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ARBURG y la empresa Oechsler AG
mostraron en la feria K 2007 una
nueva innovacion fabricando una
barra de LED en una sola fase de
trabajo.

ARBURG




EDITORIAL

Empecemos por lo mas im-
portante: nos sentimos muy
satisfechos con todo lo acon-

tecido en el 2007. ARBURG

se ha mantenido como socio
fiable en nuestro ramo, lo que ha permitido incluso au-
mentar considerablemente el volumen de negocios.

Sin duda, uno de los momentos estelares fue el éxito
del que gozamos con nuestra presencia en la principal
feria de nuestro ramo en todo el mundo, la K 2007 en
Dusseldorf. Uno de los elementos mas significativos en
la exposicion fue la producciéon de una barra de LED de
manera totalmente automatica, ilustrada en la porta-
da de este nimero. Este procedimiento, que fasciné al
publico especializado internacional, fue posible gracias
a la utilizacion de un plastico especial conductivo y la
sobreinyeccion del elemento LED altamente delicado.
Con esta aplicacion, realizada en colaboracién con Oechs-

ler AG, ARBURG volvio a demostrar su fuerza innovadora

Queridos lectores,

y se presenté como un socio dindmico de cara al futuro;
un socio caracterizado desde hace décadas por la esta-
bilidad, la continuidad y un crecimiento sélido. ARBURG
es un socio de confianza en todo el mundo.

Es por ello que durante el 2007 hemos continuado con
la internacionalizacion de nuestra empresa. El objetivo
es seqguir acercandonos a nuestros clientes de todo el
mundo y seguir mejorando la elevada calidad de la aten-
cion al cliente de manera que se adapte a la oferta de la
central de Lossburg. Esto se obtiene, entre otros, inten-
sificando el intercambio de empleados entre la central
y las filiales, lo que contribuye a transferir experiencias
y conocimientos. En este niUmero de la “today” les pre-
sentamos ejemplos especificos de inversiones en la red
internacional de ventas y asistencia técnica en EE.UU.,

México y Dinamarca.

Les deseamos que disfruten con la lectura de este nuevo

ndmero.

"M’\/
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Helmut Heinson

Gerente de Ventas
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Fotos: ENGIMICS SA

uando Suiza y Alemania co-

operan en la produccion de

piezas inyectadas, el resultado
s6lo pueden ser piezas técnicas alta-
mente precisas y de gran calidad. La
empresa suiza ENGIMICS SA utiliza
una ALLROUNDER 630 C vertical con
configuracion especial para fabricar
nucleos de ceramica con el proceso de
inyeccion de polvo (PIM). Estos a su
vez se utilizan para la fabricacion de
paletas de turbinas de gas.

ENGIMICS SA es una empresa joven,
pues se fundé en Novazzano, Tesino, en
julio de 2005. De los cuatro empleados
iniciales han pasado a diez personas que
se encargan de gestionar las fases de la
produccién de alta tecnologfa en una su-
perficie de produccién de 1.400 metros
cuadrados. La empresa sigue creciendo,
sobre todo porque el mercado estéa evolu-
cionando positivamente.

ENGIMICS fabrica cada afos unos

12.000 nucleos de cerdmica de gran com-
plejidad, generando un volumen de nego-
cios de 1,3 millones de euros aproximada-
mente. En este contexto merece la pena
echar un vistazo al mercado que abaste-
ce la empresa. Los clientes de ENGIMICS
pertenecen a la industria de fundicion de
precision y abastecen tanto a OEM como
a centrales eléctricas de turbinas de gas.
Tanto las turbinas de gas para la genera-
cién de corriente como para los motores
de los aviones son piezas de alta tecnolo-
gia que se producen casi exclusivamente
en paises industrializados con excelentes
conocimientos técnicos.

La pieza principal de esas turbinas son
las paletas, las cuales se someten a tem-
peraturas elevadas. Es por ello que esas
piezas se deben refrigerar co-
rrectamente. Una de las fases
mas importantes en su fabri-
cacion es la delineacion de los —
canales de refrigeraciéon en el
interior de las mismas. Ahf es
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donde se utilizan los nucleos de cerdmica
de ENGIMICS, inyectados con ceramica de
oxido de silicio en un proceso de inyeccion
de cerdmica. En la actualidad el principal
mercado de los productos de ENGIMICS
es la industria de fundicion de precision
suiza. Los clientes de éstos a su vez son
fabricantes de turbinas asentados princi-
palmente en Europa y EE.UU.

El primer contacto entre ENGIMICS
y ARBURG se produjo en 2005, el mis-
mo ano en que se fundo la empresa. La
ALLROUNDER 630 C con 2.500 kN de
fuerza de cierre y una unidad de inyeccién
1300 utilizada para la fabricacion de los
nucleos de cerdmica dispone de varias ca-
racteristicas especiales adaptadas al entor-
no de produccién de ENGIMICS. La unidad



NUESTROS CLIENTES

ricados

de cierre de la maquina se abre en vertical
hacia arriba, de manera que tras el proce-
so de inyeccién las piezas en verde estan
accesibles en la parte inferior del molde
desde la que se pueden retirar facilmente.
La unidad de inyeccion se ha disefiado con
alta resistencia al desgaste, el cilindro se
compone de acero de polvo metallrgico
con un alto contenido en cromo (BMA) y
el husillo es de acero de polvo metalurgico
endurecido hasta el ntcleo.

Con esta configuracion de la
ALLROUNDER, la cual funciona en las ins-
talaciones de ENGIMICS en un turno, se
fabrican nucleos de cerdmica de hasta 700
milimetros de longitud y 2.000 gramos de
peso. Un producto tipico son los nucleos
de 400 milimetros de longitud y grosores
entre 0,6 y 20 milimetros, como los utili-
zados en las turbinas de gas, por ejemplo
las de General Electric. Con estas turbinas
se obtienen potencias de 200 megavatios
aproximadamente.

Para desmoldar correctamente las com-

plejas formas de los nucleos de cerdmica
del molde de una cavidad se precisan tres
conexiones para correderas del molde hi-
draulicas y seis interfases de atemperador.
Embolos automaticos elevan el nucleo de
filigranas del lado céncavo del molde antes
de que se haya endurecido completamen-
te. A continuacién se desligan y sinterizan
las piezas en verde, alcanzando el tamano
y la resistencia mecanica definitivos.
ENGIMICS asegura que la colaboracién
con ARBURG es muy positiva pues, en tan-
to que fabricante de maquinas, ARBURG
reacciona con mucha flexibilidad ante los
requisitos del cliente: “Estamos mas que
satisfechos con la técnica de maquinas
ALLROUNDER. El mantenimiento se reali-
za en el marco de un contrato de inspec-
cion. Gracias al grado de madurez de la
técnica de moldeo por inyeccién podemos
garantizar una estabilidad de dimensiones
optima para nuestras piezas. En un futu-
ro nos gustarfa organizar la gestiéon de los
programas y de los datos mediante PC.
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en Suiza

Los nucleos de ceramica (foto izquierda abajo) se
fabrican en una ALLROUNDER 630 C con una con-
figuracion especial (foto izquierda). La unidad de
cierre se abre en vertical hacia arriba, de manera
que las piezas en verde se situan facilmente accesi-

bles en la parte inferior del molde (foto derecha).

