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Entre otras primicias, ARBURG presen-
tard en la Fakuma soluciones especificas
para el sector del envasado: por ejem-
plo, una instalacion de etiquetado en el
interior del molde capaz de producir
seis envases de alta calidad en un tiem-
po de ciclo de tan solo 3,5 segundos.

ARBURG
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EDITORIAL

“QOtofo es tiempo de innova-
ciones” o mejor dicho la épo-
ca del afo en la que ARBURG

presenta o bien en la Fakuma

en Friedrichshafen (Alemania)
o en la feria K de Dusseldorf innovaciones relacionadas
con la técnica de maquinas, sistemas de robots y técni-
cas de aplicacion. También este afio sera asi. Junto al
complejo tema de la eficiencia energética, nuestra pre-
sencia se centrard en la oferta de soluciones sectoriales
especificas. ARBURG ha estado presente desde siempre
en todos los sectores del moldeo por inyeccién, ya sea
en la industria del automovil, envasado, electrénica, in-
genieria médica, optica o el gran campo del moldeo por
inyeccion técnico. Sin embargo, el nombre de producto
“ALLROUNDER" no significa que se trate de maquinas
creadas en serie y sin nada que las diferencie entre s,
sino mas bien todo lo contrario: se trata de soluciones
de moldeo por inyeccion adaptadas individualmente y
con total exactitud a las necesidades del cliente, y todo
ello sin aceptar compromisos de ningun tipo.

Precisamente esta versatilidad es la que les mostraremos

Queridos lectores,

en la feria Fakuma 2009 sobre la base de distintas

maquinas que cumplen a la perfeccion las diferentes
exigencias de los distintos sectores.

También los reportajes sobre clientes y proyectos recogi-
dos en este nimero de la revista “today” dejan patente
de forma impresionante la versatilidad de nuestras
ALLROUNDER. Dado que 15 afios han traido consigo
numerosos articulos, desde 2008 les ofrecemos en la
denominada “Seleccion today” un resumen de reporta-
jes ya publicados reunidos por temas. Junto a los nime-
ros “Proyectos” y “Servicio” aparecidos hasta la fecha,
disponen ahora de mas articulos sobre temas relaciona-
dos con el automovil, electronica, LSR y medicina.
Aligual que la revista “today”, pueden solicitarlos direc-
tamente o descargarlos de nuestra pagina web. Pero
ahora queremos desearles simplemente que disfruten

con la lectura de nuestro nuevo ndmero.

Kleake (CZiidh

Renate Keinath

Socia gerente
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Solucione

ste ano, ARBURG mostrara en

la feria Fakuma soluciones sec-

toriales innovadoras y una téc-
nica de maquinas de alta eficiencia
energética, reunidas ambas en las
nuevas maquinas del 2009: la nueva
serie hibrida HIDRIVE y la serie eléc-
trica ALLDRIVE.

Las ALLROUNDER Ay H no solo se ca-
racterizan por su eficiencia energética,
sino también por su versatilidad en el de-
sarrollo de aplicaciones sectoriales especi-
ficas, su flexibilidad en automatizaciones y
su gran potencial para la reduccion de los
tiempos de ciclo. Estas caracteristicas po-
dremos verlas en cinco maquinas de alto
rendimiento y gran eficiencia energética,

: ; algunas de ellas integradas ya en celdas de
E(\ETQ“&'IT- . fabricacion complejas, trabajando en apli-

- caciones pertenecientes a sectores en ex-
pansion, tales como el envasado, la inge-
nieria médica y la dptica.

La capacidad de rendimiento de la
serie HIDRIVE en aplicaciones de ingenie-
ria médica, donde junto a la precision y la
limpieza juega también un papel muy
importante la velocidad de la maquina,
demostraremos con una ALLROUNDER
520 H dotada de una fuerza de cierre de
1.500 kN y unidad de inyeccién 800 la
produccién de 32 cuerpos de jeringuilla de
PP (“barrels”) en un tiempo de ciclo de tan
solo 6 segundos. Esto se consigue gracias
a la gran rapidez y dindmica de
los movimientos
del molde que
realiza la unidad
de cierre servo-
eléctrica con
rodillera, a los
movimientos  si-
multaneos me-




FAKUMA

diante ejes de movimiento independientes
entre si, a la excelente dindmica y al alto
flujo volumétrico de inyeccion.

El trabajo de las maquinas hibridas den-
tro del sector automatizado del automavil
lo mostraremos con la produccion de un
inserto de enchufe. Esta pieza técnica de
muy alta precision se realiza en un tiempo
de ciclo de 14 segundos en una
ALLROUNDER 370 H con una fuerza de
cierre de 600 kN, unidad de inyeccion 290
y molde de 4 cavidades. La recogida de
piezas y la seleccion del bebedero las reali-
za un sistema de robot MULTILIFT V de en-
trada vertical, que deposita las piezas in-
yectadas en funcién de las cavidades a fin
de garantizar un aseguramiento de la cali-
dad detallado.

En nuestra nueva maquina eléctrica de
menor tamafio mostraremos una aplica-
cion exigente perteneciente al ambito de
la 6ptica. La ALLROUNDER 270 A con una
fuerza de cierre de 350 kN y unidad de in-
yeccién 70 produce con la maxima preci-
sion conductores de fibra 6ptica con mi-
croestructuras en la superficie. La
prueba de funcionamiento del cable
de fibra dptica esta integrada en la
propia instalacion; un sistema de

robot MULTILIFT H de entrada
horizontal se encarga de la
manipulacion completa de las
piezas.

