de fermeture de 5000 kN et passage
entre colonnes de 920 x 920 mm, telles
sont les caractéristiques de la nouvelle
ALLROUNDER 920 S, présentée en pre-
miére au salon Fakuma.
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EDITORIAL

L'arrivée de 'automne an-

nonce la tenue du salon

Fakuma, entre deux salons K.

Le directeur d’ARBURG Eugen

Hehl rappelle une fois de plus
I'importance du salon Fakuma pour I'entreprise, dans
Iarticle de la page 5. Nous attendons avec impatience
le rendez-vous a Friedrichshafen car nous pourrons féter
ensemble les 25 ans du salon Fakuma et I'anniversaire de
la production de nos presses a injecter. Deux occasions de
porter un toast et d'offrir une présentation exceptionnelle
avec trois premiéres mondiales !

L'année 2006 a été 'occasion de féter « 50 years of
ARBURG injection moulding machines » grace a un grand
nombre d’'événements exceptionnels dans le monde en-
tier. Vous avez pu suivre les différents événements organi-
sés pour féter I'anniversaire dans les différentes éditions

de Today. Michael Hehl, porte-parole de la direction, a

Chéres lectrices et chers lecteurs,

annoncé en juin le succes rencontré par la gamme anni-

versaire ALLROUNDER GOLDEN EDITION.

C’est une grande satisfaction que de pouvoir consta-
ter que la stratégie et I'ensemble des préparatifs mis en
place portent leurs fruits. Je souhaite a ce sujet féliciter
sincérement toute I'équipe en charge de I'organisation
des festivités pour I'anniversaire. Cette équipe a réalisé
un excellent travail dont nos clients et partenaires ont
pu bénéficier.

Tous les yeux se tournent désormais vers |I'année prochai-
ne et le salon K : je peux d'ores et déja vous promettre

pour 2007 quelques surprises. Mais cela va sans dire !

Bonne lecture !

-

Michael Grandt

PDG, directeur financier et chef du controlling
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Deux succes

haque « success story » com-

mence avec des idées et de

I'engagement. Cela est vrai
pour ARBURG et pour le salon Faku-
ma. ARBURG féte ainsi cette année
« 50 years of ARBURG injection moul-
ding machines » et le salon féte ses
25 années d’existence.

Malgré tous ces succes, Paul E. Schall,
I'organisateur du salon, n'a pas oublié :
« Sans l'accord et les idées novatrices
des premiers exposants, notamment des
directeurs généraux d’ARBURG Eugen et
Karl Hehl, la « success story » n‘aurait pas
connu un tel retentissement. Au sujet des
débuts du salon Fakuma, il ajoute : « Sans
prise de risque, aucun succés n'est possi-
ble. Le salon Fakuma est le résultat d'une
bonne idée, au bon moment, et d’emblée
avec les bons partenaires, — notamment
I'entreprise ARBURG, mais également les
responsables de la foire-exposition de
Friedrichshafen. » Toutes les idées des ex-
posants et des organisateurs ont été prises
en compte pour constituer un concept de
salon novateur dont le succeés se confirme
aujourd’hui encore. En 25 ans d'existence,

le salon Fakuma est devenu I'un des salons
de plasturgie les plus grands en Europe et
un salon spécialisé de renommeée interna-
tionale.

Ce succes s'applique également a I'his-
toire de I'entreprise ARBURG, — dans un
contexte et des délais différents. Car le sa-
lon Fakuma et ARBURG ont un point com-
mun : ce sont des acteurs incontournables
du marché. Les 1500 exposants du salon
Fakuma de l'an passé seront également
présents cette année a Friedrichshafen, les
67 000 m? de surface d'exposition seront
de nouveau bien remplis.

La satisfaction des clients d’ARBURG
est tout aussi bonne. Lentreprise se dis-
tingue particulierement dans les secteurs
du service et du conseil, mais les services
techniques, commerciaux et des techni-
ques d'applications, ainsi que le service
aprés-vente ne sont pas en reste.

ARBURG a également profité de Faku-
ma, notamment ces derniéres années,
pour présenter les derniéres nouveau-
tés au public spécialisé. Et cela ne va pas
changer pour la 18eme édition du salon
Fakuma en 2006.

n today 33/2006

Photo: Messe Friedrichshafen




50 years of ARBURG

injection moulding machines

Monsieur Hehl, pouvez-vous nous
raconter les débuts de I'engagement
d’ARBURG sur le salon Fakuma ?

E. Hehl : Nous étions sur le premier salon
Fakuma et faisons donc partie, pour ainsi
dire, des cofondateurs. Ce salon nous a

enau

tenu a cceur dés le début en raison de la
proximité géographique de notre maison
mere et de son orientation géostratégique
— Le site de Friedrichshafen se situe a un
carrefour stratégique entre I'Allemagne,
I’Autriche et la Suisse, ce qui est trés im-
portant pour nos clients.

Monsieur Schall, aviez-vous pronosti-
qué le développement qu’a connu ce
salon ?

P.E. Schall : Le succes du salon Fakuma
donne raison a notre philosophie qui con-
siste a organiser des salons sur mesure
pour les marchés. Fakuma doit son succes
a la proximité des pays ou la plasturgie
joue un rdle important, ainsi qu‘a la no-
menclature clairement structurée depuis
son aveénement en 1981 avec 81 expo-
sants. Les exposants et les visiteurs appré-
cient comme lors de la premiére édition
le coté pratique et la compétence, la pos-
sibilité de comparer ainsi que d‘avoir une
vue d'ensemble complete du marché, sans
oublier I'excellente atmosphere.

FAKUMA

Qu'appréciez-vous particulierement
sur le salon Fakuma, Monsieur Hehl ?

Eugen Hehl,

T\
‘F,

Conseiller de la

direction d’ARBURG

g

E. Hehl : En participant a ce salon, nous
pouvons entrer en contact avec nos
clients du monde germanophone, mais
également d’autres pays d'Europe. De
plus, nous apprécions ce que nos clients
apprécient chez nous : la continuité. Alors
que les autres salons changent constam-
ment leur positionnement, nous pou-
vons nous fier au salon Fakuma et étre
sGrs que les acteurs de la branche seront
présents au rendez-vous. C'est pourquoi
nous y présentons toujours des nouveau-
tés importantes pour le monde entier. Le
salon Fakuma reste inébranlable — que les
affaires soient florissantes ou difficiles.
C’est encore un point commun entre ce
salon et notre entreprise.