Asf que sigue existiendo suficiente poten-
cial de desarrollo en la cooperacién entre
Suiza y Alemania.

INFOBOX I

Fecha de constitucién: julio de 2005
Sede central: Tesino, Suiza
Superficie de producciéon: 1.400 m?2
Empleados: diez

Productos: nucleos de ceramica para
la produccién de paletas de turbina con
el proceso de inyeccién de polvo
Contacto: ENGIMICS SA,

Via Roncaglia 20, Casella postale 104,
6883 Novazzano/Tl, Suiza




PRODUCTO

os sistemas de robot inteligen-

tes pueden “aprender” paso a

paso las posiciones a las que se
deben desplazar para retirar y volver
a depositar las piezas con una pre-
cision absoluta. Esta funcion de au-
toaprendizaje esta disponible en el
sistema de robot MULTILIFT V SELECT
de ARBURG a través de la unidad de
pilotaje SELOGICA direct.

El MULTILIFT V SELECT, lanzado al mer-
cado con motivo de la feria K 2007, es un
sistema de robot servoeléctrico con una
configuracién nueva que resulta especial-
mente rentable gracias a ciertas caracte-
risticas predefinidas. Para cada tamafo
de las ALLROUNDER Ay S (a partir de la
270) existe un MULTILIFT V SELECT espe-
cifico. Con la introduccion de este robot
basico se ha querido satisfacer el deseo de
nuestros clientes de que la programacion
resulte mas sencilla. Lo ideal es que no se
precisen conocimientos de programacion
especificos. Y esto es exactamente lo que
ofrece la nueva funcion de autoaprendiza-
je del MULTILIFT V SELECT.

Pero la pregunta es como se hace “in-
teligente” el sistema de robot consideran-
do que en muchos casos el operario co-
noce el ciclo de movimiento del sistema
de robot, por ejemplo para la retirada de
piezas, pero no esta familiarizado con las
opciones de programacion.

En el llamado “Modo de aprendizaje”
se realizan manualmente todas las posicio-
nes del sistema de robot de manera suce-
siva. Las distintas posiciones se confirman
con la tecla de aprendizaje. De esta ma-
nera todos los pardmetros se introducen
automaticamente en la unidad de pilotaje.
Al mismo tiempo la SELOGICA direct ge-
nera automéaticamente el ciclo del robot
y lo integra en el ciclo de la maquina. La
funcién “deshacer” sirve para eliminar la
Ultima posicién introducida y asi anular ra-
pidamente los errores de programacion.

La nueva funcion de autoaprendizaje
facilita la programacion de los sis-
temas de robot mediante opcio-
nes intuitivas de manejo. Tanto
los encargados del ajuste
de la maquina como los
operarios pueden crear
facilmente
un ciclo
del ro-
botypo-

Con la funcion de autoaprendizaje el sistema
de robot MULTILIFT V SELECT siempre

encuentra el recorrido correcto.

sistema de robot se realiza en las pantallas
de parametros del editor de procesos de la
unidad de pilotaje SELOGICA direct. En un
futuro la funcién de autoaprendizaje esta-
r& disponible en todos los demas sistemas
de robot MULTILIFT.

sicionarlo
en el ciclo
de la maquina.
Gracias a esta nueva programa-

cién libre, el sistema de robot es
mas flexible y es posible ejecutar
de manera sencilla y segura
cualquier ciclo de retirada.

La sintonizacién precisa de

todos los movimientos del
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PRODUCTO

Julian Kremer (a la derecha) conversa con
Michael Vieth, del departamento de técnicas
de comunicacion, sobre los requisitos especi-
ficos para cada cliente que debe satisfacer el

ordenador de gestion de ARBURG.

a redaccion de la revista today

solicit6 a Kremer-Kautschuk-

Kunststoff GmbH & Co. KG una
entrevista sobre el ordenador de ges-
tion de ARBURG (ALS). Siendo estu-
diante de tecnologia de plasticos y
asistente de la gerencia en la empresa
de su padre, Julian Kremer goza de
experiencia en la investigacion y los
negocios. Kremer-Kautschuk-Kunsts-
toff decidié invertir en el ordenador
de gestion, entre otros, debido a la
oferta especial lanzada por ARBURG.

today: Sefior Kremer, usted introdujo
en su empresa el sistema ALS en enero de
2008 y desea seguir amplidndolo sucesi-
vamente hasta marzo. ;Cudles eran sus
expectativas?

Kremer: Nuestra principal prioridad era
garantizar en el futuro la continuidad de la
calidad de nuestros productos. Con el sis-
tema ALS, los cambios se gestionan eficaz-
mente mediante el registro y el archivamiento
centralizados de los datos de ajuste. Asimis-
mo debemos garantizar que la planificacion
de la produccién se base en datos actualiza-
dos al mismo tiempo que se tienen en cuenta
los cambios a largo plazo. La oferta especial
actual es interesante desde el punto de vista
econémico y los médulos incluidos se adap-
tan a nuestras necesidades. Esto hizo que nos
resultara muy facil tomar una decision.

today: ;Como fueron a dar con el sis-
tema ALS?

Kremer: En la escuela superior de
Darmstadt trabajamos en el laboratorio
con una ALLROUNDER 320 S. En el marco
de nuestros trabajos surgié la necesidad
de procesar de manera rapida y sencilla
los pardmetros de proceso registrados
y el protocolo de ajuste. El sistema ALS
resultd ser el apropiado para ello. La im-
plementacion se pudo realizar con gran
facilidad gracias a la ayuda de ARBURG.

today: Usted tiene experiencia en la
universidad y en los negocios, ;cudles
son en su opinién los beneficios de un
ordenador de gestion en la produccion
moderna con moldeo por inyeccion?

Kremer: Es necesaria una elevada
reproductibilidad, primero entre inyecta-
das, lo cual se obtiene mediante la uni-
dad de pilotaje de la maquina. Pero tam-
bién entre pedidos, para lo que el sistema
ALS realiza una aportacion primordial a
la organizaciéon interna de la empresa.
Mediante la administracion centralizada
de los datos se garantiza la seguridad y
la disponibilidad absoluta de los datos de
proceso durante un amplio periodo de
tiempo.

today: ;Cuales son en su opinién los
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principales argumentos para invertir en el
sistema ALS?

Kremer: Primero la transparencia y la
claridad, segundo la mejora de la calidad
de los productos y en tercer lugar la con-
centracion de los tiempos de parada y el
aumento de la productividad.

INFOBOX |

Fecha de constitucion: 1958, desde
entonces es propiedad de la familia
Empleados: 80 aproximadamente
Productos: piezas de goma, plastico
y silicona liquida para la industria del
automovil, de las maquinas y de la in-
dustria eléctrica

Contacto: Kremer-Kautschuk-Kunst-
stoff GmbH & Co. KG, Hans-Streif-Str. 2-6,
63628 Bad Soden-Salmunster,
Alemania, www.kremer.de
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a empresa Rudolf Michael GmbH

lleva décadas produciendo cuer-

pos de bobina de todo tipo, por
lo que dispone de excelentes cono-
cimientos y una gran experiencia en
este sector. Algo que aprecian no sélo
los clientes alemanes y europeos, sino
también los asiaticos y estadouniden-
ses. Ademas de los productos norma-
lizados, unos 15.000 aproximadamen-
te, su gama de productos incluye bo-
binas especificas para un cliente. Los
productos aislantes y las piezas técni-
cas moldeadas por inyeccion comple-
tan la oferta.