Para aplicaciones del sector del
envasado, donde la rapidez y la productivi-
dad presentan las mayores exigencias, pre-
sentaremos dos maquinas eléctricas. La
nueva ALLROUNDER 720 A con una fuer-
za de cierre de 3.200 kN y nueva unidad
de inyeccién eléctrica 1300 se presentara
por primera vez en la feria Fakuma y mos-
trard la realizacion de ocho tapas de pared
delgada. Esta unidad retine movimientos
de inyeccion dinamicos y precisos con un
gran potencial de ahorro energético.

Otra solucién para este sector la mos-
traremos con una instalacion de etiqueta-
do en el interior del molde (IML).
La ALLROUNDER 570 A eléctrica ha sido
configurada especialmente para esta apli-

cacion y posee una fuerza de cie-

rre de 2.000 kN y una unidad

4 de inyeccién 800 con husi-

llo de barrera. También

5 Y como aplicacion de pa-

' ._f red delgada se produci-
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Nuestra presencia en la feria Fakuma 2009
se centrara en la presentacion de solucio-
nes sectoriales especificas y de nuestras
ALLROUNDER Ay H de gran rendimiento y

alta eficiencia energética.

ran seis envases de yogur de yogur de PP
con un peso de 6,3 gramos en un tiempo
de ciclo de tan solo 3,5 segundos. Su ren-
dimiento es especialmente alto en el apar-
tado de la preparacion del material (aprox.
40 kg/h). La instalacion IML de Swiss Ro-
botics se configuré especialmente para
esta aplicacion. Se caracteriza por breves
tiempos de intervencion y se encarga, ade-
mas de la insercion directa de la etiqueta
en el molde, de la retirada de las piezas y
del apilamiento de los vasitos listos para su
utilizacion.

Una caracteristica interesante es ade-
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mas la medicion del con-

sumo energético, donde
la unidad de pilotaje
SELOGICA no solamente
permite el control online del consumo de
energia en el proceso de moldeo por in-
yeccion, sino ademas optimizarlo al méxi-
mo. También la mds grande de todas, la
ALLROUNDER 920 S con una fuerza de
cierre de 5.000 kN y unidad de inyeccion
4600 dispone de esta opcién. Aqui de-
mostraremos la integracion de los pasos
de trabajo posteriores en el proceso de
produccién utilizando como ejemplo una
aplicacion perteneciente al sector del mol-
deo por inyeccion técnico.

Espectacular es la instalacion extrema-
damente compacta alrededor de una
ALLROUNDER 375 V vertical con una fuer-
za de cierre de 500 kN y un sistema de
robot de seis ejes. Junto a la sobreinyeccion
de insertos y la integracion de pasos de
montaje posteriores, un aspecto destacado
lo constituye la programacion simple, con-
fortable y rapida del robot de seis ejes: en
su interfaz de manejo se ha implementado

el editor de procesos SELOGICA. Gracias
a una conexion en tiempo real amplia-
da pueden realizarse sin problemas
hasta las intervenciones mas comple-
jas en el molde de inyeccién. También
es posible el arranque sencillo de la ins-
talacién tras una interrupcion de ciclo des-
de la unidad de pilotaje

central de la maquina.

El tema “Programa-
cion sencilla del sistema de robot” se
complementa con la ALLROUNDER 420 C
GOLDEN EDITION con MULTILIFT V
SELECT. Aqui se demostrara en vivo la inno-
vadora programacién de autoaprendizaje
de los sistemas de robot de ARBURG donde
no se requieren conocimientos especiales
de programacion.

En todos los modelos expuestos y en las
distintas aplicaciones la unidad de pilotaje
central SELOGICA demuestra su flexibilidad
y eficacia. Sin importar las exigencias ni la
complejidad de las mismas, la unidad de pi-
lotaje SELOGICA integra todos los periféri-
cos, gestiona todo de forma centralizada y
garantiza asf un ciclo de produccién rapido
y sin problemas. Quien desee ir aun mas
alld y planificar y controlar la totalidad de su
produccién, encontrard en el ordenador de
gestion de ARBURG (ALS) la solucién per-
fecta. También en nuestro stand ferial le

ﬂ today 42/2009

Uno para todo: tanto en aplicaciones
exigentes y automatizaciones complejas,
como en la medicion integrada del consu-
mo energético, la unidad de pilotaje central
SELOGICA demostrara en la Fakuma 2009

su versatilidad y eficacia.

demostraremos en vivo las posibilidades
que ofrece. Para ello, todas las maquinas
presentadas se han integrado al ALS. Junto
a la presentacion de productos actuales y
soluciones para los diferentes
ARBURG presentard también su amplia
oferta de servicio, como, por ejemplo, el
confortable programa de mantenimiento
de la unidad SELOGICA (véase la pagina si-
guiente), el cual supone una herramienta
importante para la planificacion y seguri-
dad de la produccion.

ramaos,
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Mantenimiento a la vista

I mantenimiento regulary a con-

ciencia de una maquina de mol-

deo por inyeccion es una condi-
cion basica para su disponibilidad y
fiabilidad a largo plazo. Para que en
el dia a dia de la produccién no que-
de nada al azar, la unidad de pilota-
je SELOGICA direct dispone de un pro-
grama de mantenimiento de facil uso,
que controla, entre otros aspectos, las
fechas en que debe realizarse el man-
tenimiento y un aviso automatico de
las operaciones a realizar.

