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El galardon de ARBURG a la eficacia
energética forma parte de la inicia-
tiva Energy Efficiency Allround y se
entregara por primera vez durante la
feria Fakuma 2008.




EDITORIAL

El 2008 viene marcado por
nuestro lema "Energy Effi-
ciency Allround”. Con el fin

de explicar a nuestros clientes

en todo el mundo el complejo
tema del consumo eficaz de energia durante el moldeo
por inyeccién y todos los factores que influyen en él,
hemos organizado distintos eventos. Desde abril, por
ejemplo, estamos viajando a lo largo y ancho del planeta
con nuestro programa “Technology on Tour 2008”. Sin
embargo, estos eventos son tan sélo un primer paso para
llevar a los participantes el tema de la eficacia energética
y presentarles posibles soluciones que les permitan aho-
rrar energia. Mas adelante seran las empresas las encar-
gadas de continuar con este proceso. Para ello tendran
que analizar con detalle su consumo de energia duran-
te la produccién, detectar posibles opciones de ahorro
energético y considerar nuevas inversiones que les per-
mitan mejorar el nivel de consumo. ARBURG asesora a
sus clientes en todos los &mbitos: desde la eleccion de la

tecnologia de maquinas, moldes y procesos, la seleccién

Queridos lectores,

del material y el disefio de productos hasta la optimiza-
cion de los procesos y la creacion de una producciéon con
un consumo eficaz de energia.

Y es que no sélo deseamos mejorar el consumo ener-
gético de nuestra propia empresa. Nuestro objetivo es
gue nuestros productos y servicios contribuyan a reducir
el consumo de energia de nuestros clientes. Con este
fin, vamos a premiar a los clientes que destaquen en
materia de eficacia energética. Para ello hemos creado el
galardén de ARBURG a la eficacia energética. La primera
galardonada es la empresa Wago Kontakttechnik a la que
se hara entrega de este premio durante una ceremonia
en el marco de la feria Fakuma 2008. En este numero
encontraran informacion detallada al respecto, asi como

acerca de nuestra participacion en la feria.

Les deseamos que disfruten con la lectura de este

nuevo ndmero.

A

Michael Grandt

Director de finanzas y control
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urante la feria Fakuma 2008,

que se celebrara en Friedrichs-

hafen del 14 al 18 de octubre,
ARBURG presentara todas las facetas
de una técnica de moldeo por inyec-
cion innovadora. Herbert Kraibiihler,
gerente técnico de ARBURG, presenta
los platos fuertes y las tendencias de
futuro en una entrevista para todos
aquellos que deseen informarse de
antemano, volver a recordar su visita
a la feria o simplemente estén intere-
sados en mantenerse al dia indepen-
dientemente de la feria Fakuma.

today: ;Cudles seran los platos fuertes
de su presencia en la feria este afno?

Kraibiihler: Nos vamos a centrar en
el moldeo por inyecciéon con un consumo
eficaz de energia incluyendo distintos fac-
tores, asi como en los sistemas de robot
y la unidad de pilotaje con noveda-
des que abrirdn nuevas perspec-
tivas. o Ve

today: ;Qué pueden esperar

los visitantes de la feria Fakuma
en materia de eficacia energética?
Kraibiihler: Vamos a presentar cua-
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tro maquinas dotadas de la etiqueta de
eficacia energética de ARBURG “e2":
dos ALLROUNDER A eléctricas y dos
ALLROUNDER S hidraulicas con acciona-
miento de dosificacién electromecanico.
Con estas maquinas con un consumo efi-
caz de energia presentaremos piezas de
paredes delgadas y aplicaciones de emba-
laje de ciclo rapido, la transformacion de
termoplasticos y silicona liquida en un pro-
ceso de dos componentes, asi como una
celda de fabricacién compleja con monta-
je posterior integrado.

today: ;Qué ALLROUNDER de ciclo
rapido van a exponer?

Kraibiihler: Expondremos una maqui-
na eléctrica y una hidraulica de ciclo ra-
pido para ilustrar que ambos modelos

pueden cumplir los exigentes requisi-

tos de este campo si estan equipadas
con las funciones necesarias.

En la ALLROUNDER 570 A eléctrica
se fabrican con un proceso IML seis va-
sitos de yogur de gran calidad ya etique-
tados en un tiempo total del ciclo de 3,6
segundos. Equipada con una regulacion de
canal caliente adaptiva integrada, una uni-
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la Fakuma

dad de plastificacion de alto rendimiento y
un sistema con aguja de cierre neumatico
vinculado al molde, la maquina expuesta
cumple ampliamente los requisitos nece-
sarios en relacion con la preparacion del
material y la rapidez. La otra maquina de
gran rendimiento y ciclo rapido que pre-
sentaremos es la ALLROUNDER 630 S hi-
draulica que fabrica 48 tapas roscadas de
cierre en 4,8 segundos. Para poder man-
tener el elevado caudal de material en un
tiempo del ciclo muy breve, esta maquina
estd equipada con una unidad de plasti-
ficacion de alto rendimiento, tecnologia
de acumuladores integrados y un accio-
namiento de dosificacion electromecanico
que ahorra energfa.

today: La etiqueta de eficacia energé-
tica “e2” no aporta informacion sobre el
consumo real de energia. ;Coémo saben
los clientes cuanta energia consumen real-
mente en la practica?

Kraibiihler: Para ello hemos creado
la funcion de la SELOGICA “Consumo de
energia”. Con esta funcién es posible me-
dir, representar y analizar tanto el consu-
mo medio como el consumo concreto por

FAKUMA

Durante la feria Fakuma 2008 ARBURG

presentara la funcion “Consumo de
energia” de la SELOGICA en relacion con
el tema del moldeo por inyeccién con un

consumo eficaz de energia (abajo derecha).

Moldeo por inyeccion con un consumo

eficaz de energia

ARBURG distingue sus maquinas
con un consumo eficaz de energia
con la etiqueta de eficacia energé-
tica “e?”. Entre ellas se encuentran
las ALLROUNDER A eléctricas y las
ALLROUNDER S hidraulicas con ac-
cionamiento de dosificacion electro-
mecanico o el paquete de equipa-
miento advance.

No obstante, la eficacia energética
durante el moldeo por inyeccién no sélo
depende de la maquina y de la técnica
de accionamiento sino mas bien del pro-
ceso en su conjunto, incluyendo la téc-
nica del molde, el material y el diseno
del producto. Es por ello que para poder
comparar no es suficiente con conside-
rar el consumo de energia absoluto, sino
que también se debe tener en cuenta el
consumo especifico, el cual incluye las
distintas configuraciones del proceso y
los ciclos. Es esencial evaluar el sistema

de produccion integralmente y seleccionar
tanto la maquina de moldeo por inyeccién
como el molde y los periféricos segun las
necesidades concretas para combinarlos
segun los procesos técnicos.

En lo referente a las maqguinas de mol-
deo por inyeccién, la modularidad de las
ALLROUNDER ofrece numerosas opciones
de combinacién de unidades de cierre
(fuerza de cierre y distancia entre colum-
nas) con unidades de inyeccién (peso por
inyeccion y caudal de material) y las técni-
cas de accionamiento correspondientes.

Con el fin de explicar de manera deta-
llada el complejo contexto de la produc
cion de piezas inyectadas con un consumo
eficaz de energia y para mostrar el poten-
cial de ahorro, ARBURG ha disefiado para
este afio el evento mundial “Technology
on Tour 2008". Asimismo ARBURG ofrece
a sus clientes un asesoramiento exhausti-
vo sobre el moldeo por inyeccién con un
consumo eficaz de energfa.
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fases durante el proceso de moldeo por
inyeccion.