Esta gama de productos es el motivo
por el que la mayoria de los clientes de
Michael proviene de la industria eléctricay
electronica. Sin embargo, al final los cuer-
pos de bobina terminan siendo utilizados
en distintos ramos. “Nuestros cuerpos de
bobina se utilizan en cualquier lugar por

el que circule corriente, desde pequenos
transformadores a transformadores usa-
dos para la construccion naval”, aclara
Wolfgang Michael, gerente técnico. La
amplia gama de productos queda ilustra-
da comparando una pieza de paredes muy
delgadas con un grosor de 0,3 milimetros
aproximadamente con un cuerpo de bo-
bina de mas de 800 gramos para la cons-
truccion de transformadores.

Aproximadamente el 60% de los pro-
ductos son adquiridos por clientes alema-
nes, el 40% restante se destina a la expor-
tacion. “La mayoria de los paises a los que
exportamos son europeos, pero también
enviamos productos a China o EE.UU.”,
nos explica con orgullo el gerente de ven-
tas Dr. Uwe Schikora.

Esto demuestra la gran calidad de los
productos debida, entre otros, a la expe-
riencia de décadas de esta empresa fami-
liar. La historia de su éxito comenz6 en Tu-
ringia en el aflo 1912, cuando fabricaban
cuerpos de bobina y piezas aislantes me-
diante moldeo por compresion. La piedra
angular de la fabrica actual en el centro
de Eppingen la puso Rudolf Michael en
1949.

A mediados de la década de los
50 compraron la primera maquina de
ARBURG vy a partir de entonces comen-
zaron a introducir sucesivamente el pro-
ceso de inyeccion moderno. Al principio
incluso iban a recoger personalmente las
maquinas a Lossburg con una furgoneta.
La confianza entre ambas empresas sigue
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Cuerpos de

vigente a dia de hoy, lo que se refleja en
gue los empleados de Michael participan
en los cursillos de formacién de ARBURG
con frecuencia para profundizar y ampliar
sus conocimientos.

Esta estrategia también se aplica a las
méagquinas de moldeo por inyeccién. Para
utilizar la técnica mas moderna posible en
la produccion, invierten con regularidad

en los avances técnicos y econdmicos de
las ALLROUNDER. EI amplio parque de
magquinaria incluye maquinas de moldeo
por inyeccion con fuerzas de cierre entre
350y 2.100 kN y casi todas ellas son de la
marca ARBURG.

Las ALLROUNDER estan equipadas para
adaptarse a las necesidades de la empre-
sa. Por ejemplo, para la produccién de los
cuerpos de bobina con patillas incorpora-
das disponen de cuatro noyos.

El hilo metélico puesto a disposicion
mediante rodillos se inserta automati-



obina de todo tipo

camente y se dispone en el molde para
convertirse en patillas. La insercion de los
hilos se realiza en horizontal y se inyecta
en la linea de unién con unidades de in-
yecciéon en vertical. Es imprescindible que
las patillas metalicas se sitien en la posi-
cion exacta pues el cliente por lo general
somete estas piezas inyectadas a un trata-
miento posterior totalmente automatico.
Para esta gama de productos, la empresa
utiliza una celda de fabricacion en torno a
una ALLROUNDER 370 C con sistema de
robot MULTILIFT H que fue desarrollada
en colaboracién con el departamento de
proyectos de ARBURG.

Dada la gran diversidad de piezas
producidas, las méaquinas se tienen que
equipar con frecuencia. Mediante una
planificacion éptima de la produccion se
reducen los tiempos improductivos de
equipamiento de la maquina. La mayoria
de los moldes son produccién propia, por
lo que el departamento de construccién
de moldes se encarga de su puesta a pun-
to y su mantenimiento. Los requisitos de
calidad a cumplir en este campo son muy
exhaustivos, entre otros debido a que los
plasticos reforzados con fibras de vi-
drio se transforman con las ca-
racteristicas abrasivas
correspondientes.

Entre bastidores
la empresa Rudolf Mi-
chael GmbH, con sus
6.500 m2 de super-
ficie total, presenta

NUESTROS CLIENTES

SPULENKORPER

una estructura clara y un flujo de trabajo
armonizado. Todo ello se completa con un
amplio stock en almacén que permite rea-
lizar las entregas siempre a tiempo. Una de
las ventajas de este almacén es que, si los
clientes tienen alguna peticién especial, la
produccién se puede adaptar de mane-
ra flexible y en poco tiempo sin generar
dificultades en el suministro. Los cuerpos
de bobinas normales se suministran ex al-
macén y se pueden consultar o pedir por
Internet.

La produccion actual de dos turnos se
puede ampliar en cualquier momento para
trabajar en tres turnos con el fin de cum-
plir los plazos acordados. Esto hace que
la empresa esté perfectamente equipada
para el futuro.

“Nos consideramos una empresa con-
servadora pero innovadora capaz de
mantenerse en el mercado gracias a una
fluctuacion reducida del personal, a una
pérdida minima de experiencia y cono-
cimientos y productos especiales de cali-
dad”, afirma el gerente técnico Wolfgang
Michael resumiendo asi la autognosis de
la empresa.

En Eppingen se utilizan las ALLROUNDER
para producir no sélo cuerpos de bobina
normalizados sino también cuerpos de bo-
bina especificos para cada cliente y piezas

técnicas moldeadas por inyeccion.

INFOBOX |

Fecha de constitucién: 1949 por
Rudolf Michael en Eppingen, (original-
mente en 1912 por Kurt Michael en
Steinach/Turingia)

Empleados: en la actualidad 80 em-
pleados, de los cuales 4 suelen ser
aprendices

Productos: cuerpos de bobina de
todos los tamafios y modelos, piezas
moldeadas por inyecciéon especificas
para cada cliente, carcasas recubiertas
de resina, aislamientos laterales
Clientes: construccion de transforma-
dores, electrodomésticos, electronica,
ingenieria médica e ingenieria mecanica
Parque de maquinaria: maquinas de
moldeo por inyeccién ALLROUNDER de
250 a 1.600 kN

Contacto: Rudolf Michael GmbH,
Bahnhofstr. 30, 75031 Eppingen,
Alemania, www.michael-spulen.de
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| aceite hidraulico con impure-

zas es, junto con un manteni-

miento insuficiente, la principal
causa de fallos en las maquinas de
moldeo por inyeccién. Las averias en
las piezas hidraulicas se deben en el
70 al 90 por ciento de los casos a la su-
ciedad en el sistema hidraulico. El ob-
jetivo de la gestion del aceite es evitar
esa suciedad para aumentar la dispo-
nibilidad, fiabilidad y eficacia de una
maquina de moldeo por inyeccion. La
gestion del aceite no se limita sélo al
operario, sino que incluye también al
fabricante de la maquina de moldeo
por inyeccion.

Los aceites hidraulicos se pueden ensu-
ciar debido al aire, el agua o a particulas
sélidas. Sobre todo la suciedad generada
por sustancias sélidas origina efectos de
desgaste, como la abrasién, que causan
dafios considerables en la superficie de
los componentes hidraulicos. Las conse-
cuencias son imprecision de regulacion,
escapes, pérdidas de rendimiento o una
reduccion de la vida Gtil de los componen-
tes. Esto hace que cada vez se introduzcan
mas particulas en el aceite hidraulico y
el desgaste aumente. Los sistemas
de filtraje solo pueden interrum-
pir hasta cierto punto esta re-
accion en cadena del desgas-
te. El desgaste depende ante
todo del tamafo y el numero
de particulas. Las particulas
causantes del desgaste son tan
peqguefas que no son detectables
por el ojo humano.