En funcién del equipamiento de la
respectiva ALLROUNDER, todas las opera-
ciones necesarias e intervalos de manteni-
miento ya estan integrados de forma fija
en la unidad de pilotaje en forma de texto
simple. Opcionalmente es posible registrar
manualmente otras especificaciones de
mantenimiento individuales, tales como el
mantenimiento de los moldes o de los pe-
riféricos. En definitiva, con la SELOGICA es
posible generar un plan de mantenimiento
claro para toda la unidad de produccion
gue indigue en todo momento qué opera-
ciones de mantenimiento deben realizarse
y cuando deben llevarse a cabo.

El vencimiento de los trabajos de man-
tenimiento registrados se controla conti-
nuamente en funcion de las horas de ser-
vicio, de los ciclos de la maquina o de los
meses. Un nivel de preaviso ajustable por
separado permite ademas obtener infor-
macion a tiempo de los trabajos de mante-
nimiento pendientes, lo que a su vez hace
posible una planificacion y una prepara-
cion éptimas de los mismos.

Si por omisién se sobrepasa un interva-
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lo de mantenimiento, la maquina no se
detiene inmediatamente, sino que conti-
nua funcionando hasta el fin de pedido o
hasta la siguiente parada manual. Sin
embargo, para poder arrancar de nuevo
la maquina es necesario confirmar en la
unidad SELOGICA que se han llevado a
cabo correctamente los trabajos de man-
tenimiento pendientes de realizar. La uni-
dad de pilotaje protocoliza y memoriza
cada confirmacion realizada en el denomi-
nado “registro de mantenimiento”. De ese
modo, cada mantenimiento realizado pue-
de verificarse inequivocamente y repre-
senta al mismo tiempo la evidencia ideal
en controles y certificaciones.

En principio, todos los trabajos de man-
tenimiento estandar en las ALLROUNDER
pueden ser realizados por el cliente con-
forme a lo descrito en el manual de servi-
cio. Sin embargo, los contratos de inspec-
cion ofrecen la posibilidad de que sea un
técnico de servicio de ARBURG el que se

today 42/2009

En las respectivas pantallas de la unidad de
pilotaje SELOGICA se muestran todas las
informaciones relacionadas con el manteni-

miento de forma clara y bien estructurada.

encargue de comprobar periédicamente el
desgaste, el funcionamiento y la seguridad
de todos los elementos importantes de la
maquina. Desde octubre de 2009,
ARBURG ofrecerd ademas cursillos sobre
el tema “Mantenimiento preventivo”, los
cuales pueden adaptarse individualmente
a los requerimientos del cliente y realizarse
en sus propias instalaciones. Una forma-
cion de este tipo, especifica del cliente,
permite unir a la perfeccion la teoria y la
practica en el moldeo por inyeccién y apli-
car directamente los potenciales de mejo-
ra estudiados.




a feria Fakuma servira de mar-
co para la entrega del galar-
don de eficiencia energética
que ARBURG viene otorgando des-
de el ailo pasado. Con este premio, la
empresa quiere distinguir a aquellos
clientes que se han destacado por sus
actividades en el area de la eficiencia
energética. Este ano 2009, el galar-
don recaera en la empresa Tyco Elec-
tronics, grupo empresarial de ambi-
to internacional y uno de los lideres
mundiales en la fabricacion de com-
ponentes electrénicos, soluciones de
redes y cables submarinos para siste-
mas de telecomunicacion.

El galardon de eficiencia energética de
ARBURG no es el primer premio que reci-
be este grupo empresarial por las activida-
des que desarrolla bajo el lema “Reduc-
cion del impacto medioambiental a nivel
global”. Junto con otros reconocimientos
internacionales, nuestro galardon confir-
ma nuevamente la estrategia medioam-
biental de la empresa y la aplicacion con-
secuente de las medidas a las que Tyco
Electronics se ha comprometido oficial-
mente a nivel mundial. Aspectos impor-
tantes son el consumo energético, las emi-
siones de gases de efecto invernadero,
el consumo de agua y aguas residuales, la
generacion de desechos o el reciclaje de
materiales. Para el ejercicio 2009 se deci-
dio, por ejemplo, la realizacion de las me-
diciones correspondientes y la definicion
de valores y objetivos de vigencia global.
Dentro de estas medidas hay que destacar
los controles de consumo energético y la

aplicacién de numerosos proyectos para la
reducciéon del consumo de energia en to-
dos sus centros de produccion.