Monsieur Schall, comment définiriez-
vous la collaboration entre ARBURG
et votre entreprise au cours de toutes
ces années ?

P.E. Schall : Les premiers contacts com-
merciaux sont tres vite devenus amicaux
et personnels. Dés que cela est possible,
nous utilisons les synergies, comme par

exemple cette année les « 50 years of
ARBURG injection moulding machines »
et les 25 ans du salon Fakuma.

Paul E. Schall,
Directeur général de P.

E. Schall GmbH

Que pouvons-nous vous souhaiter
pour I'an prochain par rapport au sa-
lon Fakuma ?

P.E. Schall : Une relance croissante de I'in-
dustrie, du commerce et des exportations
entraine actuellement une augmentation
de la demande sur le marché intérieur.
C'est sur cela que mise le salon Fakuma
aujourd’hui et pour I'avenir. Selon I'asso-
ciation GKV, les entreprises de transfor-
mation de plastique prévoient d'effectuer
90 pour cent de leurs investissements en
Allemagne et tout juste 10 pour cent a
I’étranger. Pour que ces investissements
ne soient pas faits en vain, une visite du
salon Fakuma est tout simplement indis-
pensable.

E. Hehl : L'Europe aura également besoin
a l'avenir de salons exceptionnels qui se-
ront parfaits au niveau high-tech. Cette
description correspond exactement au sa-
lon Fakuma. Cette philosophie doit rester
capitale pour l'organisateur du salon afin
d'étre synonyme de succes. Nous n'avons
donc pas fini de travailler avec le salon
Fakuma.
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Premieres mondiales
sur le salon Fakuma

es trois nouveaux types de
Lpresses présentées en premiére
mondiale sur le salon Fakuma
2006 valent également le détour :

ALLROUNDER 920 S, ALLROUNDER
520 U et ALLROUNDER 275 V.

La nouvelle ALLROUNDER hydraulique
920 S sur le stand 3101, hall A3, devrait
particulierement attirer les foules. La taille
de la nouvelle presse S indique a elle seule
le potentiel de performance énorme de
cette ALLROUNDER : force de fermeture
de 5000 kN, passage entre colonnes de
920 x 920 millimétres. Avec ce nouveau
type de presse, ARBURG complete sa
gamme de grosses presses. La technique
et la conception de I'ALLROUNDER 920 S
s'inspirent des ALLROUNDER 630, 720 et
820 S. En matiere de modularité, la nou-
velle presse peut étre adaptée de facon
personnalisée pour les différentes applica-
tions. Malgré la taille de la presse, la 920 S
est équipée d'une unité de fermeture a
trois plateaux entierement hydraulique.
Cela permet d'obtenir un parfait paral-
lélisme des plateaux, une grande stabi-
lité et précision de l'unité de
fermeture, et donc, une bonne
reproductibilité et qualité de
production ainsi qu’un travail
ménageant le moule. La nouvel-
le ALLROUNDER 920 S présen-
tée sur le salon Fakuma est équi-

pée d’un robot MULTILIFT H horizontal.
La nouvelle presse hydraulique
ALLROUNDER 520 U est présentée sur le
salon Fakuma et correspond au modeéle le
plus imposant de la série U. Cette presse
est équipée d'un systtme de dosage
électromécanique pour une injection ex-
trémement précise ainsi que d'un robot
MULTILIFT H pour le retrait des pieces. Ses
caractéristiques techniques sont impres-
sionnantes : force de fermeture maximale
de 1600 kN, passage entre colonnes de
520 x 520 millimétres et charge d’injection
maximale de 434 grammes de polystyre-
ne. Les versions les plus puissantes affi-
chent une force de fermeture de 1400 kN
et 1200 kN. Avec les cinqg tailles actuelles
170 U, 270 U, 370 U, 470 U et 520 U, les
ALLROUNDER U couvrent une plage de
forces de fermeture de 125 kN a 1600 kN
et peuvent étre utilisées pour toutes les
applications et tous les processus des en-
treprises modernes de moulage par injec-
tion grace a leur conception modulaire.
La derniére petite nouvelle est une pres-
se verticale. Avec la nouvelle ALLROUNDER

today 33/2006

275 V hydraulique, ARBURG lance sur le
marché une deuxiéme presse verticale,
succédant a la 175V, d'une force de fer-
meturede 125kN. La275V offreungrand
espace libre grace a sa conception en col
de cygne. Les tailles des unités d'injec
tion sont de 30, 70 et 100, les plateaux
ont les dimensions suivantes : 275 x 320
millimetres. La force de fermeture maxi-
male est de 250 kN. Apres le succés de
la petite presse ALLROUNDER 175 V
concue suite aux nombreuses deman-
des des clients,
ARBURG  conti-
nue de parier sur
des presses de sé-
rie spécialement
congues pour le
surmoulage d'in-
serts.

De nombreu-
ses  attractions
complétent I'offre d’ARBURG sur le sa-
lon pour cette année du « double anni-
versaire » 2006, notamment deux pres-
ses électriques ALLROUNDER 420 A,
I'une optimisée pour les articles a
cadence rapide et l'autre pour l'injec
tion polycomposant LSR/thermodur-
cissables, une cellule d'automatisation
fonctionnantaveclapresse ALLROUNDER
630 S équipée d'un robot ainsi qu'une
ALLROUNDER GOLDEN EDITION.




vec I'ALLROUNDER GOLDEN

EDITION, ARBURG a vu juste.

Grace a une technique ultra-
moderne et a un rapport qualité-prix
imbattable, la série anniversaire a su
séduire le monde de la plasturgie. Ce
n'est donc pas étonnant que ce cadeau
d’anniversaire connaisse un grand
succés mondial depuis I'introduction
sur le marché en février 2006 et soit
utilisé dans de nombreux domaines.