Para clasificar el grado de suciedad
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ATENCION AL CLIENTE

concreto de los aceites hidraulicos existen
diversos procedimientos de analisis nor-
malizados. Un método muy extendido es
la norma internacional ISO 4406:1999 en
la que se detecta el nimero de particulas
superiores a cuatro, seis y catorce micro-
metros y se asigna un indice definido. En
la practica se suelen utilizar contadores de
particulas automaticos. Esto permite cal-
cular de manera rapida y sencilla el gra-
do de pureza del aceite hidraulico. Cabe
sefalar que el aumento del indice en uno
indica siempre la duplicacién del nimero
de particulas.

Pero, ;cual es la causa del ensuciamien-
to del aceite hidraulico? El principal motivo
es la falta de limpieza de los componentes
durante el montaje. Este ensuciamiento
inicial del aceite puede perjudicar conside-
rablemente la fiabilidad de una maquina
de moldeo por inyeccion. Cuanto menor

sea el ensuciamiento inicial, tanto menor
serd el desgaste del sistema hidraulico.
Por lo tanto, la gestién del aceite comien-
za en la fabrica.

Otra de las principales causas de ensu-
ciamiento es el mismo aceite hidraulico.
El grado de pureza del aceite necesario
depende del sistema hidraulico. Cuanto
maés eficaces sean los componentes uti-
lizados, tanto mayores seran los requisi-
tos a cumplir. Para las ALLROUNDER se
han de utilizar los grados de pureza I1SO
18/15/12. Los productos a granel conven-
cionales no cumplen esos requisitos.

ARBURG concede gran importancia a
la gestion del aceite, tal y como se puede
observar en todos los ambitos de la pro-
duccion. Por ejemplo, antes del montaje la
suciedad pegada a las piezas moldeadas,
como carcasas o cubiertas de cilindros,
se elimina en las llamadas “lavadoras”.
Todos los componentes lavados se guar-
dan hasta su montaje en cajas cerradas
o bajo una ldmina protectora de plastico.
En el caso de los tubos y las mangueras
hidraulicas se procede de manera similar;
primero se limpian y después se evita que
se vuelvan a ensuciar mediante obturado-
res. Asimismo ARBURG pone en marcha
todas las maquinas de moldeo por inyec
cion en la fabrica. El grado de pureza del
aceite hidraulico utilizado se controla con
regularidad y se sitta ligeramente por en-
cima de los requisitos. Antes y después de
cada puesta en marcha se aspira el depo-
sito de aceite.

Todos estos esfuerzos por parte de
ARBURG serfan vanos sin la cooperacion
de los operarios. Por ejemplo, si en las
ALLROUNDER se utilizan aceites hidrau-
licos que no correspondan con el grado
de pureza necesario. Un almacenamien-
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La limpieza es esencial en ARBURG: hasta su
montaje los componentes se guardan en cajas ce-
rradas (imagen superior izquierda) y el deposito de
aceite se aspira antes de la entrega (imagen supe-
rior derecha). El deposito de aceite se debe rellenar
siempre utilizando filtros finisimos (imagen central).
Las imagenes microscopicas (abajo a la izquierda:
Pall Corporation) muestran las diferencias de
calidad entre distintos aceites hidraulicos

(ISO 18/15/12'y 21/20/17).

to adecuado de los aceites hidraulicos es
determinante para mantener el grado de
pureza. Los aceites hidraulicos se deben
introducir siempre utilizando filtros finisi-
mos. Si no se respetan estas normas, no se
puede evitar el ensuciamiento del sistema
hidraulico. Lo mas probable es que esto
desencadene dafos que pueden incluso
acarrear una averia prematura de los com-
ponentes hidrdulicos. El ultimo elemento
de la gestién del aceite es un analisis pe-
rivdico del estado del mismo. Asi se de-
tecta facilmente un ensuciamiento excep-
cional del aceite hidraulico, permitiendo
determinar un desgaste de, por ejemplo,
bombas o juntas.



ATENCION AL CLIENTI'E

| analisis de posibilidades sirve

para evaluar maquinas y proce-

sos de fabricacion consideran-
do distintos principios de calidad. Sin
embargo, en el moldeo por inyeccion
existen opiniones muy diversas sobre
los factores que determinan la capaci-
dad de la maquina y las posibilidades
del proceso. Es por ello que las defini-
ciones claras revisten tanta importan-
cia para todas las partes interesadas.

La calidad de una maquina de moldeo
por inyeccion depende en primer lugar
de un funcionamiento preciso de sus sis-
temas de medicion y regulacion. Esto se
obtiene ajustando y registrando todos los
pardmetros de la maquina relevantes para
la calidad durante el tiempo de funciona-
miento en seco, es decir sin molde y sin
material. Esta calibracion se realiza en to-
das las ALLROUNDER antes de su entrega.

No obstante, dado que los pardmetros de
la maquina pueden variar con el paso del
tiempo, por ejemplo a causa del desgaste,
es necesario volver a calibrarlos periodica-
mente. Sélo asi se mantiene la reproduc
tibilidad de una maquina de moldeo por
inyeccion. Para ello ARBURG ofrece los
contratos de inspeccion.

Una maquina de moldeo por inyecciéon
que produzca con calidad es el primer re-
quisito para garantizar la calidad de las pie-
zas. Sin embargo, la configuracién de los
parametros, el molde, la refrigeracion, la
atemperacion, asi como el material, el ope-
rario y las condiciones ambientales también
influyen considerablemente en la calidad de
las piezas inyectadas. Es por ello que para
poder determinar las posibilidades del pro-
ceso de una maquina de moldeo por inyec-
cion se deben producir piezas inyectadas y
comprobar si se cumplen las caracteristicas
y las tolerancias predefinidas.

Las posibilidades del proceso se dividen
en dos niveles, dependiendo de las condi-
ciones ambientales y el lapso de tiempo de
la evaluacion. El primer nivel establece la
llamada capacidad a corto plazo, en cuyo
caso solo se evalla una cantidad determi-
nada de piezas producidas una tras otra.
Debido a que el lapso de tiempo en el que
se realiza la evaluacion es reducido, las in-
fluencias debidas al material, el operario
y el entorno se mantienen practicamente
constantes. El resultado permite hacerse
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La base para la calibraciéon de las ma-
quinas de moldeo por inyeccién son las
directrices de la Asociacién Alemana
de Fabricantes de Maquinaria y Plantas
Industriales (VDMA).

una idea basica de la calidad que puede
ofrecer la instalaciéon de fabricacion, por
lo que se conoce también bajo la deno-
minacién “capacidad de la maquina”. La
capacidad de la maquina se suele evaluar
durante la inspeccién realizada en la fabri-
ca con el molde y el material del cliente.
Si asi lo desea un cliente, ARBURG puede
asistirle a determinar las tolerancias y reali-
zar la evaluacion estadistica de los distintos
pardmetros de proceso.