En la produccién de piezas inyectadas,
la utilizacién de maquinas eléctricas de
alta eficiencia energética contribuye a con-
seguir este objetivo. “Siempre que sea po-
sible desde el punto de vista técnico de
produccién y de aplicacion invertiremos en
el futuro Unicamente en maquinas eléctri-
cas”, describe asi la estrategia Matthias
Lauer, director de compras en bienes de
inversion EMEA para la division de auto-
mocién. Resultado consecuente de este
planteamiento es que la mitad de las 149
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maquinas de moldeo por inyeccién
ALLROUNDER suministradas desde 2006 a
las plantas de produccion de Europa, Amé-
rica del Norte y América del Sur forman
parte de la serie eléctrica ALLDRIVE. Pero
sobre todo, las méaquinas ARBURG cum-
plen las altas demandas en precisiéon y ra-
pidez que exige Tyco Electronics. También
las ALLROUNDER A han demostrado con
creces su fiabilidad: por ejemplo, en la
planta de Speyer, donde se produce a ple-
no rendimiento las 24 horas del dia, los
siete dias de la semana y 362 dias al afo.
Una visita a la planta de produccion deja
patente también la orientacién clara hacia
las maquinas de inyeccion eléctricas. En

—
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vo en todos los aspectos

total trabajan once ALLROUNDER A eléc-
tricas con fuerzas de cierre de 500 a 1.300
kN. Como Unicamente se producen piezas
de precision pequenas, todas las maquinas
trabajan con una unidad de inyeccién 170.
Las maquinas ALLDRIVE estan integradas
en su mayor parte en automatizaciones
gue Tyco Electronics ensambla utilizando
componentes individuales y de forma es-
pecifica para cada aplicacion. Un ejemplo
es el moldeo por inyeccion automatico de
conectores para fibra éptica en banda de
plastico. Para ello se utilizan maquinas
ALLROUNDER eléctricas donde se produ-
cen de forma continua ocho conectores
por inyectada, inclusive soporte, se trans-
portan y enrollan en bobina. El proceso in-
tegra un control por cdmara para el asegu-
ramiento de la calidad. Al final del proceso
va dispuesta una bobina que cambia de
forma totalmente automatica a la siguien-
te tan pronto se alcanzan las unidades
programadas. La bobina llena pasa a las
respectivas instalaciones para proseguir
con el montaje de los componentes.

En Tyco Electronics se utilizan también
moldes muy complejos para la fabricacién

ARBURG 320 A

mm————
ALLAOLINDER

ALLDRIVE

de piezas inyectadas de gran precision, en-
tre las que hay que destacar conectores de
tamafios muy reducidos, de hasta 154 pa-
tillas. En total se dispone de unos 400 mol-
des ya solo en Speyer, en cada uno de los
cuales se fabrica un promedio de seis va-
riantes de producto. Aspectos importan-
tes son el cambio rapido de moldes en la
maquina y la modificacion a las distintas
variantes en el propio molde. Este es un
factor clave, ya que si bien anteriormente
la producciéon venia determinada por nu-
meros de piezas muy altos, hoy dia los
clientes desean menores tamanos de lote
y una alta flexibilidad. Para mantener re-
ducidos los tiempos de parada es cada vez
mas importante realizar tiempos de equi-
pamiento breves, un mantenimiento pre-
ventivo intenso y una planificacion previ-
sora y detallada de la produccion. Con
estas medidas, Tyco Electronics garantiza
una alta disponibilidad de las maquinas y
con ello una produccién rentable y eficien-
te energéticamente.

GALARDON

Tyco Electronics

mem—
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Produccion eficiente y altamente automatizada en
Speyer: moldeo por inyeccion continuo con una
ALLROUNDER A eléctrica (arriba dcha.) y celda de
fabricacion alrededor de una gran ALLROUNDER

con una fuerza de cierre de 4.000 kN (arriba izda.).

INFOBOX

Fecha de constitucion: 1941

Centros de fabricacion: centros de
produccion en 50 paises, siete de

ellos en Alemania

Empleados: 75 000 aprox. en todo el
mundo, alrededor de 4600 en Alemania
Productos: componentes electrénicos,
soluciones de redes, cables submarinos
para sistemas de telecomunicacion
Clientes: automocion, electrodomésticos,
aeronautica y astronautica, defensa, tele-
comunicaciones, electronica para ordena-
dores e industria del entretenimiento
Volumen de ventas: 14 400 millones
de USD en el ejercicio 2008

Contacto: www.tycoelectronics.com

today 42/2009 ﬂ



ara la fabricacion rentable de

piezas complejas son cada vez de

mayor importancia las solucio-
nes de moldeo por inyeccién de varios
componentes y las automatizaciones.
Esto es aplicable también al moldeo
por inyeccidon de elastémeros. Si ade-
mas deben transformarse conjunta-
mente con un termoplastico median-
te el proceso de dos componentes, las
distintas propiedades de los materiales
plantean exigencias muy altas tanto
para la técnica de las maquinas como
para la de los moldes.

Como se consigue superar estas exi-
gencias puede verse en la celda para la fa-
bricacion de un tubo de agua de refrigera-
cion con tres elementos obturadores
destinado al sector del automdévil. Con
este producto de ejemplo, ARBURG pudo
demostrar en el marco de la International
Rubber Conference (IRC) celebrada en Nu-
remberg (Alemania) su competencia en las
areas de la transformacion de elastéme-
ros, moldeo por inyeccion de varios com-
ponentes y automatizacion.

La maquina utilizada fue una
ALLROUNDER 470 A eléctrica con una
fuerza de cierre de 1.000 kN debido a
que la precisiéon es muy importante
en esta aplicacién. Sus dos unida-
des de inyeccion horizontales de ta-
mafos 400 y 170 estan dispuestas
en L. La unidad de inyeccidon mas gran-

de para la transformacion del termoplasti-
co trabaja horizontalmente de forma con-
vencional a través del plato fijo. La mas
pequefia inyecta desde la
parte trasera de la maquina
en la linea de
union y posee

el paquete

de equipa-
miento para
elastéme-

rosde ARBURG.
Este paquete inclu-
ye, entre otros componentes, un

cilindro especial con atemperacion hi-
draulica mediante manguitos de atempe-
rado, un husillo de plastificacion optimiza-
do, boquillas abiertas y una entrada de
material con una forma especial para la
banda o barra de material.