« Avec I'’ALLROUNDER GOLDEN
EDITION, nous voulons lancer sur le marché
une presse trés avancée sur le plan tech-
nologique avec des options définies pour
une plage d‘applications étendue, et a un
prix intéressant », résume le directeur des
ventes Helmut Heinson. « Le succés de la
série GOLDEN EDITION prouve la réussite

de ce concept, ce dont nous sommes trés
satisfaits », conclut-il.

Les cing ALLROUNDER 270 C, 320 C,
420 C, 470 C et 570 C GOLDEN EDITION
offrent une force de fermeture allant de
400 a 2000 kN, dotée chacune d'une
combinaison de forces de fermeture fixes.

L'équipement de série de qualité com-
prend la commande moderne SELOGICA
direct a écran tactile pour un confort d'uti-
lisation optimal, des cylindres de plastifi-
cation trés résistants pour une longévité
plus grande et une technique de vannes
a actionnement rapide pour des piéces in-
jectées d'une excellente qualité. Grace aux
différentes options, les presses de base
peuvent étre équipées de fagcon personna-
lisée en fonction des exigences pour l'in-
jection et ainsi étre utilisées dans de trés
nombreux secteurs.

En plus de I'éclatant succés commercial
de la GOLDEN EDITION, les nombreuses
demandes des clients relatives a de nou-
velles caractéristiques d'équipement aug-
mentent encore l'attractivité de la série
anniversaire. ARBURG a comblé ce souhait
en proposant de nouvelles options dés le

mois de juillet. On peut citer par exemple
le deuxieme tire-noyau et les six circuits de
chauffe. Il est ainsi possible d’utiliser des
moules plus complexes, ce qui est particu-
lierement intéressant pour les presses les
plus grandes de la série anniversaire.

« Nos clients n‘ont pas seulement
investi dans I’ALLROUNDER GOLDEN
EDITION pour augmenter leurs capacités
de production. En raison du niveau tech-
nique élevé, beaucoup en ont profité pour
moderniser leur parc de machines », ex-
pliqgue M. Heinson. Il cite une autre con-
séquence positive de I'offre anniversaire :
« Les contacts de clients intéressés uni-
guement par la GOLDEN EDITION ont peu
a peu conduit a de nouvelles coopérations
pour les autres séries ALLROUNDER. »

En raison du grand succés rencontré, la série
ALLROUNDER GOLDEN EDITION est montée a la
chaine (en haut). Elle offre un grand confort d'uti-
lisation grace a la commande SELOGICA direct

avec écran tactile (a gauche).
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REPORTAGE CLIENTS

Les ALLROUNDER sont également utilisées dans
le secteur de I'informatique qui constitue 90 pour
cent du chiffre d'affaires de Balda, comme rapporte

Stefan Schmedding de Balda (photo de droite).

Balda‘

‘objectif de I'entreprise Balda

AG pour 2010 est ambitieux :

la maison mére de Bad Oeyn-
hausen, en Allemagne, veut afficher
un chiffre d'affaires d’un milliard
d’euros. Dans cette société anonyme
fondée en 1999, plusieurs entreprises
spécialisées ont contribué a la réussite
globale.

'histoire @ commencé en 1908, alors
que Balda produisait des appareils photos,
— un marché alors en pleine expansion.
Les trois secteurs clés sont aujourd’hui In-
focom (téléphonie mobile), I'automobile
et la technique médicale. La diversification
est le concept-clé de la stratégie qui défi-
nit le positionnement du groupe depuis sa
réorientation générale en 1994.

La hausse de 5,2 pour cent du chiffre
d'affaires en 2005 pour atteindre les 397,2
millions d’euros illustre ce développement
positif. En 2005, le nombre d'employés a
également augmenté, passant de 5532
employés en 2004 a 8044, ce qui est lié
principalement a |'extension des activités
en Asie. L'internationalisation du groupe,
qui posseéde déja des sites de production
en Chine, en Malaisie, en Hongrie et au

Brésil, s'étend également en 2006 a la
Chine et au sous-continent indien. Les
expansions de production stratégiques
refletent les pronostics des experts qui
prévoient que la Chine et I'Inde seront le
marché de la téléphonie mobile connais-

sant la plus grande expansion a partir de
2010, avec un taux de croissance pouvant
atteindre les 400 pour cent.

Le secteur Infocom représente 90 pour
cent du chiffre d'affaires et constitue ainsi
le segment porteur de I'entreprise Balda
AG. Ce prestataire mondial de systémes
pour téléphonie mobile compte les plus
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grands fabricants de téléphones porta-
bles parmi ses clients. Des composants en
plastique de grande qualité sont fabriqués
pour les leaders du marché comme Sie-
mens (BenQ), Nokia, Motorola ou Alcatel,
pour différents segments de produits. La
gamme de produits comprend entre autres
des coques supérieures et inférieures, des
caches amovibles, des écrans ainsi que des
boftiers de batterie.

Les exigences de production particu-
lieres pour les téléphones portables sont
dues par exemple a I'injection bicompo-
sant, aux techniques « Inmould-Labeling »
et « Inmould-Decoration » ainsi qu'a la
réalisation de parois fines a cadence ra-
pide. Cela n‘a rien d’étonnant que l'entre-
prise Balda AG compte parmi les leaders
mondiaux dans son secteur. C'est méme la



ARBURG 520 A

ALLROUNDER  2000-170

seule entreprise au monde a proposer tou-
tes les techniques courantes de surface, de
la peinture a la galvanisation, en passant
par la technique PVD (Physical Vapour De-
position).

Balda utilise plus de 450 presses dans
le monde — dont 83 ALLROUNDER en ver-
sion mono composant ou bicomposant.
Les ALLROUNDER sont utilisées sur plu-
sieurs équipes, en grande partie sur une
semaine de sept jours, pour la production
de piéces dans les trois domaines — Info-
com, automobile et technique médicale —.

La disponibilité technique trés élevée
des presses ALLROUNDER est sans cesse
confirmée par les clients et refléte I'ex-
cellent niveau de qualité d’ARBURG. En
plus des ALLROUNDER de série, Stefan
Schmedding, responsable des services

Technologie/Injection Global, se félicite
également des solutions techniques de
pointe concernant |'équipement de la
presse ou bien des applications.