Sin embargo, para evaluar las verdade-
ras posibilidades del proceso es necesario
valorar la calidad en condiciones de pro-
duccién reales. Este tipo de pruebas se han
de realizar en las instalaciones del cliente
durante un periodo de tiempo mas amplio
que permita considerar también indicado-
res como el material, el operario y el entor-
no. Para ello, ARBURG ofrece su sistema de
aseguramiento de la calidad AQS.




n 2007 la filial danesa de
ARBURG A/S tuvo dos motivos
para festejar: por un lado su
décimo aniversario y por otro la mu-
danza a las nuevas instalaciones de
Greve.

Ambos acontecimientos se celebraron
por todo lo alto con un evento de dos
dias. El primer dia los socios de ARBURG
Eugen, Juliane y Michael Hehl viajaron a
Greve y se reunieron con los demas in-
vitados para inaugurar oficialmente las
nuevas instalaciones y felicitar al director
de la filial Eddie Oswald y a su equipo por
su décimo aniversario. Al dia siguiente
numerosos visitantes aprovecharon el dia
de puertas abiertas para conocer el nue-
vo domicilio.

En su ponencia, Michael Hehl, porta-
voz de la gerencia de ARBURG, recalco la
gran importancia que la empresa le con-

Fotos: Hjuler Mikael

cede a sus clientes: “Los clientes son, han
sido y serdn nuestro mayor capital. Nues-
tra principal prioridad son la proximidad
al cliente y su satisfaccion.”

En lo referente a la proximidad al
cliente, la nueva sede de Greve se en-
cuentra en una posicion estratégica cer-
cana tanto para los clientes como para
los empleados. En 350 m?2 se incluyen
modernas oficinas, un almacén de piezas
de recambio muy bien equipado y una
sala de demostracién con espacio para
cuatro ALLROUNDER. Ademas de servir
como foro de presentacion, la sala de de-
mostracion es un centro de pruebas para
clientes en el que, por ejemplo, pueden
probar nuevos moldes o recibir ayuda
practica para la resolucion de problemas
de inyeccion.

También se ha integrado una moder-
na aula en la sala de demostracién con
el fin de ofrecer cursillos para clientes
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Eddie Oswald (foto abajo dcha.)

dio la bienvenida a los invitados en las
nuevas instalaciones de Greve (fotos cen-
tro). Para su inauguracion solemne, corté
la cinta oficial junto con Juliane, Michael y

Eugen Hehl (foto arriba, desde la izda.)

en Greve. Todos los visitantes quedaron
encantados con las nuevas posibilidades
ofrecidas en Greve.
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a proximidad al cliente y una

atenciéon exhaustiva han sido

desde siempre las principales
prioridades de ARBURG. Asi lo de-
muestran los dos nuevos Centros Tec-
nolégicos de ARBURG (ATC) en EE.UU.
Tanto el ATC Midwest como el ATC
California disponen de una amplia
sala de demostracion para presen-
tar debidamente el programa actual
ALLROUNDER.

Para poder atender aun mejor a sus
clientes en EE.UU., ARBURG ha invertido
en dos nuevos centros tecnolégicos. El ATC
Midwest con sede en Elgin (lllinois) se en-
carga de los clientes e intereses del Medio
Oeste de EE.UU, mientras que el ATC Cali-
fornia se ocupa de los clientes de la Costa
Oeste. En combinacién con la sede princi-
pal de Newington (Connecticut), ARBURG
Inc. queda muy bien posicionada.

Los nuevos ATC se han creado espe-
cialmente para ofrecer cursillos y asisten-

cia con las aplicaciones, para realizar de-
mostraciones con las maquinas y pruebas
con los moldes, asi como para garantizar
un servicio postventa completo, todo ello
bajo un mismo techo y cerca de los clien-
tes.

El corazén de ambos centros tecnolo-
gicos es la sala de demostracion, la cual
ofrece espacio suficiente para seis maqui-
nas de moldeo por inyeccion, desde la ma-
quina de microinyeccion con 125 kN has-
ta la ALLROUNDER maés grande con una
fuerza de cierre de 5.000 kN.

Ademas de invertir en nuevos ATC,

m today 37/2008

El director de la filial Friedrich Kanz (izda.)
presentd la amplia oferta del ATC
Midwest durante su inauguraciéon en
octubre de 2007 (foto abajo).

El ATC California se inauguro oficialmen-
te en febrero de 2008 (foto arriba).

también se ha ampliado la gama de ser-
vicios en EE.UU. Debido al aumento en la
demanda de celdas complejas de fabri-
cacion, al equipo de ARBURG Inc. se ha
incorporado un experto en el tema. Este
se encarga de asesorar a los clientes es-
tadounidenses en materia de automati-
zacion y de realizar celdas de fabricacion
especificas para cada cliente en colabora-
cion con el departamento de proyectos de
ARBURG.



RBURG en

esde el 1 de enero de 2008
ARBURG cuenta con una filial
propia en México: ARBURG

S.A. de C.V. Asi damos respuesta al
enorme potencial del mercado mexi-
cano. Este se debe por un lado a la
presencia en aumento de empresas
internacionales globales, que cada
vez producen mas en México, y por
otro a las exigencias de calidad cada
vez mayores de los clientes mexica-
nos.

Con el fin de atender a estas empre-
sas cumpliendo las elevadas exigencias
de calidad de ARBURG, se precisa una
organizacion sélida de las ventas y la
asistencia técnica. ARBURG S.A. de C.V.
continuaréd con la excelente labor de
nuestro socio IPLYH, garantizando asi la
presencia y la cercania al cliente. La nue-
va filial de ARBURG se presentard por
primera vez al publico durante la feria
Plastimagen, que se celebrara del 8 al 11
de abril de 2008 en Ciudad de México.

Para los clientes de ARBURG el cambio
se realizé el 1 de enero de 2008 expedi-
tamente, pues los cualificados emplea-
dos de IPLYH, incluyendo tres técnicos
de servicio y un encargado de ventas,
continuaran trabajando para ARBURG.
El director de IPLYH, Juan Carlos Lachi-
ca, sequirad en la empresa. El director de
la nueva filial de ARBURG en México es
Guillermo Fasterling, quien cuenta con
una amplia experiencia y excelentes co-

nocimientos en el campo del moldeo por
inyeccion.

Como todas las filiales de ARBURG, la
nueva sucursal en México ofrece una am-
plia gama de servicios. Entre ellos se en-
cuentran, por ejemplo, técnicos de ser-
vicio altamente cualificados para actuar
sobre el terreno, un almacén de piezas
de recambio bien dotado para garantizar
la rapida disponibilidad de las piezas y un
aula para cursillos. La oferta se comple-
ta con la sala de demostracién en la que
se presentaran y pondran a prueba los
productos de ARBURG vy los clientes po-
dran recibir asesoramiento y formacién
exhaustivos.

Para obtener mas informacion sobre
la nueva filial, consulte la pagina Web de
ARBURG México: www.arburg.com.mx.
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El director de la filial Guillermo Fasterling
(dcha.) contara con el apoyo del anterior
socio comercial, Juan Carlos Lachica, en

materia de Ventas (foto izquierda).




| mencionar en este contexto

datos como 1:8, 1:10, 1:18 no

nos estamos refiriendo a re-
sultados deportivos, sino a tamanos
en escala del fascinante mundo del
motor en formato reducido, estamos
hablando de coches de automodelis-
mo. El mercado de los coches RC (por
radio control) de calidad florece en
todo el mundo.