Permite calcular, por ejemplo, el con-
sumo de energia por pieza inyectada,
por ciclo y por pedido, el consumo total
de energia especifico, asi como el efecto
de las modificaciones de los parametros
de proceso. El consumo de energia es
mas transparente y controlable. Con el
fin de presentar con claridad la medicion
del consumo de energia durante la feria
Fakuma, vamos a mostrar en pantallas
grandes las pantallas correspondientes de
la SELOGICA de dos de las maquinas ex-

puestas. Asimismo es posible consultar los
datos del consumo de energia en la esta-
cion central de control de la produccién.
today: ;Cuél seréd la funcion de la esta-
cion de control durante la Fakuma?
Kraibtihler: Con la estacion central de
control de la produccién vamos a presentar
nuestros productos de aseguramiento de
la calidad y optimizacién de la produccién:
el sistema de aseguramiento de la calidad
de ARBURG (AQS) y el sistema de orde-
nador de gestion de ARBURG (ALS) a los
que estan conectados las diez maquinas
expuestas en la feria. Nuestro objetivo es

Produccion controlada

La optimizacion de la produccién
y el aseguramiento de la calidad son
esenciales para producir con un con-
sumo eficaz de energia. Mas alla del
proceso de moldeo por inyeccién se
pueden desarrollar otras medidas,
como la optimizacion del trabajo
durante la produccién o una plani-
ficacion mas juiciosa de esta ultima,
que permitan mejorar la eficacia
energética.

Mediante la planificacion y la optimi-
zacién del tamafo de los lotes se puede
reducir de manera sostenible el tiempo
muerto y el tiempo dedicado al equipa-
miento, asi como el numero de fases de
calentamiento y arranque, es decir fases
“no productivas” pero que consumen
grandes cantidades de energfa. Durante
el arranque, con la produccién de pie-
zas de desecho, no solo se gasta energia
sino que también se generan gastos de
material innecesarios. Un mantenimien-
to bien calculado de las maquinas y los
moldes permite reducir los fallos en el
ciclo de produccién y, en consecuencia,
los periodos de inactividad de la maqui-
na. Asimismo ofrece mas seguridad en

la planificacién de toda la produccion.

Las medidas de aseguramiento de la

calidad también contribuyen a reducir el
numero de piezas no aptas, ahorrando
energia y material. Para ello, primero es
necesario evaluar los procesos con el fin
de obtener informacién sobre la estabi-
lidad de los mismos. A continuacién se
controla y documenta el proceso de pro-
duccién. El sistema de aseguramiento de
la calidad y el ordenador de gestion de
ARBURG ALS se encargan de realizar
esas tareas.



demostrar durante la feria cdmo mejorar
también la eficacia energética de la pro-
duccién con una planificacion y un control
centralizados. El sistema ALS, por ejemplo,
ofrece una visién completa de la produc
cion y permite acceder de manera rapida
y segura a los datos actuales del proceso
de inyeccién, lo que permite planificar y
ejecutar la produccién de manera efecti-
va. Gracias a su estructura compuesta por
maodulos independientes entre si, el siste-
ma se puede disefar de manera flexible
adaptandose a las necesidades del cliente.
Esto hace que resulte especialmente atrac-
tivo para las pequefias empresas de mol-
deo por inyeccién. Igualmente con el ALS
se puede planificar el mantenimiento de
la maquina y el molde de manera preven-
tiva. Esto incluye, entre otros, el andlisis
del aceite y la calibracion de las maquinas.
Presentaremos todo ello en vivo durante
la feria mientras que nuestro equipo de la
Asistencia técnica explica los detalles.

today: ;Cuéles son las novedades en
el campo de los sistemas de robot?

Kraibuhler: El plato fuerte serd una
celda de fabricacion en torno a una
ALLROUNDER 570 S en la que un robot
de seis ejes de la empresa KUKA se encar-
ga de recoger y procesar de manera to-
talmente automatica las piezas inyectadas
terminadas. Lo peculiar en este caso es la
implementacion de una superficie de ma-

FAKUMA

Con el sistema ALS se planifica per-
fectamente el mantenimiento de las
magquinas y los moldes (izquierda).
Gracias a la implementacion de la
superficie de manejo SELOGICA, el
robot de seis ejes también se pro-

grama comodamente (derecha).

Unidad de pilotaje comoda

Cuanto mas complejos sean los
ciclos de produccién y la fabricacion
de piezas inyectadas, tanto mas
exigentes seran los requisitos que
deban satisfacer las maquinas, los
sistemas de robot y la unidad de pi-
lotaje.

Al incrementarse la complejidad es
necesario que la programacion y el pi-
lotaje de las complejas celdas de fabri-
caciéon sean cada vez mas sencillos. Ahf
es donde la unidad de pilotaje central
SELOGICA con la que trabajan todas las
ALLROUNDER demuestra su valia. Esta

today 39/2008

integra los sistemas de robot y otros pe-
riféricos y gracias al editor de procesos
grafico ofrece una filosofia de manejo
sencilla y basada en la intuicion. Algunas
de las funciones que hacen el manejo
aln mas cémodo son la SELOGICA di-
rect con pantalla tactil, la programacion
de autoaprendizaje para sistemas de ro-
bot o la implementacién de la superficie
de manejo en el pilotaje de un robot de
seis ejes.



FAKUMA

Una muestra de esas celdas de fabricacion
complejas en las que todos los componentes
y todos los ciclos estan perfectamente coor-
dinados es la instalacion IML presentada du-
rante la feria Fakuma con la que se fabrican

vasitos de yogur.

nejo SELOGICA en el pilotaje del robot, la
cual ha sido posible gracias a la estrecha
cooperacion con FPT, socio OEM de KUKA.
Esto permite a los preparadores de maqui-
nas programar el ciclo del complejo robot
de seis ejes en un entorno de inyeccién
familiar y sin ayuda externa. La automati-
zacion integrada de la celda de fabricacion
se comunica con la unidad de pilotaje de
la maquina mediante la interfase del robot
y una ampliaciéon de bus adicional. Gracias
a la conexion en tiempo real ampliada a
través del bus resulta sencillo realizar en
el molde de inyeccién hasta
las intervenciones mas
complejas.

plej Tﬂ -

today: ;Qué se fabri-
ca en esa instalacion?

Kraibiihler: Se inyec-
ta un carril aislado de ter-
moestable para una plan-
cha. Para que la transforma-
cion del BMC de poliéster humedo resulte
perfecta se ha equipado la ALLROUNDER
con un husillo con regulacién de posicion,
un nuevo dispositivo INJESTER para una
alimentacién 6ptima de material, asi como
una calefaccion del molde integrada. El
husillo de alimentacion accionado con un
servomotor aporta, gracias a la regulacion
de la presion de alimentacion desarrollada
especialmente para esta aplicacion, una
preparacion del material cuidadosa y muy
constante incluso para pesos por inyec-
Cion elevados.

today: ;Hay alguna novedad en los sis-
temas de robot de ARBURG?

Automatizacion completa

Las piezas inyectadas son cada
vez mas complejas y tienen funcio-
nes integradas. Para poder fabricar
esos productos de manera rentable
y con un consumo eficaz de energia,
la automatizacion cada vez cobra
mas importancia.

Se precisan celdas de fabricacién indi-
vidualizadas con una unidad de pilotaje
cémoda, en las que la maquina de mol-
deo por inyecciéon vy el

sistema de robot es-
tén perfectamente
coordinados y en las

g waldorf ﬂ_—-—' :
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Kraibiihler: Obvia-
mente hemos seguido
desarrollando nuestros sis-
temas de robot. Durante la feria Fakuma
presentaremos el MULTILIFT V SELECT
por primera vez en combinacién con una
ALLROUNDER GOLDEN EDITION. A par-
tir del otono de 2008 estas maquinas se
equiparan con un sistema de robot de
ARBURG, lo que supone una ampliacion
considerable del espectro de aplicaciones
del MULTILIFT V SELECT. Asimismo pre-
sentaremos en esa combinacion la progra-
macion sencilla y comoda del sistema de
robot con la nueva funcién de autoapren-
dizaje. El sistema de robot aprende me-
diante pasos realizados manualmente las
posiciones que debe realizar para retirar y
volver a depositar las piezas con exactitud.

ﬂ today 39/2008

gue se integren las fases previas y pos-
teriores de la produccién. ARBURG dis-
pone de un departamento de proyectos
especializado que se encarga de disefar
y realizar soluciones completas adap-
tadas a las necesidades concretas de
cada cliente. De esta manera los clientes
pueden estar seguros de que todos los
componentes estan perfectamente co-
ordinados y cuentan con una persona de
contacto que les asesora durante todo
el proceso: disefio, realizaciéon, puesta
en marcha, certificacién EC y asistencia
técnica postventa.