Les exigences élevées des clients dans
le secteur de la télécommunication sont
parfaitement comblées par la technologie
ALLROUNDER. Les coques supérieures trés
fines des téléphones portables (A-Cover),
qui doivent étre esthétiques tout en étant
trés résistantes, sont par exemple produi-
tes sur les ALLROUNDER électriques de la
série A. Les presses électriques ALLDRIVE
sont particulierement appréciées par rap-
port aux presses hydrauliques pour les
applications a cadence rapide. L'argument
décisif pour investir dans les presses élec-
triqgues d’ARBURG a été un test comparatif
complet et convaincant réalisé en interne
au sein de |'entreprise Balda.

En plus des caractéristiques de la pres-
se, le conseil avant la vente et le service
apres-vente proposés par ARBURG dans
le monde entier sont indispensables pour
Balda, comme le souligne Stefan Schmed-
ding. Le transfert des presses entre les
différents sites de production exige égale-
ment un niveau de service parfait dans le

monde entier.
today 33/2006

INFOBOX

Création : 1908

Sites : Brésil, Chine, Allemagne, Inde,
Malaisie, Hongrie

Chiffre d’'affaires : 397,2 millions
d’euros (2005)

Effectifs : 8044 (2005)

Produits : composants et groupes
complexes en plastiques de grande
qualité pour les secteurs Informatique,
Automobile et Technique médicale.
Parc de presses : Plus de 450 presses
a injecter, 83 ALLROUNDER

Contact : Balda AG, Bergkirchener
StraBe 228, 32549 Bad Oeynhausen,
Allemagne, www.balda.de
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lus de 6000 employés, retraités

et leurs familles étaient réu-

nis le 15 juillet a LoBburg pour
la grande féte de famille d’ARBURG,
dans le cadre de I'anniversaire de |I'en-
treprise. Sous un soleil estival radieux,
les invités ont pu profiter dans la joie
et la bonne humeur d’animations va-
riées, au son de la musique jouée par
des associations locales et d‘anima-
tions folkloriques régionales.

La journée a été une réussite totale :
tout était prévu pour que chacun puisse
jouer, se détendre et se restaurer. Les plus
jeunes ont notamment pu s’en donner a
coeur joie lors d'un rallye comportant plu-
sieurs stations de jeux et de bricolage. Des
marionnettes et un grand navire de pirates
gonflable ont compté parmi les attractions
favorites de la journée.

Les invités ont pu profiter d'une am-
biance détendue — les personnes intéres-
sées avaient également la possibilité de
s'informer en détails sur les développe-
ments réalisés par ARBURG au cours des

dernieres années. La grande visite a éga-
lement permis de découvrir les moindres
recoins de I'entreprise et la nouvelle vidéo
d’ARBURG de répondre aux derniéres
questions en suspens concernant les pro-
duits, les marques et les clients.

Sur la scene principale, au cours d'une
conversation détendue entre Renate Kei-
nath et un présentateur radio, la direc-
trice générale a souligné a plusieurs re-
prises I'importance capitale des employés
d’ARBURG, ainsi que leur formation con-
tinue pour l'entreprise. Selon elle, c'est
une « entreprise familiale ARBURG » toute
particuliére car « on ne peut réaliser un
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Lors de la féte de fa-

mille, les membres de

la « famille », comme

la directrice générale
Renate Keinath (en haut)
les a appelés, n‘ont pas
été décus.

50 years of ARBURG
injection moulding machines

projet aussi parti-
culier qu’ARBURG
gu'avec de bons
employés. »

La féte de fa-
mille,  organisée
pour la derniére
fois en 1998 pour les « 75 ans de I'entre-
prise familiale Hehl », a de nouveau été
une réussite pour tous les employés, com-
me l'ont confirmé l'affluence des 6000
visiteurs et les nombreux compliments
adressés a la direction et aux organisa-
teurs.



‘'un des événements impor-

tants de I'année anniversaire

d’ARBURG était la journée par-
tenariat organisée le 29 juin a la mai-
son-mére de Lossburg. Les partenai-
res — principalement issus du secteur
projet — n‘ont pas seulement célébré
I'anniversaire « 50 years of ARBURG
injection moulding machines », ils
ont également pu voir le chemin
qu’ARBURG souhaite prendre a l'ave-
nir avec ses partenaires pour rester
compétitif sur le marché.

« Nous souhaitons féter notre anniver-
saire avec nos partenaires éminents — et de
longue date pour certains d'entre eux —,
car nous n‘aurions peut-étre pas pu le cé-
lébrer de cette facon sans des partenaires
a long terme et dignes de confiance », ex-
plique Michael Hehl, qui a accueilli environ
50 représentants de 31 entreprises des
secteurs de la fabrication de moules, de
périphériques et de systemes d‘automati-
sation. Il les a remercié pour la confiance
accordée a ARBURG et le travail de colla-
boration exceptionnel.

Le directeur technique Herbert
KraibUhler a expligué comment ARBURG
envisage sa position sur le marché et la
coopération avec ses partenaires a l'avenir :
« Nous allons faire progresser la technolo-
gie afin d'étre un partenaire compétent de
I'industrie de la plasturgie dans le monde
entier. En plus du simple développement
des presses, nous voulons conforter notre
position en tant que prestataire de servi-
ces technologiques et de systemes. » Pour
s'adapter aux exigences des modifications

‘avenir

Le directeur des ventes Helmut Heinson
(a droite) s'est chargé de la présentation
individuelle des invités. Oliver Giesen, respon-
sable du secteur projets, a présenté aux invités

une cellule de fabrication actuelle (en haut).

dans le monde entier, il est cependant né-
cessaire de travailler en collaboration avec
des partenaires internationaux, a la fois
pour nos clients et pour nos fournisseurs.

« La solution pour un partenariat a long
terme est de réaliser ensemble des solu-
tions économiquement optimales, a la fois
pour les grands projets et pour
les solutions individuelles », a
expliqué Eberhard Lutz, chef
du service commercial pour
I’Allemagne.