Hace tiempo que estos bolidos aban-
donaron los dormitorios infantiles. Hoy
conductores equipados con tecnologia
punta participan en carreras de aficio-
nados o incluso profesionales celebradas
en todo el mundo. Los requisitos que

han de cumplir el material, la cons-
truccion y el ajuste de estos co-
ches de automodelismo son muy
%  elevados.
‘ 7 Una de las leyendas del
' entorno RC es el ingeniero
eslovaco Juraj Hudy que en
la década de los 70 ya fabrica-
ba coches de automodelismo en
series reducidas.

Con XRAY, la empresa que
fundo en 2000, Hudy se ha con-
vertido en el principal fabricante
del mundo de coches de auto-
modelismo de alta calidad. En
la breve historia de su empre-

sa estos coches ya han ganado numero-
sos premios y galardones nacionales e
internacionales, entre otros el titulo de
campedn nacional de EE.UU. en 16 oca-
siones, el titulo de campeodn de Europa y
decenas de titulos de campedn nacional
en todo el mundo.

Cada mes varias decenas de miles de
coches salen de la nueva fabrica de Tren-
cin (Eslovaquia) inaugurada en 2007. En
los aproximadamente 25.000 m2 existe
suficiente espacio para la investigacion y
el desarrollo, el marketing, las ventas, la
administracién, la produccién y dos tra-
mos de pruebas en una posicion estraté-
gica. El pavimento de uno de los tramos
de pruebas se puede cambiar del asfalto
a la moqueta. A esto se afiade otra pista
de pruebas en el exterior del edificio. En
estas pistas se ponen a prueba todos los
modelos de XRAY, ya sean touring, bug-
gies o “truggies” y tengan accionamien-

to eléctrico o estén equipados con motor
de combustién interna.

Al reunirse toda la cadena de creacién
de valor en un mismo entorno, esta em-
presa eslovaca esta capacitada para lanzar
al mercado productos innovadores. Los
tiempos de produccion y los plazos de en-
trega cortos son la base del éxito en este
negocio en el que un punado de fabrican-
tes internacionales se reparte el segmento
de alta calidad. En el entorno de los co-
ches de carreras XRAY tiene fama de ser
un fabricante innovador y de gran calidad.
Mantener esa reputacion es un desafio
constante también en relacién con el ma-
terial y su transformacion.

Segun el tipo de escala y el modelo,
on- u offroad, modelo de carreras de alta
tecnologia o modelo para aficionados, los
coches se componen del 40% al 85% de
piezas de plastico. En total son centenas
de piezas individuales. Ademas del alumi-



formato reducido

nio, el acero y otros metales, asi como la
fibra de vidrio, el material méas utilizado es
el plastico pues estd muy indicado gracias
a su peso, su precio y otras caracteristicas
especificas.

Dado que los coches alcanzan veloci-
dades de hasta 100 kilémetros por hora y
gue estan sometidos a cargas elevadas du-
rantes las carreras, los requisitos que han
de cumplir los modelos de alta tecnologia
son muy exigentes. Para poder cumplir
esos requisitos, XRAY apuesta por un cen-
tro de produccion europeo, asi como por
maquinas de produccién alemanas y sui-
zas. Desde 1999 producen con maquinas
de moldeo por inyeccion de ARBURG. - La
empresa Ing. Juraj Hudy por aquel enton-
ces. Hoy siguen produciendo accesorios
para los modelos.

Todas las piezas de pléastico, como por
ejemplo la unidad de mando, la transmi-
sion, las ruedas cilindricas de dientes rec-
tos, la palanca, el chasis y los alerones, son
componentes decisivos para los resultados
en una carrera. La suspension comple-
ta, también de plastico, estd sometida a
una gran carga pues es responsable de la
compensacion del chasis y por lo tanto del

manejo. Por ello se pre-
cisa una
calidad

Fotos: XRAY |

excelente en la produccion, asi como la
mezcla correcta de material para mante-
ner el equilibrio adecuado entre estabili-
dad y flexibilidad.

XRAY concede una gran importancia al
aseguramiento de la calidad en todas las
fases de la produccién. La comunidad RC
estd muy bien organizada, por lo que una
mala calidad puede tener un efecto inme-
diato sobre las ventas. En todos los depar-
tamentos hay empleados dedicados espe-
cialmente al aseguramiento de la calidad.
Gracias a que el desarrollo, las pruebas y
la produccion se realizan de manera cen-
tralizada, los problemas se pueden evaluar
y eliminar con celeridad. Una calidad y una
precision perfectas son los pilares del éxi-
to mundial de estos técnicos que confian
plenamente en la tecnologfa de ARBURG.
“Las ALLROUNDER que utilizamos en
XRAY son maquinas de calidad y fiables.
Asimismo ARBURG nos ofrece una buena
Asistencia técnica”, comenta el ingeniero
Juraj Hudy.

Sus coches de alta tecnologia no sue-
len quedarse atras. Los coches de XRAY
“Luxury Model Racing Cars” ganan con
frecuencia premios nacionales e interna-
cionales en distintas categorias y terrenos.
Ademas de las dotes del conductor tam-
bién son decisivos el material y el disefio,
como en el caso de los coches de tamafio
real.
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Juraj Hudy (foto abajo a la izquierda y arriba):
desde hace décadas experto en coches de auto-
modelismo por radio control. Se producen en la

fabrica de Trencin, la cual ofrece un entorno exce-
lente tanto para la produccién como para la pues-

ta a prueba de los coches (fotos a la izquierda).
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Fecha de constitucién: 2000
Empleados: 80 aproximadamente
Productos: fabricacién completa de
coches RC en el segmento de alta calidad
Parque de maquinaria: 4 ALLROUNDER
Contacto: XRAY, Trencin, Eslovaquia
www.teamxray.com




xisten motivos causales que ha-

cen que una empresa produzca

calidad. En el caso de ARBURG
también es asi. Varios factores per-
miten producir una tecnologia de
moldeo por inyeccion fiable. Ademas
de buenos productos, también son
necesarios una buena politica em-
presarial, los empleados y sus conoci-
mientos. Pero para poder utilizar esos
conocimientos y esa experiencia en la
empresa, primero es necesario desa-
rrollarlos. En ARBURG esto se obtiene
mediante un sistema de formacion
propio que desde hace ainos aporta
excelentes resultados en la instruc-
cion de nuevos empleados.

La formacién en el seno de la empre-
sa comenzd ya en el afo 1949, es decir
mucho antes de que se vendiera la pri-
mera maquina de moldeo por inyeccion.
Desde entonces, casi desde el comienzo,
ARBURG invierte en los conocimientos y la
experiencia de sus empleados.

El sistema de formacion de la empresa
ha sido premiado en varias ocasiones - en
1984 ARBURG recibié un diploma de ho-
nor del Presidente de la Republica Federal

de Alemania por la excelente formacion -y
en la actualidad emplea a ocho profeso-
res encargados de la formacién comercial
y técnica. Desde 2001 cuentan con un
centro de formacion de 1.600 m2, dispo-
niendo de instalaciones amplias y moder-
nas que facilitan el aprendizaje tedrico y
practico. Los talleres mecanico y eléctrico
trabajan con las maquinas mas modernas,
con el fin de que la formacion esté orien-
tada al futuro, mientras que los ambitos
comercial y técnico estan completamente
computerizados. Sin embargo, los cono-
cimientos profesionales siguen siendo un
elemento integral de la formacién para
que estas profesiones técnicas con con-
tenidos educativos equilibrados permitan
adaptarse perfectamente al entorno de
trabajo en ARBURG.