A diferencia del termoplastico, el elas-
tdmero se plastifica a temperaturas relati-
vamente bajas y se vulcaniza por completo
en el molde con calefaccién eléctrica. Asf
pues, en el proceso de dos componentes
el disefo del molde debe hacer frente
también a exigencias especiales. Como es

necesario separar de forma
fiable las areas frias y
calientes,

m today 42/2009

Perfectamente combinada y automatizada:
fabricacion mediante el proceso de inyeccion
de dos componentes de un tubo de agua de
refrigeracién con elementos obturadores de

elastomero integrados.

se utiliza un molde de 1+1 cavidades que
garantiza para ambos materiales una tem-
peratura éptima del molde y una separa-
cion térmica ideal entre el canal frio del
elastémero y el canal caliente del termo-
plastico. El sistema de robot MULTILIFT V
de entrada vertical desde arriba invierte las
prepiezas en el molde, retira las piezas ter-
minadas y las deposita en una cinta trans-
portadora. La programacién y el pilotaje
de toda la instalacién corren a cargo de
una unidad central SELOGICA, que de-
muestra una vez mas su capacidad para
realizar también ciclos complejos de forma
segura y sencilla.



“Solamente
lo mejor”

na visita a la planta de pro-

duccion de la empresa ruwi-

do en Neumarkt am Waller-
see, cerca de Salzburgo (Austria), trae
inmediatamente a la mente el nom-
bre ARBURG. Todo es ultramoderno,
ordenado, bien dispuesto - y sobre
todo, limpio. Esta forma de traba-
jar de ruwido esta condicionada por
el propio producto: mandos a distan-
cia por infrarrojos de tecnologia pun-
ta por los cuales la empresa es conoci-
da tanto en Europa como en el mundo
entero.

En 1975, ruwido fue el primero en el
mundo en desarrollar un mando a distan-
cia por infrarrojos para televisores. Ya en-
tonces se buscaba crear productos innova-
dores y atender a los clientes a la
perfeccién. En 2003, Ferdinand Maier, ge-
rente de la empresa durante largos afnos,
adquirié la empresa mediante un MBO

(compra por parte del personal directivo).
El nuevo modelo empresarial es rentable,
como lo demuestran las tasas continuas
de crecimiento de dos cifras tanto en nu-
mero de piezas como en volumen de ven-
tas. “No por ser mas grande se es mejor,
sino por dar solamente lo mejor”, describe
asi Maier las pretensiones de su empresa.

“Para ruwido, ARBURG ha sido siempre
la primera elecciéon para la fabricacion de
piezas pequeias, ya que sus maquinas re-
Unen un comportamiento de inyecciéon y
de cierre exactos con una regulacion exce-
lente”, resume Johann Rinnerthaler, direc-
tor de produccion de ruwido, la decision
por las ALLROUNDER. “A todo eso se
suma el servicio posventa: en el caso de
que se requieran, por ejemplo, piezas de
recambio, el suministro se realiza sin pér-
didas de tiempo apreciables.”

También el apartado de formacién téc
nica es para ruwido de gran importancia.
En palabras de Rinnerthaler: “Un operador
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bien preparado y que conoce su maquina
a la perfeccion, trabaja también motivado.
Por esa razén formamos a nuestros res-
ponsables de maquinas de forma intensa.
Para ello traemos a nuestra empresa a un
formador de ARBURG y seguimos prepa-
rando a nuestros empleados en la propia
empresa y de forma orientada a la practi-
ca. Esto nos permite ahorrar costes y evitar
tiempos de ausencia de los operarios.”

Actualmente, la produccion de Neu-
markt utiliza 15 maquinas de moldeo por
inyeccion ALLROUNDER, tres de las cuales
son ALLROUNDER A totalmente eléctricas.
Para ruwido, las ventajas de esta serie son,
la flexibilidad de utilizacion, la eficiencia
energética y las bajas emisiones. “De modo
contrario a como sucede en las maquinas
hidraulicas, las maquinas ALLDRIVE no pre-
cisan energia en los procesos de equipa-
miento. Este modo de funcionamiento per-
mite ciclos mas largos con movimientos
eficientes energéticamente, asi como rapi-
dos cambios de molde, los cuales suelen re-
sultar necesarios en nuestra empresa. La
baja necesidad de refrigeracion de las
ALLROUNDER A permite realizar ampliacio-
nes de producciéon también sin tramos de
enfriamiento. Las emisiones de calor y ruido
son reducidas, lo que contribuye a su vez al
bienestar de nuestros empleados”, expone
Rinnerthaler.