Ensemble pour

H(’ ‘

« La demande en matiére de cellules de
fabrication complétes ne cesse d'augmen-
ter, les étapes qui étaient jusqu’alors rela-
tivement méconnues en combinaison avec
I'injection sont alors intégrées. Les exigen-
ces en matiére de complexité, de sécurité
des processus et le conseil aprés-vente
professionnel et l'internationali-
sation continue de progresser ».
/ Pour satisfaire a ces exigences,
nous avons besoin de partenaires
forts afin de poursuivre le chemin

A

50 years of ARBURG

En donnant des exemples
des domaines de I'injection
polycomposant, du traitement des ther-
modurcissables et de LSR ainsi que de I'in-
jection micromontage, Jirgen Schray, chef
de service de la technique d'application,
a indiqué comment ce type de solutions
individuelles peut étre réalisé.

Oliver Giesen, responsable du secteur
projets, a présenté en détails des solutions
d'automatisation intéressantes et a pré-
senté les exigences actuelles du marché :
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engagé et de nous développer
avec succés — pour garantir la sa-
tisfaction de nos clients. Oliver Giesen a
ainsi résumé de facon concise et précise la
stratégie future d’ARBURG.



‘entreprise FELSCH SpritzguB3
GmbH a soumis une tache ardue
au service projets d’ARBURG : la
production de filtres a carburant doit
étre automatisée au maximum. Le
défi a relever concernait la manipula-
tion des inserts — un filtre en papier
et un joint non rigide en HNBR. Grace
a la collaboration étroite avec FELSCH
SpritzguB, ce défi a pu étre relevé
avec une cellule de fabrication équi-
pée d'une presse ALLROUNDER 420 C
et d'un robot MULTILIFT V.

L'entreprise FELSCH SpritzguB propose
deux sortes de filtres a carburant qui sont
fabriqués de fagon semi-automatique.

« Nous souhaitions automatiser la dé-
pose manuelle et le retrait afin de réduire
considérablement le temps de cycle de I'in-
jection et d'organiser simultanément les
processus de facon plus ergonomique »,
explique Thorsten Felsch, responsable
technique chez SpritzguB, pour justifier
I'investissement dans une cellule de fa-
brication. « De plus, nous voulions attein-
dre une meilleure sécurité en matiere de
planification ainsi qu‘un niveau de qualité
plus élevé grace a un temps de cycle cons-
tant. »

L'entreprise a alors soumis cette tache
au service projets d’ARBURG qui a concu
et mis en place une cellule de fabrica-
tion adaptée. Celle-ci se compose d'une
ALLROUNDER 420 C avec un moule a
deux cavités, d'un robot MULTILIFT V




Lors de la production des filtres a carburant, la
manipulation complexe des inserts entraine des

exigences élevées pour le robot et les périphériques.

lauX en détails

avec un préhenseur complexe, d'une ta-
ble rotative et d'une bande transporteuse.
Bien que l'installation ait I'air relativement
simple au premier abord, « il s'agit d’'une
des plus complexes que nous n‘ayons ja-
mais réalisée », raconte Gerd Ruoss du
service projets d’ARBURG.

La difficulté était due aux détails, plus
précisément aux caractéristiques des
inserts, dont la manipulation précise et
sQre constituait un défi pour le robot et
les périphériques. Les joints non rigides
en HNBR présentent des tolérances de

fabrication. lls doivent étre démoulés
sur la station de préparation, étre reti-
rés de facon sdre par le préhenseur, puis
étre enfoncés dans le moule. Les filtres
en papier doivent étre mis en place de
facon diversifiée, étre fixés par le pré-
henseur sans subir de dommages et étre
déposés trés précisément dans le mou-
le. De plus, l'installation devait pouvoir
étre transformable facilement et rapide-

ment en raison des différents produits
disponibles.

Le préhenseur du robot
est trés complexe en
fonction des exi-
gences posées. |l
dispose d'un mo-
dule de pose et de
retrait double pouvant
étre rabattu de 90° a I'ho-
rizontale, ainsi que de diffé-
rents dispositifs de démoulage, fixation
et centrage. La table rotative se compo-
se de deux stations dont les logements
ont été équipés spécialement pour les
caractéristiques des inserts.

Si la station de table rotative extérieu-
re manuelle comporte quatre filtres en
papier et quatre joints et que la station
interne est vide, la table rotative tourne
automatiqguement de 180 degrés. Les
inserts peuvent ainsi étre mis a disposi-
tion sans interruption de la production.
A partir de la station interne, le module
d'insertion du préhenseur saisit deux
joints et deux filtres en papier, s'intro-
duit dans le moule ouvert et enfonce
les joints dans le moule. Les piéces fi-
nies et la carotte sont ensuite retirées,
avant l'insertion du filtre en papier. Le
robot sort du moule et dépose les pié-
ces injectées et la carotte sur la bande
transporteuse.

Le temps de cycle de I'application est
de 35 et 45 secondes en fonction des
versions. « L'utilisation de la cellule de
fabrication nous a permis de réduire de
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moitié les

temps de cycle grace a des
temps de séjour réduit dans la presse »,
explique Thorsten Felsch en se félicitant
de cet investissement.

INFOBOX |

Création : 1988 a Spenge,

en Allemagne

Effectifs : 130

Produits : pieces techniques en
plastique

Parc de presses : 30 presses d'une
force de fermeture de 350 a 8000 kN,
20 ALLROUNDER avec une force de
fermeture allant jusqu’a 4000 kN
Contact : FELSCH Spritzgu3 GmbH,
DammstraBe 5-13, 33824 Werther,
Allemagne, www.felsch-spritzguss.de




FILIALE

Le directeur d’ARBURG Eugen Hehl (au centre) a
inauguré officiellement le nouveau batiment de
la filiale a Utrecht (a droite) ou I'événement a été

dament fété (a gauche).

éme de loin, la ressem-
blance avec la maison meére
ARBURG a LoBburg est évi-
dente : la structure et I'agencement
de la nouvelle filiale d’ARBURG B.V. a
Utrecht sont une copie conforme du
batimentallemand. Il s’agit du premier
projet pilote du nouveau concept de
« Corporate-Architecture » qui devrait
concerner a l'avenir tous les nouveaux
batiments d’ARBURG dans le monde.
Le nouveau bijou  architectural
d’ARBURG aux Pays-Bas a été inauguré
par le directeur d’ARBURG Eugen Hehl, le
22 juin et en présence du directeur de la
filiale, Carlo Brouwer et de son équipe. De
nombreux invités de marque ont partagé
cet enthousiasme lors de la cérémonie
d’inauguration. Différents représentants
de renom du monde économique et de
différentes associations ont salué la cons-

truction du batiment en elle-méme mais
ont également souligné I'importance
d’ARBURG en tant qu'acteur économique.