Estos pasos se insertan automaticamente
en forma de simbolo en el ciclo, el cual
ofrece una visién de conjunto.

Las novedades en el ambito de los
sistemas de robot ilustran claramente la
tendencia actual de los pilotajes. Cada
vez seran mas “inteligentes” con el fin de
programar y controlar con facilidad y co-
modidad incluso las fases mas complejas
de la produccion.

today: Esas unidades de pilotaje “in-
teligentes” desempefian un papel esencial
en el &mbito de la automatizacién. ¢Exis-
ten otros proyectos ademas de las aplica-
ciones IML y la instalacion con el robot de
seis ejes?

Kraibiihler: Sin duda. Nuestra maqui-
na mas grande, la ALLROUNDER 920 S con



5.000 kN de fuerza de cierre y la unidad
de inyeccién grande 4.600, esta integrada
en una celda de fabricacion compleja. Esta
produce la caja plegable patentada por
la empresa IFCO Systems. Los cinco com-
ponentes individuales se fabrican en un
ciclo, se recogen con el sistema de robot
MULTILIFT V vertical y a continuacion se
montan de manera totalmente automati-
ca. En la feria Fakuma presentaremos seis
ALLROUNDER con distintos sistemas de
robot.

today: ;Qué tamafnos de maquina tie-
nen previsto exhibir en Fakuma?

Kraibiihler: Vamos a presentar todo
el espectro de tamanos. Ademdas de la
ALLROUNDER 920 S, con 5.000 kN de
fuerza de cierre, presentaremos el tama-
fio mas pequefio de esta misma serie.
La ALLROUNDER 170 S esta equipada con
un husillo de 12 mm y transforma micro-
granulado POM. Se inyectan micro ruedas
dentadas con un peso de 0,001 gramos
que el sistema de robot MULTILIFT H de
entrada horizontal recoge y deposita en
bandejas.

La ALLROUNDER 175 V con 125 kN de
fuerza de cierre representara a las maqui-
nas mas pequefas. Esta est4 equipada con
una mesa giratoria servoeléctrica de gran
dinamismo cuyas dos mitades del molde
permiten introducir y retirar las piezas du-
rante el proceso de moldeo por inyeccion.
Esto posibilita una facil integracion de la
maquina en lineas de fabricacién automa-
ticas.

today: ;Expondran durante la Fakuma
el nuevo tamafno de maquina de la serie V

con sistema abierto?

Kraibiihler: Por
supuesto. Tal y como lo
hicimos durante su estre-
no en las Jornadas tecnolo-
gicas, presentaremos la nueva
ALLROUNDER 375 V con 500 kN
de fuerza de cierre con el procedimien-
to Exjection® de las empresas IB Steiner
e Hybrid Composite Products GmbH. Este
permite fabricar piezas largas y de paredes
finas con cantoneras y formas funcionales
utilizando incluso termoplasticos semili-
quidos. En esta aplicacion con el molde
montado en horizontal el sistema abierto
demuestra toda su valia. No existe nin-
guna limitacién estructural a la longitud
del molde, la carrera o la longitud de la
pieza. El movimiento servorregulado de
transferencia realizado durante el proceso
de inyeccion también esta integrado en la
unidad de pilotaje SELOGICA.

today: Durante
las Jornadas tecno-
l6gicas se anuncio
que ARBURG va
a conceder un ga-
lardon a la eficacia
energética. ;Quién
lo recibira?

Kraibiihler: El
primer galardén
de ARBURG a la
eficacia energética 2008 se en-
tregara durante la feria Fakuma
alaempresa WAGO Kontaktte-
chnik de Minden, Alemania.
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La ALLROUNDER 420 C GOLDEN EDITION
demuestra su potencial en la produccién de
una pieza técnica con bisagra film (arriba).
La nueva ALLROUNDER 375 V se presenta

con el procedimiento Exjection® (abajo).




| primer galardon de ARBURG
a la eficacia energética se con-
cedera durante la feria Fakuma
2008 a la empresa WAGO Kontaktte-
chnik GmbH & Co. KG. Se trata de una
empresa de alcance internacional que
destaca desde hace anos en materia
- de eficacia energética gracias a su fi-
losofia empresarial y sus actividades.

Su cartera de productos se divide en
dos grupos “Electrical Interconnections”
y “Automation”. Los productos de WAGO
se encuentran alld donde haya corriente y
se precisen conexiones a prueba de vibra-
ciones y resistentes al gas o a ambientes
agresivos. Su espectro de aplicaciones in-
cluye la tecnologfa aislante para el hogar
o edificios especiales, la tecnologfa indus-
trial, la tecnologia de procedimientos o de
procesos y el trafico ferroviario. WAGO no
sélo cuenta con los certificados DIN ISO
9001:2000 e ISO 14001, sino que ademas
ha sido una de las primeras empresas en
el dmbito de la técnica de conexiones y la
automatizacién que ha obtenido el nuevo
certificado ferroviario internacional IRIS
(correspondiente a las siglas inglesas In-

ternational Railway Industry Standard); y
todo ello en tiempo récord.

Ser pionero forma parte de la tradicion
de WAGO. Es una de las empresas que
lleva mucho tiempo interesandose por el
consumo eficaz de energfa. Han realizado
mejoras arquitecténicas, en los procesos
y en los procedimientos de distintos sec-
tores para poder aprovechar el potencial
de ahorro energético. Un ejemplo de
ello es que desde hace 30 afnos utilizan
el calor perdido de las maquinas para la
calefaccion. Desde hace doce anos aproxi-
madamente todos los edificios nuevos se
equipan para poder utilizar energia solar.
Asimismo en el centro de desarrollo termi-
nado en 2001 han conseguido reducir en
un tercio la energia consumida utilizando
la geotermia. En 2008 se puso en marcha
una nueva central energética para todo
el terreno de la empresa en Minden. Esta
central suministra la calefaccion a todos
los edificios y el aire comprimido a los edi-
ficios mas préximos. Ademas de la centra-
lizacién, en los Ultimos anos también han
cambiado las instalaciones de depuracién
del aire por sistemas mas potentes y con
un menor consumo de energia creados y
adaptados especialmente para WAGO. La
reduccién del consumo de energia se hizo
notar inmediatamente. La climatizaciéon de
los edificios se rige en toda la empresa por
el siguiente principio:
sélo se climatizan
las salas que lo
necesitan
por mo-
tivos

ARBURG pre




LA EMPRESA

mia a WAGO

técnicos, por ejemplo
la zona de construcciéon
de moldes o el sector “Au-
tomatizacion”. En los demds
casos apuestan por un buen aislamiento,
techos verdes en los edificios grandes y te-
jados en diente de sierra con incidencia de
luz desde el norte, utilizando sus propios
productos para la ventilacion natural y la

iluminacién individualizada.
En el campo del moldeo por inyeccién,

Fotos: WAGO

WAGO también aplica una estrategia cla-
ra, tal y como explica su gerente Ulrich
Bohling: “Desde 2004 invertimos exclusi-
vamente y en todo el mundo en maquinas
de moldeo por inyeccién eléctricas con un
consumo eficaz de energia”. La empresa
ya cuenta con numerosas maquinas eléc
tricas, 33 de ellas son ALLROUNDER A, lo
que les permite ahorrar mas de un 30%
de energfa. Un pardmetro determinante
en este contexto es el consumo de ener-
gia en funcion de la cantidad de plastico
a transformar. “Este valor se ha reducido
de constantemente en los Ultimos afos y
la tendencia continda”, comenta Bohling
alegremente.

El hecho de que el consumo de energia
sea inferior en las maquinas eléctricas es

fundamental. Sin embargo, lo mas impor-
tante es que las ALLROUNDER A ofrecen
una mayor exactitud, mds precision de
repeticion y velocidades mds elevadas.
“Nuestros productos son cada vez mas in-
novadores en un espacio cada vez menor,
por lo que la importancia de la seguridad
y la reproducibilidad en los procesos va en
aumento”, aclara el gerente. La emision
reducida de ruidos y calor es también un
factor determinante.