La oferta de formacion actual inclu-
ye profesiones como técnica comercial e
informatica en el campo comercial, elec-
trénica para la técnica de automatiza-
cién, mecanica industrial, mecanica de
construccién, mecatronica, mecanica de
procedimientos para técnica de plasticos
y caucho o delineante técnico, asi como
estudios superiores en academias profe-
sionales de ingenierfa mecdnica, técnica
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de la informacion, industria, comercio in-
ternacional, informatica empresarial e in-
genierfa industrial. En la empresa los estu-
diantes pueden comprobar en la practica
los conocimientos adquiridos ampliando
asi la base tedrica de su trabajo. La co-
operacion con escuelas de la region y la
admision de personas en periodo de prac
ticas promueven el entendimiento mutuo
y acercan todavia mas a los estudiantes al
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entorno laboral. Esto reviste importancia
para ARBURG sobre todo porque los po-
sibles aprendices entran en contacto con
la empresa y su dindmica interna lo antes
posible.

Otro elemento fundamental de la for-
macion es el trabajo en equipo en distintos
grupos de proyectos. Los aprendices de
distintas profesiones colaboran con otros
companeros a nivel interdisciplinario para
solucionar diversas tareas. La idea es que
los aprendices se consideren miembros de
un mismo grupo, independientemente de
la profesion que estén aprendiendo. Asi se
atiende la relacion directa entre el ambien-
te de trabajo y la calidad de los productos.
Solo se puede generar un buen ambiente
de trabajo si los empleados se conocen y
aprecian. De esta manera los jovenes se
preparan perfectamente para el trabajo en
equipo en el “Team allround” en el que los
aprendices se integran cuando comienzan
a trabajar para ARBURG. Hablando de la
incorporacion en la empresa: en ARBURG
la contratacion y la incorporacion de los
aprendices también se planifican con an-
telacion. Tras una intensa fase de seleccion
de candidatos, soélo se admiten los apren-
dices y estudiantes que puedan ser contra-

tados una vez completada su formacion.
Esto significa que quien obtiene una plaza
de aprendiz en ARBURG podra trabajar en
la empresa.

El éxito de este sistema de formacion
innovador y tradicional a la vez queda re-
flejado en los exdmenes intermedios y fi-
nales. Los aprendices y los estudiantes de
ARBURG siempre estan entre los mejores
de su promocién. Los aprendices han reci-
bido en varias ocasiones distinciones de las
escuelas, la region y el estado por sus ex-
celentes rendimientos. Entre 1999 y 2007
recibieron en total 145 galardones, lo que
corresponde a una cuota del 48%. Muy a
menudo mas del cincuenta por ciento reci-
be la nota maxima en los examenes.

En estos casi 60 anos de formacion mas
de 1.300 aprendices han aprendido un ofi-
cio en ARBURG. Esto corresponde a una
cuota de formaciéon de entre el 8% v el
10% y contribuye a garantizar y mejorar la
calidad de la empresa y de los productos,
asi como la satisfaccion de los clientes.

Para obtener mas informacion sobre
la “Formaciéon en la Primera Division”,
consulte la pagina Web de los aprendices
de ARBURG en www.arburg.com/ausbil-
dung. Los aprendices son los encargados
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Los aprendices de ARBURG miran hacia el futuro
con motivacion y confianza en si mismos: las ins-
talaciones y los planteamientos de formacién mo-
dernos preparan a los jévenes para las elevadas

exigencias en el dmbito técnico y comercial.

de desarrollar y mantener este sitio Web.
Fue la primera pagina Web en Alemania
disenada exclusivamente por aprendices.



ntre los productores de piezas

para la industria del automovil

las ventajas competitivas en
tiempo y gastos son esenciales. Para
los productores y proveedores eu-
ropeos esta cuestion cobra aun mas
importancia considerando la compe-
tencia mundial y sobre todo la pro-
veniente de Asia. Para mantener la
produccion de esas piezas en masa es
necesario automatizar completamen-
te los procesos de fabricacion.

La empresa Kongsberg Automotive
Germany en Dassel ha puesto en marcha
un concepto de fabricacion automatico
para la produccién de pomos de palancas
de cambio. ARBURG fue su socio en este
proyecto y desarrollé todos los aspectos
técnicos y tecnoldgicos de la instalacion.

Kongsberg Automotive Holding ASA es
una empresa presente en todo el mundo
que desarrolla, construye, produce y ven-
de productos innovadores y piezas téc
nicas para aplicaciones industriales de la
técnica de transporte. Los componentes
de Kongsberg son soluciones préacticas,
asequibles y fiables utilizadas en todos los
ambitos de la industria del automovil. La
empresa tiene su sede central en la ciu-
dad noruega de Kongsberg. El volumen
de ventas se sitla en aproximadamente
mil millones de euros al afio. Cincuenta



PROYECTO

n alto grado de automatizacion

fabricas propias en 20 paises de todo el
mundo producen sistemas utilizados por
fabricantes de automoviles en todo el pla-
neta. Mas de 11.000 empleados se encar-
gan de cumplir puntualmente los pedidos
de los clientes.

Para la industria del automovil, la filial
Kongsberg Automotive Germany, antigua
Teleflex Automotive Germany GmbH/Das-
sel, ha desarrollado en cooperacién con
ARBURG una linea de fabricacion de po-
mos de palancas de cambio. Un inserto
premontado combinado se compone de
un inserto de fundicién a presién en el que
se encaja un inserto de plastico. Este inser-
to se preconfecciona en una linea de fa-
bricacion y a continuacion se sobreinyecta
con un poliuretano termoplastico (TPU).

La celda de fabricacion es totalmen-
te autonoma. Los insertos se preparan a
granel para después ser separados, mon-
tados, colocados, insertados y sobreinyec-
tados. A continuacion se procede a la re-
cogida, la refrigeracién y el transporte de
las piezas terminadas.

La maquina integrada en la celda de
producciéon es una ALLROUNDER 420 C
1300-800 con una tecnologia de dos
bombas que permite realizar movimientos
simultaneos y un molde de cuatro cavida-
des.

Resulta especialmente interesante el
complejo manejo de los articulos realizado

con un MULTILIFT V con construccion de
portico. El sistema de robot esta situado
en transversal al eje de la maquina y la
capacidad de carga es de 15 Kg. La com-
plejidad del proceso de fabricacion hace
que el MULTILIFT V y los periféricos ten-
gan que cumplir requisitos muy elevados,
especialmente en relacién con la prepara-
cion precisa y el manejo de las piezas. Al
desplazar los articulos se debe garantizar
gue no se togue la superficie visible de las
piezas terminadas.