Sur une surface de plus de 1000 m2, ce
batiment neuf a l'architecture attrayante
accueille les services commerciaux, apres-
vente, formation, développement des pie-
ces de rechange et une salle de démons-
tration représentative des différentes pres-
ses proposées. Quelques jours seulement
aprées l'ouverture officielle se tenait le pre-
mier grand événement pour les clients :
une journée porte ouverte avec conféren-
ces et conseils personnalisés.

La similitude avec la maison-mere
d’ARBURG ne concerne pas uniguement
I'architecture : un véritable sapin de la
Forét Noire, propriété de la famille Hehl,
a constitué la « premiére pierre » de I'édi-
fice. Il a en réalité servi de pieu, en raison
de la composition particuliere du sol aux
Pays-Bas. En mai I'an dernier, le directeur
d’ARBURG Michael Hehl a enfoncé dans
le sol, Krommewetering 81 a Utrecht,
un « hollandais » — c’est ainsi qu’'on ap-
pelle ces arbres en raison de la longue tra-
dition qui consiste a utiliser les sapins de
la Forét Noire pour les constructions aux
Pays-Bas—.



e nombre de piéces a fabriquer

diminue, les délais sont de plus

en plus serrés : pour relever ce
défi, la capacité et la flexibilité du parc
de presses doivent étre exploitées de
facon optimale. Le logiciel d’ARBURG
Remote Service (ARS), qui permet un
accés a distance aux commandes des
ALLROUNDER via un PC, constitue
une aide indéniable.

Grace au logiciel ARS, il est possible de
surveiller les temps de production et d'in-
terruption des ALLROUNDER. Comme un
disque enregistreur de vitesse, I'ARS enre-
gistre I'état de fonctionnement des presses
et indique les données de facon chronolo-
gigue. On peut ainsi consulter rapidement
le déroulement de la production pendant
le travail d'une équipe.

A l'aide des données de production et
des données relatives aux presses, I'’ARS
permet de controler les commandes exé-
cutées sur les presses ainsi que leur avan-
cement. L'avancement de la fabrication est
clairement disponible pour la planification
de la production. Afin de pouvoir réagir
rapidement a des modifications de délais,
le logiciel ASR permet le transfert de pro-
grammes d’une presse a l'autre.

Il offre également la possibilité daffi-
cher et d'imprimer des pages d'écrans. Le
processus actuel de production peut ainsi
étre consulté et documenté a tout mo-

ment. Une aide centrale a I'utilisateur est
possible, comme par exemple le diagnos-
tic ou la maintenance a distance effectuée
par le service aprés-vente ARBURG. Afin
de protéger les données de production, le
logiciel ARS permet de déterminer précisé-
ment quel utilisateur a les droits d’acces a
telle ou telle presse.

Lors de la mise en place d'un ARS, un
accés au cablage Ethernet mondial stan-
dard est nécessaire, comme par exemple
pour la mise en réseau de PC. Pour inté-
grer les ALLROUNDER au réseau, celles-
ci doivent étre équipées de l'interface
ALLROUNDER@web. Le logiciel ARS est
installé sur le PC central du réseau. Il est
possible d'avoir accés directement a toutes
les données de production et aux données
relatives aux presses a partir de n'importe
quel PC relié au réseau. Il est également
possible de relier des sites ou des instal-
lations de production a distance via les
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connexions réseau existantes et ainsi de
surveiller la production d'un simple clic.

La démo sur le site http://demo.arburg.
com/ars permet de tester en ligne les per-
formances du logiciel ARS.

En plus de I’ARS, ARBURG propose a
ses clients le systeme d’ordinateur pilote
ARBURG (ALS) dont les fonctions dépas-
sent celles du ARBURG Remote Service. Le
module de base ALS pour I'enregistrement
des données des presses et de fonctionne-
ment peut étre adapté de facon flexible en
fonction des exigences individuelles, via
les modules d'extension. Les fonctions du
logiciel ALS peuvent étre étendues afin de
dépasser celles des systémes BDE ou MES.
Une intégration est méme possible dans
un systeme de planification de la produc
tion (PPS ou ERP).

Avec le logiciel ARS et I'interface
ALLROUNDER@web (en haut a droite),
I'acces a distance aux pages d'écran des
ALLROUNDER est possible (centre).




e slogan de
I'entreprise FRANK
plastic AG, « L'univers
de la plasturgie », se rappor-
te a toutes les techniques de
transformation qu‘elle assure
et a la gamme étendue de
produits qu’elle propose. L'en-
treprise fabrique ainsi par injec-
tion, extrusion ou traitement par
usinage des piéces techniques, des
produits pour le secteur médical,
pour les techniques de mesure et de
régulation, ainsi que des profils et des
tuyaux.

L'entreprise FRANK plastic AG, dont le
siege se situe a Waldachtal, dans le nord
de la Forét Noire, se divise en cing sec
teurs indépendants : injection technique,
technique médicale, extrusion, technique

de mesure et de régulation et service in-
dustriel. Ces différents services travaillent
cependant en étroite collaboration et met-
tent en commun leur expertise.

Lune des spécialités de FRANK est
donc la combinaison de piéces d'extrusion

et d'injection dans un seul com-

A posant : comme par exemple

e 4 le mélangeur pour ciment-
os utilisé pour les pro-
\ théses de hanches,
qui se compose
de plusieurs pie-
N\aid ces d'injection et
d’extrusion, qui sont
toutes fabriquées au sein de l'entreprise
et montées dans des conditions de salle
blanche. Ce produit montre également
la stratégie de I'entreprise, qui s‘attache
clairement a [I'Allemagne comme site
de production. « C'est ici que la techni-
gue médicale et I'extrusion vont le plus
se développer », explique avec certitude
Andreas Ermantraut, président de FRANK
plastic AG.