Una gran parte de los beneficios obteni-
dos se reinvierten en las areas de investiga-

cion y desarrollo. Martina Kick, asistente de
marketing, describe las intenciones que se
esconden detrds de esta decision: “Los
clientes valoran de ruwido la excelente asis-
tencia que reciben: desde la concepcion del
producto hasta el lanzamiento al mercado,
y mas alld aun. Como socio en innovacion
intentamos potenciar continuamente la
busqueda de nuevos caminos en la comuni-
caciéon audiovisual. Por eso desarrollamos
continuamente nuevos conceptos de man-
do para servicios en el area del entreteni-
miento en el hogar en colaboracion con
centros de investigacion universitarios.
Nuestras soluciones se caracterizan por ser
innovadoras tanto en disefio como en ma-
teriales, poseer excelentes propiedades tac-
tiles y una guia intuitiva orientada conse-
cuentemente al usuario, capaz de
transformar operaciones complejas en ta-
reas simples y claras. Con nuestra oferta
nos dirigimos a clientes premium en merca-
dos de alta calidad. Esto significa estar
siempre a la vanguardia.”

Las referencias de ruwido atestiguan el
valor afadido que el cliente obtiene a lo lar-
go de toda la cadena de creacién de valor.
Fabricantes de tecnologia punta como
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Loewe y Metz, asi como multiples provee-
dores de television por cable y via satélite
en todo el mundo forman parte de su car-
tera de clientes. ruwido es lider europeo en
dispositivos de entrada en el area de IPTV
(television via internet) y fue galardonado
en 2008 por Loewe
como proveedor del
afo. La empresa
también demuestra




vy

su competencia en el sector del automavil:
ruwido es socio cooperador de MAGNA In-
ternational desde hace afios y suministra
semanalmente,
80 000 componentes para el control de re-
trovisores exteriores desarrollados por la
propia ruwido. Investigacion, disefio, desa-
rrollo de sistemas mecanicos y electrénicos,
produccién de piezas de plastico y cons-
truccion de moldes son los elementos de
servicios centrales de la empresa. También
se ofrece un tratamiento superficial com-
pleto, montaje, pruebas de calidad,
embalaje y logistica.

Al final de estos procesos se dis-
pone de un producto embalado y
listo para su entrega. Al mismo
tiempo, la produccién esta organi-
zada de forma tan flexible que es
posible llevarla hasta la produccién
pieza a pieza (“One-piece-flow").
“Nuestros servicios centrales estan
reunidos bajo un mismo techo, lo
gue nos permite ofrecer a nuestros
clientes una flexibilidad que resulta
a menudo decisiva”, pone de relie-
ve Martina Kick.

En la produccién esta exigencia

entre otros elementos,

B Fotos: ruwido

se refleja en un alto y rentable, grado de
automatizaciéon. En ruwido trabajan nume-
rosos sistemas de robots de libre configura-
cion que pueden producir las 24 horas del
dia los siete dias de la semana. Johann Rin-
nerthaler describe asi la filosofia seguida:
"Detras de nuestra automatizacion renta-
ble estd siempre presente el hombre en el
montaje, directamente junto a la maquina.
El es el responsable de la calidad y la flexibi-
lidad en la produccion. Esto seguira siendo
asi en un plazo previsible.”

Junto al desarrollo consecuente de inno-
vaciones en el 4rea de productos, también
la motivacién de todos los empleados im-
pregna la imagen de la empresa ruwido.
Asi, por ejemplo, todos los empleados en
relacion con la inyecciéon intervienen tam-
bién en la toma de decision a la hora de ad-
quirir una nueva maquina para la produc
cion. En los ultimos seis afios se ha
mantenido practicamente constante la
plantilla de 196 empleados y eso conside-
rando el incremento continuo en el grado
de automatizacion. La plantilla es capaz de
fabricar al dia un maximo de 37 000 man-
dos a distancia en hasta 1700 variantes.

Orientacion cien por cien al cliente,
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La alta flexibilidad necesaria para producir tam-
bién con rentabilidad tamanos de lote uno la
consigue ruwido mediante un alto grado de au-
tomatizacion. En el &rea del moldeo por inyeccién
se confia plenamente en las maquinas ARBURG,
con las cuales el gerente Ferdinand Maier esta

totalmente satisfecho.

méaxima flexibilidad y una automatizacion
razonable econdémicamente que tiene en
cuenta a los trabajadores y su papel central
en la organizacion de la produccion y en la
estructura de la empresa son valores por los
que apuesta ruwido. Muchos puntos en co-
mun unen a ruwido y ARBURG: desde altos
niveles de produccion, pasando por una es-
merada atencion al cliente y un gran poder
de innovacion, hasta la limpieza en la pro-
pia empresa. Todo ello en una larga y abier-
ta colaboracién que se continuara desarro-

llando con dinamismo en los afnos
venideros.
INFOBOX & |

Fecha de constitucion: 1969
Productos: produccion anual de alre-
dedor de siete millones de mandos a
distancia y teclados para proveedores
de television por cable, via satélite e
IPTV, television de pago y sector hote-
lero; componentes de plastico para

la industria del automovil
Produccién: aprox. 70 por ciento de
nivel de produccion propio, transfor-
macion de alrededor de 540 plésticos
distintos (elastomero, termoestable,
termoplastico) combinados con otros
materiales, como metal o también
cristal

Contacto: ruwido austria gmbh,
Kostendorfer StraBe 8,

5202 Neumarkt a. W., Austria
www.ruwido.com,
www.ruwido-automotive.com,
WwWWw.ruwido-consumer.com




esde su fecha de constitucion

en 1918, la empresa Bernhardt

& Schulte GmbH & Co. KG pro-
duce interruptores para instalaciones
eléctricas. También hoy dia la fabrica-
cion de conmutadores giratorios for-
ma parte del espectro de productos
de esta empresa de Meinerzhagen
(Alemania). Gracias a sus continuas
innovaciones, Bernhardt & Schulte
ocupa un lugar destacado dentro de
este segmento de mercado.