El ciclo de fabricacién se describe a con-
tinuacién. Primero se preparan los insertos
mediante dos cintas transportadoras. Con
recipientes de clasificaciéon se alinean y
separan los insertos y se traspasan al si-
guiente transportador lineal en la posicion
correcta. Los transportadores llevan los ar-
ticulos a la posicion de entrega. El médulo
del agarre extrae los insertos de fundicion
a presion del transportador lineal y se sitda
sobre el dispositivo de montaje. El agarre
se fija directamente sobre los insertos de
plastico situados en el dispositivo de mon-
taje mediante una placa de acoplamien-
to. Un cilindro neumético introduce por
debajo el inserto de plastico en el inser-
to de fundiciéon a presion y encaja ambas
piezas. A continuacién se sitUa el inserto
premontado en la estacion de entrega. En
cada ciclo de la maquina se realizan cuatro
procesos de montaje. Para obtener una ali-
neacion por pares segun las cavidades del
molde, dos insertos se giran 180 grados
con un dispositivo de giro en la estacion
de entrega.

El agarre del MULTILIFT V recoge los
insertos de la estacién de entrega con el
moédulo de insercién. El agarre introduce
las piezas situadas en horizontal en el mol-
de abierto. El modulo de retirada agarra
las cuatro piezas terminadas y se las en-
trega a los agarres paralelos. A continua-
cion el agarre se sitUa en la posicion de
insercion y se alinea mediante pasadores
de centrado en el molde. La placa elevado-
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Los pomos de palancas de cambio sobreinyecta-
dos salen de la celda de fabricacién en formacion
(imagenes a la izquierda) Con la instalacién de
proyectos se ha sustituido el proceso de espuma-

cion por el proceso de inyeccion.

ra neumatica introduce los insertos en el
molde en horizontal por el lado de expul-
sion. Ulteriormente se extrae el agarre.

Las piezas terminadas se depositan so-
bre una cinta transportadora con pivotes
donde se enfrian durante al menos 30
minutos para evitar desperfectos en la su-
perficie. Las piezas terminadas se introdu-
cen en una caja y se cuentan para después
ser traspasadas a una via de rodillos para
cargas pesadas.

Gracias al desarrollo orientado al clien-
te, el asesoramiento sobre la tecnologia
de procesos y la realizacién de la instala-
cion de proyectos, Kongsberg Automotive
Germany ha sustituido la espumacién de
los pomos de palancas de cambio por el
moldeo por inyeccion. Asi han podido al-
canzar su objetivo: automatizar las fases
de trabajo manuales. Con esto han conse-
guido evitar un aumento de la produccién
en el extranjero.

INFOBOX 1

Sede central: Dassel, Alemania
Empleados: aprox. 300

Productos: pomos de palancas de cam-
bio con insertos mediante procesos de
espumacion y de moldeo por inyeccion
Contacto: Kongsberg Automotive
Germany, Am Burgberg 7,

37586 Dassel, Alemania,
www.kongsbergautomotive.com
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Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schafer, Informacién técnica

Concepcion con un cons

| nicleo de cualquier maquina

de moldeo por inyeccion es la

unidad de inyeccion. La princi-
pal labor de este elemento es la pre-
paracion éptima de la masa fundida
con distintas configuraciones de los
procesos. El tamaio de la unidad de
inyeccion suele determinar la poten-
cia instalada de una maquina de mol-
deo y con ella el nivel de las pérdidas
en vacio del accionamiento. Y es que
en la unidad de inyeccion es donde
mas gasto energético se produce.

Por lo tanto, la seleccién del tamano
de la unidad de inyeccion influye no sélo
en la calidad de las piezas inyectadas, sino
también en el consumo de energfa. Para
obtener un rendimiento elevado y una
concepcién con un consumo eficaz de
energia, se precisa una carga de trabajo
elevada de la unidad de inyeccién en rela-
cion con su caudal de material maximo.

El caudal de material méximo ofrece
informacién sobre la capacidad de fusion
de una unidad de inyeccién hasta la que
se garantiza una preparacion 6ptima de
la masa fundida. Por otro lado, para la
capacidad de fusion son determinantes
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el volumen del husillo y el tiempo de per-
manencia segun el material. El tiempo de
permanencia se refiere al tiempo transcu-
rrido desde la entrada del granulado en el
cilindro de plastificacion hasta la salida por
la boquilla. El tiempo de permanencia es-
pecifico en los plasticos de masa va de 30
a 600 segundos; en el caso de los plasticos
técnicos es de 60 a 600 segundos. Esto
determina los valores limite para la capa-
cidad de fusién maxima posible y minima
necesaria de una unidad de inyeccion. Sin
embargo se recomienda no utilizar al maxi-
mo la capacidad de fusién de una unidad
de inyeccion, sino mas bien aprovechar el
campo de trabajo éptimo situado entre el
20% y el 80% del rendimiento.

En base al caudal de material se pue-
de determinar facilmente el tamano de
unidad de inyeccion indicado (gréafico
superior). El caudal de material de una
aplicaciéon concreta se calcula mediante el
peso por inyeccion y el tiempo del ciclo del
proceso de inyeccion. Tal y como se indica
en el gréfico sobre el consumo de energia,
el rendimiento se puede multiplicar por
cuatro respetando estas recomendacio-
nes Cuanto mas elevada sea la carga de
trabajo de una unidad de inyeccién, tanto

mayor sera el rendimiento y menor el con-
sumo de energfa especifico. La carga de
trabajo de la unidad de inyeccion aumenta
con tiempos del ciclo cortos (por ejemplo
articulos de embalaje). Por el contrario, las
aplicaciones con tiempos largos del ciclo
presentan un mayor consumo de energia
especifico (por ejemplo piezas pticas de
paredes gruesas).

Para garantizar la maxima adaptacion
posible del tamano de la maquina al pro-
ceso de inyeccién, ARBURG ofrece un ca-
tédlogo exhaustivo de elementos y tecno-
logias modulares para la maquina. Cabe
destacar las amplias opciones de combi-
nacion de unidades de cierre (fuerzas de
cierre y distancias entre columnas) con
unidades de inyeccién y técnicas de accio-
namiento. Esto permite crear combinacio-
nes con un consumo de energia éptimo a
pesar de la complejidad de los requisitos.
La flexibilidad cobra aun mas importancia
si el tamano de maquina necesario hace
imposible el uso de un accionamiento to-
talmente eléctrico que es el que ofrece el
mejor perfil de consumo energético.

Los moldes y los atemperadores tam-
bién influyen considerablemente en el con-
sumo de energfa de un proceso de moldeo

Campo de trabajo 6ptimo de las unidades de in-
yeccion en funcién del caudal de material (grafico
arriba). Consumo de energia especifico en fun-

cion del caudal de material (gréfico abajo).

por inyeccion. Por ejemplo, en el caso de
los moldes atemperados resulta esencial
aislar el molde correctamente. De lo con-
trario, si la sala esta mal aislada, se pierden
grandes cantidades de calor emitidas a la
maquina o al entorno. El aislamiento de
los canales calientes también contribuye al
ahorro de energia. Otro elemento funda-
mental es la adaptacion de los atempera-
dores a las necesidades del molde.
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Original a nivel internacional. si necesita flexibilidad, calidad, rendi-
miento y resistencia, ARBURG siempre podréa ofrecerle lo que busca. Ya que a nuestras elevadas
exigencias en materia de produccién y fabricacion propia se les suma un argumento irrefutable:
nuestra gama de productos completa lleva la marca “Made in Germany”. Y es que todos nuestros
componentes y maquinas se fabrican exclusivamente en la sede de Lossburg, Alemania. Algo que

no cambiara. Puede confiar en ello.

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