« Nous souhaitons garantir le niveau
de qualité, ‘'Made in Germany’ car c'est
ici que nous envisageons |'avenir », ajoute
Joachim Frank, membre du directoire et di-
recteur technique. C'est pour cela que I'en-
treprise a investi dans des travaux d'agran-
dissement pour la technique médicale, qui
se sont achevés en 2006 apres douze mois
de travaux seulement. La surface des nou-
veaux batiments est d'environ 3700 m?2.

La place centrale est occupée par la sal-
le blanche d'une superficie de 1000 m?.
Jusqu'a 25 presses peuvent y étre rac
cordées. Le volume d'investissement du
nouveau batiment s'éléve a six millions
d’euros, soit un quart du chiffre d'affai-
res annuel environ. C'est déja la troisieme
extension depuis les premiers pas de I'en-
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treprise dans le secteur de la technique
médicale en 1982.

Le concept de la salle blanche satis-
faisant a toutes les exigences des classes
7 et 8 est standard : les presses produi-
sent a l'extérieur, les piéces injectées sont
acheminées sur des bandes transporteu-
ses encapsulées jusqu’a la salle blanche ou
80 pour cent d'entre elles sont montées. En
fonction des exigences, différents systémes
d'automatisation sont utilisés.

Un stock a paternoster, conforme aux
exigences d'une salle blanche, est disponi-
ble pour I'entreposage provisoire des piéces.
L'utilisation de SAP R/3, I'ensemble de la do-
cumentation ainsi que le suivi complet via un
systéme logistique bien pensé parfont cette
offre.

Les produits pour technique médicale
de FRANK - notamment les piéces mi-
croscopiques — sont utilisés en cardiolo-
gie, médecine intensive, ophtalmologie,
chirurgie, dentisterie ou orthopédie.

Tous les secteurs ont un point commun :
les différents défis posés par les clients.
« Certains n'ont qu’une vague idée, d'autres



REPORTAGE CLIENTS

viennent avec un croquis de construction
terminé », raconte Frank, pour expliquer
comment naissent de nouveaux projets.

La qualité, I'économie et la fiabilité sont
en ligne de mire lors de la collaboration
étroite avec le client afin de développer et
concevoir de facon personnalisée des pro-
duits ou des groupes de produits complets.

Pour garantir la qualité des moules, I'en-
treprise posséde son propre dispositif de fa-
brication des moules, pour I'injection et I'ex-
trusion. C'est ainsi que nous produisons une
grande partie des 150 nouveaux moules que
nous acquérons chaque année. Sur les 6000
moules actuels, environ 4000 sont utilisés
sur des presses présentant une force de fer-
meture de 150 a 4200 kN. Le niveau
d'automatisation est trés élevé
. La plupart des presses
fonctionnant cing jours
par semaine avec trois
équipes sont équipées de
robots et raccordées au sys-
téme central d'alimentation. LN

De nouveaux
tissements  sont

inves-
réguliére- >

Photos: FRANK plastic AG

ment faits dans le parc de presses com-
posé  essentiellement  d’ALLROUNDER,
principalement, ces derniéres années, dans
des ALLROUNDER de la série C, dont des
presses bicomposants.

« Nous avons en commun la technolo-
gie de pointe et la proximité géographique,
mais nous partageons également la méme
stratégie qu’ARBURG », explique Frank, pour
justifier la coopération des deux entreprises
depuis des années. « Comme nous con-
naissons parfaitement I'Allemagne en tant
que site de production, nous privilégions les
fournisseurs qui produisent également en
Allemagne », souligne Andreas Ermantraut.

Joachim Frank et Andreas Ermantraut
(photo de gauche, de gauche a droite)
voient I'avenir de I'entreprise FRANK plastic
AG dans le secteur de la technique médicale
(photo au centre et a droite) et I'extrusion.
Un exemple : le mélangeur pour

ciment-os utilisé pour les prothéses de

hanches (photo ci-dessous).

L] i —

...die ganre Weit der Kunststoffverarbeitung
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Création : 1940, par Herbert Frank a
Halle/Saale

Chiffre d'affaires : 25 millions d’euros
(2005)

Effectifs : 250 employés et 21 apprentis
Produits : piéces techniques, produits
pour la technique médicale et les tech-
niques de mesure et de régulation,
ainsi que des profils et des tuyaux

Les clients : médecine, électrotechni-
gue, automobile, industrie de I'ameuble-
ment, construction de dispositifs et de
machines, technigue environnementale
Parc de presses : 70 presses a injec-
ter d’une force de fermeture de 150 a
4200 kN, 66 ALLROUNDER

Contact : FRANK plastic AG, Herbert-
Frank-StraBe 26, 72178 Waldachtal,
Allemagne, www.frankplastic.de

today 33/2006 m




HISTOIRE

Les étapes phares de I'injection polycomposant
s'étendent de la premiere ALLROUNDER
bicomposant en 1961 (en haut) aux
ALLROUNDER bicomposant électriques
d’aujourd’hui de la série ALLDRIVE (en bas).

orsque l'on parle d’événements

clés dans I'histoire du dévelop-

pement technique d’ARBURG, la
date la plus importante est la partici-
pation capitale au développement de
I'injection polycomposant a partir de
1961. En combinaison avec l'une des
derniéres innovations d’ARBURG, la
mise en place des ALLROUNDER élec-
triques de la série A, le traitement
polycomposant a connu un nouveau
dynamisme.

Deés que la décision d’ARBURG d'enrichir
sa gamme pour le salon K2004 d'une série
de presses électriques fat prise, la ques-
tion du traitement de plusieurs plastiques
par une presse électrique f(t considérée.
En matiére de précision et de rapidité pour
la production des piéces, on attendait
beaucoup de la synergie de la technique
de presses électrigues modulaires et du
traitement polycomposant.

Avec les ALLROUNDER 320 A, 420 A,
520 Aet570A, lasérie ALLDRIVE comprend
jusqu'a quatre gammes de performance.
Les presses de la série A couvrent ainsi une
plage de forces de fermeture entre 500
et 2000 kN. L'ensemble des presses peut
étre utilisé pour l'injection bicomposant.
Tous les axes sont a entrainement électri-
que de série, les axes secondaires peu-
vent cependant également étre

déplacés hydrauliguement en
s " fonction des exigences.