La empresa se ha especializado tam-
bién en la transformacién de termoesta-
bles de facil admision, que se procesan
luego principalmente para articulos de la
industria del automdvil. También en esta
area se utilizan maquinas de moldeo por
inyeccion de ARBURG.

Quien busque la presencia en Internet
de la empresa Bernhardt & Schulte se
encontrard con que su pagina tiene el
nombre www.drehschalter.de (cosa total-
mente légica, pues ‘Drehschal-
ter’ significa en aleman
‘conmutadores  girato-
rios’). También con este
nombre la empresa
deja patente su espe-
cialidad. Pero la empre-

sa no se encarga Unicamente de la pro-
duccién de moldeo por inyeccion para sus
clientes. El abanico de servicios abarca
también el &rea de disefo y construccion
de moldes, y los pasos de proceso poste-
riores como montaje y embalaje. Desde di-
ciembre de 2008 se trabaja con una auto-
matizacidon compleja basada en una celda
de fabricacion alrededor de una
ALLROUNDER 630 S ECO con una fuerza
de cierre de 2.500 kN y unidad de inyeccion
800, un sistema de robot MULTILIFT H de
entrada horizontal y otros periféricos.

Con esta instalacion se fabrica una tapa
de interruptor de termoplastico utilizada
en un relé de motor de arranque de la em-
presa Bosch (montado, entre otras aplica-
ciones de VW, en los motores de arranque
de los sistemas Start-Stop). La tecnologia
Start-Stop permite reducir las emisiones de
CO2 y el consumo de combustible en trafi-
co urbano en hasta un ocho por ciento.

Interesante sobre todo es que los dos

casquillos integrados en esta tapa son de
termoestable con una sobreinyec-
cion de termoplastico. La prepara-
cion de los distintos casquillos de
termoestable se realiza mediante
dos tolvas a fin de incrementar la
autonomia de la instalacion. Des-
de estos almacenamientos tempo-
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rales los casquillos se conducen en la posi-
cion correcta mediante un transportador
vibratorio con carriles lineales hacia dos
robots de recogida y posicionamiento. Es-
tos Ultimos abastecen un plato giratorio
sincronizado.

Los 16 casquillos son recogidos por el
MULTILIFT H en una fase de trabajo. Se-
guidamente, la garra del sistema de robot
se acopla al molde abierto por el lado de
inyeccién y deposita los insertos de ter-
moestable Vyncolite X613 con exactitud
en las cavidades también en una sola fase
de trabajo.

El molde cierra y se inicia el ciclo de 39
segundos de duracion. Los casquillos de
termoestable se sobreinyectan con termo-
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perfecto

plastico Lati PA6.6 GF35 cargado con fibra
de vidrio. Con la apertura del molde caen
ocho piezas terminadas sobre la cinta
transportadora de la maquina. Un disposi-
tivo de embalaje automético deposita un
total de 240 piezas en los portapiezas pre-
parados y reutilizables. La sefal necesaria
se emite a través de la unidad de pilotaje
SELOGICA. Tras el llenado de los portapie-
zas, las piezas estan listas para su expedi-
cion.

El molde ha sido disefiado y construido
por Bernhardt & Schulte y posee ocho ca-
vidades dispuestas en circulo. La inyeccién
se realiza a través de un canal distribuidor
de la calefaccion octuple. Dos correderas
trabajan por cada cavidad a fin de confor-

mar la exigente geometria de las tapas de
interruptor. El molde se atempera median-
te 26 circuitos de refrigeracion atempera-
dos por impulsos para poder garantizar
una transformacion optima.

El aseguramiento de la calidad de las
piezas tiene una gran importancia, tal y
como es usual en el ramo del automovil.
Esto se consigue no solo mediante el con-
trol de los pardmetros de la maquina, sino
ademés mediante sensores de presion in-
terna del molde y una medicién de la tem-
peratura cerca del contorno de cada cavi-
dad. Una clapeta de seleccién cerca de la
magquina separa las piezas buenas y defec-
tuosas.

El gerente Jorg Grossmann estd muy
satisfecho con el rendimiento de la celda
de fabricacién: “Desde el principio hemos
trabajado con ARBURG de forma muy es-
trecha y con una clara orientacion hacia
los objetivos. Los especialistas de ARBURG
fueron de gran ayuda tanto en la concep-
cion de la instalacion, como en la adapta-
cion del equipamiento. Resultado de ello
ha sido la implantacion de soluciones tan
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Celda de fabricacién configurada a medida
(dcha. arriba): los casquillos de termoestable se
preparan en la posicién correcta en un espacio
muy reducido (dcha. abajo), son recogidos por

un MULTILIFT H (izda. arriba), colocados con
exactitud en el molde (izda. abajo) y sobreiny-

ectados con termoplastico.

individualizadas, como la utilizacion del
sistema de robot MULTILIFT H, que trans-
porta los insertos horizontalmente debido
a la altura disponible, o la eleccion de la
ALLROUNDER 630 S ECO con regulaciéon
de potencia. La produccion discurre sin
problemas y la instalacién funciona con
una gran fiabilidad y alto rendimiento,
todo lo cual nos confirma que dimos el
paso correcto con ARBURG.”