La empresa utiliza mas de 100 maqui-
nas de moldeo por inyecciéon en todo el
mundo y aproximadamente un tercio son
ALLROUNDER. Ulrich Bohling lo explica
asi: “ARBURG lleva 44 afos suministran-
do maquinas a WAGO y siempre nos ha
proporcionado una técnica de maquinas
innovadora y equilibrada que funciona
desde el primer dia y cumple todos nues-
tros requisitos”.

El galardéon de ARBURG a la eficacia
energética les ha alegrado y sorprendido
al mismo tiempo: “La eficacia energéti-
ca es un pilar necesario para superar con
éxito a la competencia internacional. Has-
ta ahora no éramos conscientes de que
nuestras soluciones causaban tan buena
impresion en el exterior. Y es que pensa-
bamos que lo normal era actuar como lo
haciamos. Por eso nos sentimos tan or-
gullosos de que ARBURG haya decidido
premiar nuestros esfuerzos en materia de
eficacia energética y aceptamos este ga-
lardén muy agradecidos”.

waco

INNOVATIVE CONNECTIONS

Los gerentes de WAGO (desde la
izda.): Axel Borner (Comercial y Per-
sonal), Sven Hohorst (Ventas y Desa-
rrollo) y Ulrich Bohling (Produccion,

Preparativos y Calidad)

INFOBOX N

Fecha de constituciéon: 1951 en Min-
den

Centros de fabricacion: produccion
por inyeccién en varios centros en
Alemania, Suiza, India y China
Volumen de ventas: 431 millones
de euros en 2007

Empleados: mas de 4.786 en todo

el mundo (datos de finales de 2007)
Productos: técnica de conexiones
eléctricas con la técnica de borne
elastico, productos de automatizacion
basados en la técnica de bus y el prin-
cipio del efecto resorte, moédulos de in-
terfases para la industria, la técnica de
procesos y la técnica de edificios
Parque de maquinaria: mas de 100
maquinas de moldeo por inyeccién de
300 a 2.000 kN de fuerza de cierre
Contacto: WAGO Kontakttechnik
GmbH & Co. KG, Hansastr. 27,

32423 Minden, Alemania
WWW.wago.com

today 39/2008 m



Foto: DAJ

A medida

a cooperacion entre Delphi Con-

nection Systems en Shanghai

y ARBURG comenzé hace tan
solo cuatro anos pero ya ha dado sus
frutos en forma de varios proyectos
comunes de gran envergadura. Has-
ta el momento 71 ALLROUNDER y el
ordenador de gestion de ARBURG
(ALS) se han adaptado a los detalla-
dos de requisitos de Delphi gracias a
su modularidad. Asimismo la unidad
de pilotaje de la maquina SELOGICA
satisface perfectamente la exigencia
de una integracion completa de los
periféricos.

La Corporacién Delphi es lider mundial
en la fabricacién de sistemas electrénicos
y de transporte para la industria del auto-
movil. Su sede principal se encuentra en
Troy, Michigan, Estados Unidos. El grupo
Delphi cuenta con 159.000 empleados y
153 fabricas propias en 34 paises de todo
el mundo, con los que obtuvo un volumen
de ventas de 22.300 millones de USD en
2007.

Una de las empresas del grupo es la
fabrica de Delphi Connection Systems
con sede en Shanghai. Esta empresa se
fundé en 2002 y desde entonces ha ido
creciendo con éxito. La plantilla ha pasado
rapidamente de 25 a 834 trabajadores. La
fabrica produce en Shanghai componen-
tes eléctricos/electrénicos para la industria
del automdévil. El negocio se reparte en
tres campos de actividad: sistemas distri-
buidores eléctricos/electronicos, sistemas
de uniéon y sistemas eléctricos centrales.
El moldeo por inyeccion se utiliza en el
ambito de los sistemas de unioén, en el que
fabrican unos 550 productos distintos con
113 maquinas de moldeo por inyeccién en
total. 71 de ellas son ALLROUNDER eléc-
tricas e hidraulicas con fuerzas de cierre
entre 500 y 5.000 kN.

La colaboracién entre Delphi y ARBURG

comenzé en 2007 cuando encargaron las
primeras diez maquinas. En 2007 com-
praron otras 61. La buena relacion entre
ambas empresas quedd patente durante
la feria Chinaplas 2008 en Shanghai, don-
de se presentd una ALLROUNDER con un
molde de Delphi.

Durante la visita al stand ferial de
ARBURG, Simon Yang, gerente de Delphi
Connection Systems para Asia y el Pacifico,
presento la estrategia de su joven y exitosa
empresa: “Dado que la sincronizacion re-
viste gran importancia para nosotros, en
cada ambito trabajamos con un provee-

dor centralizado”. Al preguntarle por qué
desde 2005 invierten exclusivamente en
ALLROUNDER y colaboran con ARBURG
en tanto que proveedor de sistemas, res-
ponde sin rodeos: “Debido a la fiabilidad
y el precio”. La fiabilidad se aplica tanto a
la empresa como a las ALLROUNDER. Ya
quedd demostrado tras la entrega de las
10 primeras mdaquinas que se desarrollé en
poco tiempo y segun las especificaciones
de Delphi.

Simon Yang considera los gastos a largo
plazo. No solo cuenta el precio de compra
de la maquina, sino sobre todo la rentabi-
lidad de la misma. Es por ello que en un
futuro quieren invertir principalmente en
ALLROUNDER A eléctricas, de las que ya
tienen nueve. Yang lo explica plasticamen-
te: “Somos una empresa independiente,
por lo que solamente podemos invertir
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lo que hemos ingresado previamente”.
Es por ello que la empresa siempre esta
muy pendiente no sélo de la calidad de los
productos, sino también del control y la
reduccion de los gastos para poder man-
tener su posicion actual en China.

Otros aspectos de una produccion
rentable son la integracion y la optimi-
zacion. No sélo se precisan proveedores
centralizados, sino también proveedores
de sistemas como ARBURG que conci-
ban vy realicen sistemas de produccion
completos. Todos los periféricos, es decir
sistema de robot, atemperadores, seca-
dor de material, mezclador, dispositivos
de transporte y en algunos casos cam-
biador de recipientes para las piezas ter-
minadas, estan integrados en la unidad
de pilotaje central SELOGICA. El gerente

Fotos: Delphi

considera que, ademas de los servicios de
ingenierfa, ése es otro de los argumentos
a favor de ARBURG. Para poder seguir y
controlar en todo momento los procesos
de fabricacién, y con ellos la calidad de la
produccién, el ordenador de gestion de
ARBURG (ALS) completa la consecuente
estrategia de Delphi. El ALS, como las 71
ALLROUNDER conectadas a él, se adaptod
a las necesidades especificas de Delphi y
se acopl6 a la red SAP ya existente. Una
de las funciones mas importantes del ALS
para la vigilancia de la produccién es la
autorizacién de la produccién para cada
variante de la gama de productos, rea-
lizada como se describe a continuacion.
Al comenzar un pedido nuevo, el registro
de datos correspondiente se carga del ALS
a la maquina. Sin embargo, para que pue-
da comenzar la produccion, el operador
de la maquina debe escanear primero los
cédigos de barra de la maquina, el molde
y el material (original, regranulado, color).
Si la combinacién coincide con el pedido
previsto, se autoriza el comienzo de la pro-
duccién. Este procedimiento de escanea-
do también se debe repetir cada vez que
se interrumpe la produccién.