Comme pour les ALLROUNDER
' standard, les versions bicompo-
sant de I'ALLROUNDER A sont
équipées de toutes les unités d’'injection
de 170, 400 et 800 disponibles. L'unité
170 s'installe a la verticale pour I'injection
dans le plan de joint du moule. Avec les

unités plus grosses, une disposition hori-
zontale en forme de L est possible.

Toutes les ALLROUNDER A équipées de
deux unités d'injection offrent naturelle-
ment tous les avantages de I'entrainement
électrique comme les déplacements a
régulation de position simultanés, dyna-
migues, indépendants de la charge, des
éléments de commande et de régulation
d'une grande précision en raison du ré-
gime moteur élevé et de l'entrainement
précis a filetage, ainsi que des nuisances
sonores réduites pour une consommation
énergétique optimale. En ces temps ou les
colts énergétiques ne cessent d'augmen-
ter, le rapport entre des colts d'investis-
sement élevés et des colts de production
bas joue de plus en plus en faveur des
presses entierement électriques. Autre-
ment dit, I'avantage principal des presses a
injecter électriques - réduction des temps
de cycle tout en conservant une précision
optimale de tous les déplacements - se ré-
véle étre de plus en plus avantageux finan-
cierement.

Avec I'ALLROUNDER bicomposant élec-
trique, ARBURG a réussi a étendre la plage
d'utilisation de ses presses électriques
a un domaine ou I'entreprise faisait déja
figure de précurseur depuis longtemps.
LALLROUNDER A permet d’injecter de
facon trés précise, rapide et nette des pié-
ces polycomposant, méme dans des con-
ditions de salle blanche. La hausse de la
demande pour ces presses confirme le fait
gu’ARBURG a une longueur d'avance.
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TECH TALK

Le séchage, un gage de qualité

a qualité des pieces injectées

dépend d'un certain nombre de

conditions, citons par exemple
I’écoulement optimal des matiéres
plastiques. Pour les matiéres hygros-
copiques, le séchage de la matiére
joue un roéle capital méme avant le
traitement par la presse.

Le but du séchage est de retirer toute
trace d’humidité grace a des matiéres
hygroscopiques (attirant l'eau) et d'éli-
miner toute trace d'eau sur les granulés
plastiques. On utilise pour cela principa-
lement des dessiccateurs, mais également
des appareils de séchage par le vide ou a
infrarouges.

Avec des dessiccateurs, les granulés
plastiques sont séchés par un flux d‘air,

également en partie avec de l'azote en
tant que gaz inerte. L'air se charge alors
d’éliminer I'humidité présente sur ou dans
les granulés. Plus la température du flux
d‘air est élevée, plus la quantité d’humidité
absorbée est grande. De plus, le flux d’air
chaud facilite non seulement le séchage
mais également le processus de plastifica-
tion des granulés plastiques. La tempéra-
ture de l'air ne peut donc pas étre laissée
au hasard. Pour améliorer la capacité d'ab-
sorption de I'eau et donc les performances
de séchage, I'humidité contenue dans I'air
peut étre réduite avant le chauffage. On
ne parle alors plus d‘air chaud mais d‘air
sec.

Par rapport a I'air chaud, I'avantage de
I'air sec est de permettre d'ajuster la quan-
tité d’humidité contenue dans l'air. Il est

Oliver Schéfer, ingénieur dipldomé Information technique

ainsi possible d‘ajuster le temps de sécha-
ge des granulés plastiques de facon ciblée.
Plus la quantité d’humidité contenue dans
I'air est limitée, plus le temps de séchage
est court.

Méme si le séchage de la matiére peut
se révéler fastidieux, une préparation
optimale de celle-ci constitue une condi-
tion sine qua none a un niveau constant
de qualité des piéces injectées. Le secret
d’une injection stable et de grande qualité
est le respect global de toutes les étapes
de production. Cela inclut notamment un
séchage, un transport et un dosage par-
faits des plastiques utilisés.

Réunion du

u cours de I'été 2006, les em-

ployés chargés du service

apres-vente ARBURG des cinq
centres de service aprés-vente en Alle-
magne se sont retrouvés pour la sixie-
me fois. Les réunions d’une journée
avaient pour but de jeter un regard
critique sur I'année 2005, de présen-
ter les nouveaux objectifs ainsi que les
consignes de sécurité spécifiques pour
les employés du service aprés-vente.

Les quelques 60 participants ont profité
de ce rendez-vous obligatoire pour échanger
des informations. Ces rencontres sont certes
importantes sur le plan technique mais elles
permettent également d'avoir des conversa-
tions informelles. La réunion annuelle pour les

service apres-vente

employés du service aprés-vente en Allema-
gne a été concue en pensant aux clients. Les
résultats garantissent un niveau de formation
élevé et harmonisé des employés chargés
du service aprés-vente, dont tous les clients
pourront profiter dans tous les pays. Pour
garantir un haut niveau de qualité du service
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apres-vente dans le monde entier, une ren-
contre internationale entre les employés du
service apres-vente aura lieu en décembre.

Eckhard Witte (a gauche), chef du service apreés-vente

ARBURG, informe son équipe des nouveautés actuelles.




50 years of ARBURG
injection moulding machines
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50 ans et toujours plus d’ALLROUNDER !

En 2006, notre année anniversaire, nous vous proposons encore plus d’ALLROUNDER. En particulier, au
salon Fakuma, ol nous allons exposer une premiére mondiale : notre nouvelle ALLROUNDER 920 S !
Cette nouvelle presse va faire sensation, et pas seulement en raison d’'une force de fermeture de 5000 kN
et d'un passage entre colonnes de 920 x 920 millimétres, mais aussi en raison de sa modularité et des
solutions intelligentes adoptées. Elle est équipée, entre autres, d'unités de fermeture a trois plateaux
stables et entierement hydrauliques, d'unités d'injections performantes et d'un réglage de I'épaisseur

de moule permettant une distance entre plateaux de 1950 millimetres maximum. A I'instar de toutes les
ALLROUNDER, la nouvelle 920 S bénéficie bien str d'une grande fiabilité et d’une longévité inégalable.

50 ans de presses a injecter ARBURG riment toujours avec 50 ans d'innovations technologiques !
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