En este ambito Delphi conto con el ase-
soramiento del departamento de técnicas
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En la produccion de Delphi en Shanghai todo es
homogéneo. Uno de los argumentos a favor de las
ALLROUNDER y ARBURG en tanto que proveedor
de sistemas en el ambito del moldeo por inyeccion

fue la unidad de pilotaje SELOGICA central.

de comunicacion de ARBURG, mientras
qgue el departamento de proyectos de
Lossburg se encargd de las celdas de fabri-
cacion. El contacto sobre el terreno para
garantizar un servicio de asistencia técnica
rapido en Shanghai es la filial de ARBURG
en esa localidad. “Todos los departamen-
tos de ARBURG colaboran estrechamente
entre ellos, ofreciéndonos asi un asesora-
miento exhaustivo de excelente calidad”,
resume Simon Yang. El resultado es que
ya se esta preparando un nuevo proyec-
to que contribuird a que la colaboracion
entre Delphi y ARBURG sea cada vez mas
fuerte.

-

INFOBOX

Sede central: Shanghai

Empleados: 834 (en abril de 2008)
Productos: componentes eléctricos/
electronicos para la industria del
automovil

Parque de maquinaria: 113 maquinas
de moldeo por inyeccion, de las que 71
son ALLROUNDER (en abril de 2008)
Contacto: Delphi Connection Systems,
200 Yuanguo Road, Anting, Jiading
Shanghai 201814, P.R. China
simon.yang@delphi.com,
www.delphi.com




ualquiera que preste atencion

a los lugares de montaje y los

modelos de cubiertas y tapas
quedara asombrado por su diversidad.
Muchas de estas piezas en apariencia
insignificantes estan equipadas con
juntas para evitar la entrada de sucie-
dad y humedad. En la mayoria de los
casos se trata de juntas de goma. Sin
embargo cada vez se utilizan con mas
frecuencialas juntas de silicona liquida
(LSR). La empresa Sinsheimer Kunsts-
tofftechnik GmbH (SKT) encargé a
ARBURG el disefio y la construccion
de una celda de fabricacion totalmen-
te automatica para inyectar juntas de
silicona liquida en tapas metalicas. La
instalacién funciona con total autono-
mia, desde el precalentamiento de las
piezas a la prueba de estanqueidad al
final del proceso de fabricacion.

“Querfamos una solucién completa su-
ministrada por un solo fabricante”, nos ex-
plica Uwe Heiss, gerente de SKT. ARBURG
no sélo se encargd de la maquina, sino
también de ofrecer asesoramiento sobre
la técnica del molde y la automatizacion.

El objetivo: montar una junta de LSR
directamente sobre una pieza de metal.
El proceso de fabricacion debe ser total-
mente automatico y es necesario com-
probar la estanqueidad de todas las pie-
zas producidas. Tal y como comenta Uwe
Heiss, con la ayuda de los expertos de

insheimer
Kunststofftechnik

ARBURG consiguieron determinar las difi-
cultades y las soluciones aplicables en este
caso. “Una de las ventajas es que, com-
paradas con otras marcas, las maquinas
ALLROUNDER resultan sencillas de confi-
gurar”.

SKT fabrica piezas para varias empresas
suministradoras de la industria del auto-
movil, lo que explica la dificultad de los re-
quisitos a cumplir. “En comparacion con la
fabricacién semiautomatica utilizada has-
ta el momento, en el futuro la produccién
serd mas continua y reproducible”, afirma
Uwe Heiss. Otras de las ventajas son los
tiempos breves del ciclo y el aumento de
la productividad. En la central de SKT en
Sinsheim y en el centro de producciéon
de Mosbach disponen de 35 maquinas
de moldeo por inyeccién con fuerzas de
cierre de 250 a 3.000 kN.

ARBURG desarrollé para este proyec
to una celda de fabricacién autonoma de
gran complejidad. El nucleo de la insta-
lacion es una ALLROUNDER 520 C total-
mente hidraulica con 2.000 kN de fuerza
de cierre. La maquina esta equipada con
un cilindro para silicona liquida del tamafio
350, un dispositivo de soplado, un dispo-
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sitivo de vacio y un sistema hidraulico con
aguja de cierre.

Se escogid el sistema de robot mas
adecuado para la tarea a realizar:

un MULTILIFT V con brazo y una capaci-
dad de carga méaxima de 25 Kg.

Las tapas metalicas con una seccién
longitudinal de 180 x 330 x 14 mm (ancho
x largo x altura) pesan unos 400 gramos.

El agarre montado en el sistema de ro-
bot ha de ser robusto y capaz de realizar
distintas funciones: en el lado de inyeccion
del molde debe introducir las piezas y en
el lado de expulsion ha de retirar las piezas
terminadas. Para la manipulacién de las
piezas, el agarre se ha equipado con un
maodulo de insercién y un modulo de reti-
rada que se pueden abatir 90 grados hacia
abajo independientemente uno de otro.

El nimero de piezas a producir hizo
necesario el montaje de un molde de dos
cavidades. Las juntas no deben tener bol-
sas de aire. También se integraron en la
instalacion una estaciéon de precalenta-
miento para la atemperacién, una estaciéon
de refrigeraciéon y una estacion de control
de las piezas terminadas. Las piezas se
preparan mediante un sistema paternoster



PROYECTO

eizacion automatizada

que se abastece desde el exterior sin que
se interrumpa la produccion.

Una de las grandes dificultades de este
proyecto era la programacion de los com-
plejos ciclos de movimiento del sistema de
robot. Esto queda especialmente patente
al observar un ciclo completo:

La instalacion funciona segun el princi-
pio “first in - first out”, el primero en en-
trar es el primero en salir. Un dispositivo
lineal retira a la vez dos insertos del sistema
paternéster y los transporta a la estacion
de precalentamiento. Las tapas metalicas
se calientan hasta un maximo de 90 °C
mediante un ventilador de aire caliente. A
continuacion el dispositivo lineal transpor-
ta las tapas precalentadas a una estacion
de entrega.

Si se excede el tiempo de calentamien-
to programado debido a una interrupcion,
el sistema aparta automaticamente las
tapas sobrecalentadas y las excluye del
tratamiento posterior. El sistema de robot
recoge las piezas sin procesar para depo-
sitarlas en una cinta transportadora en la
boca de salida de la celda de fabricacion.
El operario se encarga a continuacién de
volver a depositarlas en el almacén del sis-
tema paterndster. Lo mismo sucede con
las piezas que permanecen durante dema-
siado tiempo en la estacion de entrega.

En la fase siguiente el agarre se despla-
za para recoger las piezas, abate 90 gra-
dos en horizontal el médulo de inserciéon y
recoge las tapas con aspiradores de vacio.
A continuacion se vuelve a abatir el médu-
lo 90 grados y desplaza las piezas sujeta-
das en vertical al molde abierto. El agarre
se alinea mediante pasadores de centrado
que se introducen en casquillos en el mol-
de por el lado de inyeccion. Seguidamen-
te una placa elevadora se desplaza hasta
el médulo de insercion para traspasar las

En una celda de fabricacion altamente
compleja (arriba del todo) se inyectan
juntas de silicona en cubiertas metali-
cas. El MULTILIFT V con brazo (izquier-
day arriba) retira y transporta las piezas

con un agarre abatible 90°.
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tapas metélicas al molde. Estas se mantie-
nen en esa posicion mediante vacio.

La insercién y la retirada se realizan
simultdneamente. El médulo de inser-
cién también participa en cierta medi-
da en el proceso de retirada. Cuando la
placa elevadora se sitta en la posicién
mds avanzada, cuatro agarres paralelos
se sujetan a talones que sobresalen del
molde por el lado de inyeccién. Al retro-
ceder la placa elevadora, los agarres se
llevan los talones.

Entretanto la placa elevadora del médu-
lo de retirada ha avanzado por el lado de
expulsion para retirar las piezas terminadas
con aspiradores de vacio. Seguidamente el
MULTILIFT V sale del molde y el médulo
de insercion vuelve a abatirse 90 grados
hacia abajo para que los agarres paralelos
puedan arrojar los talones. A continuacion
el MULTILIFT se desplaza sobre la mesa de
enfriamiento con el médulo de insercién
vacio y abatido hacia abajo.

La posicién inicial exacta depende del
tiempo de permanencia de las piezas ter-
minadas sobre la mesa de enfriamiento,
pues las piezas terminadas también se
depositan y se retiran segun el principio
“firstin - first out”. La mesa de enfriamien-
to dispone en total de ocho puestos para

cuatro ciclos de moldeo por inyeccion.
El enfriamiento de las piezas terminadas se
acelera mediante un ventilador. Posterior-
mente el modulo de insercion desciende
primero hasta las piezas terminadas que
han tenido mas tiempo para enfriarse con
el fin de recogerlas. Después el sistema
vuelve a posicionarse, el modulo de reti-
rada se abate 90 grados hacia abajo y las
dos tapas calientes que se acaban de des-
moldear se sitlan en los dos puestos que
han quedado libres.

Posteriormente el sistema de robot se
desplaza a la estacién de control con los
moédulos de insercién y retirada abatidos.
En esa posicion el modulo de retirada
recoge las piezas que ya se han contro-
lado y el médulo de insercion deposita
las piezas terminadas recogidas de la es-
tacion de refrigeracion en una placa de
alojamiento para realizar la prueba de
estanqueidad. Una vez hecho esto, el
MULTILIFT puede volver a la posicién de
partida en la estacion de entrega a por
las piezas precalentadas.

En la prueba de estanqueidad un su-
jetador presiona las tapas contra la placa
de alojamiento antes de evacuar el hueco
situado debajo de las mismas. En funcién
del resultado se decidird qué sucede con
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Las piezas se depositan sobre ocho puestos de
enfriamiento (arriba e izquierda). Desde alli el
MULTILIFT V las transporta a una estacion de con-

trol para comprobar la estanqueidad y deposita las

piezas buenas en una cinta transportadora (abajo).

las piezas: las piezas buenas se depositan
en la cinta transportadora, las piezas de-
fectuosas pasan a una caja de desechos.

SKT estd planificando una nueva am-
pliacién de la produccién. Y es que cada
vez se inyectan mas juntas de LSR sobre
piezas de soporte de acero, aluminio o
plastico.

Fecha de constitucion: Sinsheimer
Kunststofftechnik GmbH (SKT)

en el aho 2000

Empleados: 150 en el grupo empre-
sarial SKT

Volumen de ventas: 25 millones de
euros en el grupo empresarial SKT
Parque de maquinaria: aproxima-
damente 90 maquinas de moldeo por
inyecciéon con fuerzas de cierre entre
250y 4.000 kN

Productos: produccién de piezas de
termoplasticos y articulos de silicona
Contacto: SKT - Sinsheimer Kunststoff-
technik GmbH, KaiserstraBe 1,

74889 Sinsheim-Weiler,
www.s-k-t.com

INFOBOX
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< Multimillonarios
- de la microprecisidn

a especialidad de la empresa
LDeutsche Technoplast GmbH

es el procesamiento de sopor-
tes conectores SMT (por las siglas
en inglés de tecnologia de montaje
superficial). La empresa con sede en
Woérth/Donau produce desde 1989
LEDs SMT. El namero de piezas pro-
ducidas anualmente ha aumentado
de un millén al comienzo a cinco mil
millones en la actualidad.

Gracias a la experiencia de anos, la
empresa Deutsche Technoplast celebrara
el 20° aniversario de sus productos que
coincide con la conmemoracion “40 afos
en el emplazamiento Worth/Donau”.
Ademas de preparar estas celebraciones y
dedicarse al trabajo diario, en Worth es-
tan construyendo. Cuando se terminen los
nuevos edificios para el aseguramiento de
la calidad y el almacenamiento, asi como
para la fabricacién interna de moldes, la
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DEUTSCHGE

VESRINCRESY

superficie total de la empresa contara con
3.300 m2 adicionales, lo que significa que
se habré duplicado.

La empresa fue fundada en 1965 por
Johann Bauer, padre de los gerentes ac-
tuales, la ingeniera Birgit Bauer-Groitl y
su hermano Hans Jurgen Bauer, experto
industrial en plastico y metal. El sequndo
emplazamiento - Deutsche Technoplast
(M) Sdn. Bhd - comenzo6 a funcionar en
1993 en la localidad malaya de Melaka,
pues cuentan con clientes muy importan-
tes en la region que procesan los produc-
tos de Technoplast.

La producciéon en Asia funciona de ma-
nera idéntica a Alemania, donde se ponen
en funcionamiento todas las instalaciones
antes de ser enviadas en Malasia. Con el
fin de mantener un nivel de calidad ho-
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mogéneo, existe un intercambio continuo
de conocimientos y experiencias entre am-
bos emplazamientos. “Una de las grandes
ventajas es que ARBURG cuenta con una
filial en Malasia, lo que nos permite dis-
frutar de un servicio de asistencia técnica
rapido”, afirma Birgit Bauer-Groitl.

Los clientes de la empresa Deutsche
Technoplast GmbH pertenecen a los ra-
mos de la electrotécnica, electrotécnica
de audio y opto-electrénica. Entre ellos se
encuentran grandes grupos como Osram,
Infineon, Siemens o la Deutsche Bahn, asi
como empresas regionales para las que fa-
brican piezas inyectadas estandar.

El abanico de productos incluye desde
carcasas opto-electrénicas, lentes y otros
componentes hasta micropiezas. Los mol-
des de acero de gran precisién necesarios
para ello se desarrollan y fabrican casi con
exclusividad en la misma empresa.

Los productos que mas se fabrican en
la actualidad, alcanzando los miles de mi-
llones, son los microelementos SMT. Tech-
noplast comenzé a especializarse en ese
ambito a comienzos de los afios 90. Por
aquel entonces colaboraron con Siemens,
para desarrollar novedosos LEDs SMT para
la tecnologia de montaje superficial a
partir de semiconductores producidos en
moldes de fundicién (cavidades).

Uno de los grandes desafios era inte-
grar los moldes de fundicion y las funcio-
nes “aislar” y “reflectar” en un solo com-
ponente y al mismo tiempo establecer una
unién densa entre plastico organico y un
soporte inorganico. Mientras que las cavi-
dades, que aun forman parte de la paleta
de productos de Technoplast, tienen dia-
metros de entre 3y 5 mm, las dimensiones
de los LED SMT alcanzan en algunos casos

tan solo los 0,6 mm. Con la produccion
SMT la empresa Deutsche Technoplast ha
ido mejorando sus conocimientos sobre la
tecnologia de automatizacién utilizada en
las maquinas de moldeo por inyeccién de
ARBURG. Entre otros han desarrollado un
sistema de alimentacién de material de los
soportes conectores para el procedimiento
en continuo (también conocido como reel
to reel). Un rodillo lleva las cintas de metal
hasta el molde de inyeccion, parcialmente
repartidas en varias cintas. A continuacién
se inyecta el componente de plastico y se
vuelve a enrollar la cinta.

Este no es el Unico ejemplo que de-
muestra hasta qué punto la empresa uti-
liza sus propios conocimientos y experien-
cias para incluirlos en la automatizacion de
la técnica de avance. La automatizacion se
utiliza también para otros procesos, como
por ejemplo el reconocimiento automatico
de imagenes en el control de calidad o la
impresion offset directa de los soportes
conectores.

En un principio no estaba claro sila cinta
de los soportes se debia introducir en verti-
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cal o en horizontal en el molde, por lo que
comenzaron trabajando con ALLROUNDER
con unidad de cierre basculable utilizable
en ambos casos. En la actualidad la cinta
se introduce solamente en vertical. La rela-
cion con ARBURG comenzé en 1981 cuan-
do adquirieron una unidad de inyeccion
para utilizarla en una maquina de moldeo
por inyecciéon de Eckert&Ziegler. Por aquel
entonces la modularidad de las unidades
de inyeccion de ARBURG ya resulté deci-
siva, pues gracias a ella era posible utilizar
facilmente distintos materiales. Este argu-
mento sigue estando vigente en la actua-
lidad pues transforman distintos plasticos
técnicos, como por ejemplo PPA, PMP o
elastémeros termoplasticos. En 1989 com-
praron la primera ALLROUNDER, en 1991
las primeras maquinas con husillo con re-
gulacion de posicion “gracias a cual las
ALLROUNDER hidraulicas trabajaban ya
por aquel entonces con gran dinamismo
y precision, lo que nos aporté una ven-
taja competitiva”, tal y como recuerda
la gerente Birgit Bauer-Groitl. En la ac
tualidad el parque de maquinaria de Te-



chnoplast en Alemania y Malasia incluye
50 ALLROUNDER con fuerzas de cierre de
250 a 2.000 kN. Las maquinas mas recien-
tes son ALLROUNDER A eléctricas. “En un
principio teniamos nuestras reservas”, co-
menta la experta en tecnologia de plasti-
cos, “pues nos preocupaba el dinamismo.
Ademas con las maquinas hidraulicas con
husillo con regulacién de posicion ya ob-
teniamos facilmente la precision que nos
exigen nuestros clientes. Sin embargo las

pruebas nos convencieron y ahora apre-
ciamos muchisimo las ventajas que nos
aportan las maquinas eléctricas”. La eleva-
da capacidad de plastificacion se alcanza
facilmente al mismo tiempo que se man-
tiene un buen nivel de dinamismo. Esto re-
sulta imprescindible ya que el nimero de
cavidades por molde ha pasado de 18 en
un principio a varias centenas en
la actualidad. Otra de las venta-

jas sefialadas por la gerente es .k
la reducida emisién de ruido de

las maquinas eléctricas, lo que Q

ta a la zona en la que se encuentran las
ALLROUNDER A en la nave de produccion
de Technoplast. Para poder utilizar las ma-
quinas con el procedimiento reel to reel,
éstas se han adaptado especialmente a las
necesidades de Technoplast.

Ademas de las micropiezas fabricadas
con el procedimiento reel to reel, también
producen lentes con un procedimiento
diametralmente opuesto al primero en lo
referente al tiempo del ciclo, la tempera-
tura y el material. Esto demuestra la gran
competencia de la empresa el campo de
las técnicas de aplicacion. Su éxito se re-
fleja en la elevada carga de trabajo de la
produccién, en la que se trabaja en tres
turnos durante la semana y en dos turnos
los fines de semana. Otra muestra de este
auge es la construccion de nuevos edifi-
cios en Alemania y el crecimiento continuo
de la plantilla de empleados. En la actua-
lidad la empresa cuenta con mas de 100
empleados en Alemania y 50 en Malasia.
“Para nosotros es muy importante que los
empleados se comprometan con la em-
presa y que estén dispuestos a asumir res-
ponsabilidades”, aclara Birgit Bauer-Groitl.
Sélo asi es posible, en combinacién con un
control continuo de los procesos y contro-
les visuales de todas las piezas, producir
productos perfectos.

La empresa concede gran importancia
a sus clientes, tal y como demuestra el he-
cho de que no se den por satisfechos con
los certificados DIN 9002:1994 y DIN EN

ISO 9001:2000. En febrero de 2009 tie-

nen previsto afiadir a la
lista un certificado
ISO TS 16949:2002.
La industria del au-
tomévil no es un
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El abanico de productos de la empresa Deuts-

che Technoplast con sede en Worth an der
Donau va de los LEDs SMT a las lentes.

El know-how de la empresa, dirigida por los
hermanos Birgit Bauer-Groitl y Hans Jurgen
Bauer, se refleja sobre todo en la alimentacion

de cintas de soportes.

cliente directo pero Deutsche Technoplast
desea entender los requisitos que deben
cumplir sus clientes en tanto que empre-
sas suministradoras de la industria del au-
tomévil para poder seguir satisfaciendo
todas sus necesidades en el futuro.
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Sede central: Alemania y Malasia
Empleados: mas de 100 en Alemaniay
aproximadamente 50 en Malasia
Productos: carcasas opto-electrénicas,
lentes y otros componentes de plasticos
técnicos de gran calidad, micropiezas,
transformacion e impresién de soportes
SMT como especialidad

Parque de maquinaria: 50
ALLROUNDER con 250 a 2.000 kN

de fuerza de cierre

Contacto: Deutsche Technoplast
GmbH, Reitfeld 2, 93086 Worth

a. d. Donau, Alemania
www.technoplast-group.com
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n el aho 1839 se fundo un con-

sorcio internacional conocido

hoy en dia con el nombre de B.
Braun. B. Braun fabrica en serie pro-
ductos para la ingenieria médica que,
como por ejemplo sus catéteres, han
servido para definir y orientar a todo
un ramo. En la localidad suiza de
Escholzmatt se fabrican principalmen-
te accesorios para perfusiones, tales
como llaves de varias vias, jeringuillas
y productos industriales. Para ello tra-
bajan con 38 maquinas de moldeo por
inyecciéon de ARBURG, de las cuales 11
son ALLROUNDER A eléctricas.

B. Braun es una empresa familiar inter-
nacional que cuenta con mas de 35.000
empleados en mas de 50 paises de todo
el mundo. En Suiza la empresa B. Braun
Medical AG dispone entre otros de una
fabrica en Escholzmatt. En el seno de la
empresa esta sede es considerada Center
of Excellence (CoC), es decir un centro de
excelencia. Esto significa que ademas de
ser responsables del desarrollo y la produc-
cion de ciertos productos, en Escholzmatt
se encargan de dirigir métodos especificos
individuales del sistema de produccién de
B. Braun.

La produccién se amplié por ultima
vez en 2006. En la actualidad la sala lim-

pia de clase D es de
3.100 m2.

Todos sus clientes
pertenecen al sector
médico. En Escholzmatt
se fabrican distintos mo-
delos de llaves de varfas
vias, entre otros el modelo
punta Discofix C® con alta resis-
tencia a los medicamentos. La cartera
de productos se completa con jeringuillas
de perfusion con volimenes > 50 milime-
tros utilizadas para sistemas de bombas y
para lavados e inyecciones, asi como con
piezas semiterminadas y otros productos
industriales. Los materiales mas utilizados
son PEy PP.

Todos los procesos de fabricacion se
validan antes de ser utilizados para la pro-
duccién en serie. Asimismo se realizan
numerosas pruebas paralelas a la produc-
cion que se evaltan mediante métodos
estadisticos. El sistema de gestion de la
calidad utilizado cumple los requisitos del
Organismo para el Control de Alimentos y
Medicamentos de Estados Unidos.

La colaboracién entre ARBURG y B.
Braun en Escholzmatt comenz6 a finales
de los afnos setenta. Por ello no sorpren-
de que 38 de las 52 maquinas de mol-
deo por inyecciéon de la empresa sean de
ARBURG.

Anton Deisser, responsable de la planta
de Escholzmatt, enumera los principales
motivos por los que decidieron invertir en
la tecnologia punta de las ALLROUNDER
A: "La principal ventaja de las maquinas
eléctricas es el menor consumo de ener-
gia. Pero también cabe mencionar la pre-
cisiéon de repeticion, la posibilidad de reali-
zar movimientos simultaneos y el reducido
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nivel de ruido, todos ellos
factores que influyeron con-
siderablemente en nuestra
decisién. Asimismo, la emi-

sion reducida de particulas

y calor perdido al entorno es
esencial cuando las maquinas

se utilizan en una sala limpia

climatizada”

Los motores con refrigeracién por agua,
los accionamientos cerrados y los sistemas
de husillo de las maquinas de ARBURG pre-
sentan ventajas clarisimas. Las ALLDRIVE
estan especialmente adaptadas para pro-

ducir piezas semiterminadas para la linea
de productos Discofix C. El método de fa-
bricacion, preciso y cuidadoso, contribuye
al cumplimiento de los elevados requisitos
técnicos aplicables a las llaves de varfas
vias, es decir una unién por compresion
giratoria y a prueba de presién altamente
resistente a las fisuras por esfuerzos causa-
dos por medios agresivos.

Las ALLROUNDER convencen gracias a
una excelente relacién calidad-precio y a
sus caracteristicas técnicas. Entre ellas se
encuentra el apoyo hidraulico de la bo-




" Ingenieria médica
la perfeccion

quilla, que en caso necesario se puede
equipar de manera econdmica con no-
yos hidraulicos, asi como la posibilidad
de utilizar moldes de otras ALLROUNDER.
La compatibilidad de los registros de datos
de la SELOGICA lo hace posible.

Algunas ALLROUNDER estan equipa-
das con sistemas de montaje automaticos
acoplados directamente a las maquinas,
pasando a formar celdas de fabricacién
integradas.

En Escholzmatt estdn muy satisfe-
chos con la técnica de moldeo por in-
yeccion de ARBURG. Anton Deisser:
“Las ALLROUNDER son robustas y fiables.
Incluso al trabajar con moldes que se en-
cuentran cerca de los limites especificados
por ARBURG la producciéon se mantiene
constante sin que aumente el desgaste.
Una de las principales ventajas, sobre todo
en las maquinas ALLDRIVE,
es gue todas las conexio-
nes se encuentran dentro
de la bancada de )
la maquina. De L
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Fotos: B. Braun Medical AG

esta manera las unidades de inyeccion y
de cierre quedan protegidas por carcasas,
lo que facilita la limpieza y reduce la emi-
sién de particulas de la maquina a la sala
limpia. Asimismo el asesoramiento ofreci-
do antes y después de la venta se caracte-
riza por una asistencia rapida y pragmati-
ca, por lo que soélo puede ser calificado de
excelente”.

Ala hora de adquirir la ALLROUNDER A,
B. Braun Medical AG tuvo en cuenta los
requisitos que debe cumplir en el ambito
de la ingenieria médica. ARBURG le ofre-
Ci6 una solucién viable que satisface esos
requisitos. Esto sirvid para aumentar la ap-
titud de los procedimientos en estas ma-
quinas, acortando el proceso de validacion
y permitiendo ahorrar costes.

B/ BRAUN

SHARING EXPERTISE

Limpieza: la empresa B. Braun Medical AG
utiliza en su fébrica suiza de Escholzmatt
(izquierda) once ALLROUNDER A (derecha)
para fabricar productos para la ingenieria
médica como llaves de varias vias, jeringui-

llas y productos industriales.
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Fecha de constitucion: fabrica de
Escholzmatt, 3 de septiembre de 1973
Empleados: mas de 800 en Suiza,

de los cuales unos 200 trabajan en
Escholzmatt

Volumen de ventas: 267,1 millones
CHF (167 millones de euros) en 2007
Parque de maquinaria: 52 maquinas
de moldeo por inyeccién, 38 de ellas
ALLROUNDER

Productos: llaves de varias vias en
distintos modelos, jeringuillas de
perfusion y productos industriales
Contacto: B. Braun Medical AG,
Hauptstrasse 39,

CH-6182 Escholzmatt,
www.bbraun.ch
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Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schafer, Informacion técnica

Mantenimiento re

ara poder controlar y aprove-

char al maximo una técnica de

maquinas de alto rendimiento
se necesita una unidad de pilotaje
inteligente. La SELOGICA es, gracias
a su programacion del ciclo grafica e
intuitiva, el punto de partida ideal.
Estad especialmente programada para
organizar y optimizar el proceso de
moldeo por inyeccién adaptandose a
las necesidades concretas. Un buen
ejemplo de ello es el “Programa de
mantenimiento ampliado” disponible
para las ALLROUNDER A eléctricas y
las ALLROUNDER hidraulicas con tec-
nologia de dos bombas. Pero, ;qué
ofrece esta funcion exactamente?

En las maquinas hidraulicas con sélo una
bomba el proceso de inyeccién comienza
al alcanzarse la fuerza de mantenimiento.
La presion generada para ello en el cilindro
hidraulico de la unidad de cierre se contro-
la mediante vélvulas y no se reduce hasta
el final de la fase de enfriamiento residual.

a la independencia que aportan los ac
cionamientos electromecanicos directos.
En este caso la unidad de cierre es un sis-
tema de rodillera, por lo que la fuerza de
mantenimiento depende de la altura de
montaje del molde. Debido a la dilatacién
térmica del molde, ésta puede variar du-
rante el funcionamiento, modificAndose
también la fuerza de mantenimiento. En
estos casos la regulacion de la fuerza de
cierre se encarga de compensar de mane-
ra totalmente automatica la dilatacion tér-

mica. Para ello adapta durante el proceso
la altura de montaje del molde mediante
el ajuste de altura del molde.

¢Qué aporta todo esto al proceso de
moldeo por inyeccion? En combinaciéon
con el “Programa de mantenimiento am-
pliado” se pueden programar hasta dos
fuerzas de mantenimiento para cada fase
de inyeccién, postpresion y enfriamiento
residual. Esto permite, por ejemplo, rea-
lizar un microestampado conocido como
respiracion activa (foto izquierda). Al final
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al menos dos bombas para poder realizar ‘ :

dos funciones al mismo tiempo. Vigilancia molde cerrado en inyeccién/postpresion
Por el contrario, las ALLROUNDER | Vigilancia molde cerrado

eléctricas suelen ser capaces de realizar

varias funciones al mismo tiempo gracias
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Fuerza de avance del cierre, real
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gulado

de la fase de inyeccion se reduce inten-
cionadamente la fuerza de mantenimien-
to permitiendo asi que el molde se abra
centésimas de milimetro al aumentar
la presiéon interna del mismo. Esto hace
que el molde pueda “respirar” facilmen-
te (punto de la curva 1, foto derecha). En
estos casos se produce una ligera inyec-
cion excesiva de material debido a que la
capa marginal de la pieza inyectada ya se
ha enfriado y el plastico permanece en la
cavidad. La fuerza de mantenimiento no
aumenta hasta la fase de postpresion en
la que se cierra completamente el molde.
El resultado es un recorrido de estampa-
do minimo durante el que la postpresién
actla sobre toda la superficie de una
cavidad. Asf se reducen las tensiones en
pieza opticas y aumenta la planitud de las
piezas inyectadas mas planas. Si las piezas
inyectadas se galvanizan posteriormente,
se obtiene ademas una mayor adherencia
y una calidad superior.

La utilidad de la respiracién activa de-
pende en gran medida de la geometria
de las piezas y del concepto del molde.
Este proceso estd especialmente indi-
cado para piezas inyectadas de simetria
rotativa. No es necesario un molde de
estampado especial. Dado que durante el
proceso de estampado las piezas inyecta-
das se compactan mas, el peso de éstas
aumenta. Al mismo tiempo se reduce la
contraccién de las piezas, lo que se debe
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tener en cuenta en el disefio de los mol-
des. Otra opcién interesante que ofrece el
“Programa de mantenimiento ampliado”
es el reforzamiento técnico de la purga de
aire del molde. Al comenzar el proceso se
programa una fuerza de mantenimiento
relativamente baja para que el aire conte-
nido en la cavidad con el molde cerrado
pueda salir a medida que se va llenando
el molde. Para evitar una inyeccion ex-
cesiva de material, se debe aumentar la
fuerza de mantenimiento poco antes de
que la cavidad quede completamente lle-
na de plastico y suba la presion interna del
molde. Asi se mejora el llenado del mol-
de y se evita el llamado efecto diesel, es
decir quemaduras aisladas en el plastico.
Esta purga de aire no prolonga el tiem-
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Mediante la luz polarizada se detectan las ten-
siones en las piezas inyectadas (arriba). Estas se
pueden reducir con el mantenimiento ampliado
(izquierda). Para ello, se programa un recorrido

de estampado minimo (derecha).

po total del ciclo. A través de los gréficos
del proceso de libre configuraciéon de la
unidad de pilotaje SELOGICA se pueden
coordinar los distintos parametros para la
respiracion activa o la purga de aire. Esto
permite optimizar el proceso completo de
manera sencilla y rapida.
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Allrounder
International

Listas para usar a nivel internacional. i tecnica de moldeo por
inyeccion modular ALLROUNDER vy los sistemas de robot MULTILIFT combinados con un equipo de
proyectos altamente cualificado convierten a ARBURG en el socio perfecto para los proyectos com-

pletos listos para usar. Nos encargamos de sus celdas de fabricaciéon complejas, a menudo

combinadas con nuestra tecnologia perfeccionada de varios componentes, desde la concep-

cion hasta la inspeccion y la primera produccién de series cero, pasando por el disefio

de la instalacion, - _& y todo ello a nivel mundial.

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

Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com

www.arburg.com