INFOBOX

Fecha de constitucion: 1918
Centros de fabricacion: planta |
(central) en Meinerzhagen/Maérkischer
Kreis (Alemania),

planta Il en Steinwiesen/Alta Franconia
(Alemania)

Productos: desarrollo y produccién de
interruptores para equipos, fabricacion
de piezas técnicas de termoestables y
termoplasticos, disefio y construccion de
moldes de inyeccién para la transforma-
cion de termoestables y termoplasticos,
procesamiento posterior, montaje e im-
presion de piezas de plastico
Contacto: Bernhardt & Schulte GmbH
& Co. KG, Oststrasse 20,

58540 Meinerzhagen, Alemania
www.drehschalter.de




uien requiera productos de

tecnologia punta de silico-

na liquida (LSR) y al mismo
tiempo la maxima precision encon-
trara en SIMTEC Silicone Parts de
Madison, Wisconsin (EE.UU.), el socio
perfecto. Su cartera de productos no
solo abarca productos LSR de alta
calidad, sino también piezas inyecta-
das de dos componentes e insertos
sobreinyectados. Con su lema “Solu-
ciones extraordinarias”, la empresa
norteamericana deja claro qué puede
esperar el cliente de ella.

“Estamos especializados al cien por cien
en productos LSR; esa es nuestra compe-
tencia principal”, indica Enrique Camacho,
gerente de la empresa: “En esta area pode-
mos cumplir todas las expectativas del clien-
te, sin importar de qué ramo proceda. Por
ejemplo, produccion en sala limpia, seguri-
dad e higiene para la ingenieria médica o
durabilidad, resistencia térmica y reproduci-
bilidad para el sector del automévil.” Los
clientes de SIMTEC son empresas de las
mas importantes del mundo: alrededor del
95% forman parte del ranking de las 500
empresas mas rentables del mundo con un
volumen de ventas superior a los 60 000
millones de USD. Que esta joven empresa

y 4

Mas que

se haya convertido en un proveedor por ex-
celencia de productos LSR de alta calidad y
precision es el resultado de una estrategia
claray previsora.

El equipo de SIMTEC esta formado por
trabajadores altamente cualificados con
décadas de experiencia en la transforma-
cion de silicona y termoplasticos: un as-
pecto importante para el moldeo por in-
yeccion de dos componentes, donde las
caracteristicas de unioén (y con ello la elec-
cion correcta del material) juegan una
gran importancia. Para los procesos de
atemperacién posteriores se dispone de
distintos hornos para poder utilizar el pro-
ceso adecuado en funcion de los requeri-
mientos del producto.

“Nuestra ventaja es que nuestro know-
how va mas alld que la simple transforma-
cién de LSR”, explica el gerente. “Todos no-
sotros procedemos de la ciencia y sabemos
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“sim

cémo reacciona un determinado material a
nivel molecular ante las distintas condicio-
nes.” De ello resulta también que SIMTEC
invierta mucho en investigacion y desarro-
llo, colabore a nivel mundial con los institu-
tos mas importantes en el area del LSR y
publigue también numerosos articulos téc-
nicos.

“Con nuestro extenso know-how ase-
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Enrique Camacho (dcha.) satisfecho con

las maquinas ARBURG: “Ademds, por norma
dotamos a nuestras ALLROUNDER de un
equipamiento muy alto a fin de estar prepara-

dos de la mejor forma posible para el futuro.”

plemente” silicona

IMEEE,

LIS ILICONE PARTS

guramos nuestra ventaja competitiva - y
naturalmente también la de nuestros clien-
tes. Para que esto continue siendo asf en el
futuro hemos decidido ampliar ain mas las
areas del moldeo por inyeccién de dos com-
ponentes y la sobreinyeccién de insertos”,
acentta Camacho.

SIMTEC ofrece aqui toda la competencia
centralizada en una sola empresa. Los me-
jores resultados en los productos se obtie-
nen cuando se esta a bordo desde el princi-
pio. El poder de innovacion de su empresa
lo deja patente con estas palabras: “El 99%
de nuestros productos no existian anterior-
mente. Los clientes han acudido a nosotros

Unicamente con una idea.” A ello sigue la
concepcién y optimizacion del disefio del
producto, la eleccién de los materiales y
procesos, la creaciéon del prototipo, la pro-
duccion de preseries y por Ultimo la produc
Cion en serie.

Para encontrar el material correcto adap-
tado exactamente a las especificaciones del
cliente probamos previamente distintos
plasticos. Para exigencias muy especiales se
han desarrollado también materiales espe-
cificos del cliente en colaboraciéon con los
proveedores de las materias primas. Este
vasto know-how se refleja también en la
calidad de los productos: la tasa de errores,
0 mas exactamente, la tasa PPM (partes por
millén) es inferior a diez.

“También en materia de proveedores
trabajamos Unicamente con las mejores
empresas”, pone de relieve el gerente, el
cual ya habfa pedido las primeras maquinas
de moldeo por inyeccién ALLROUNDER es-
tando el edificio de la nueva empresa aun
en obras. Las ocho maquinas ARBURG pro-
ducen actualmente en una sala limpia de la
clase 100.000. “Y aun cuando nuestros
clientes nos pidan en el futuro una sala lim-
pia 10.000 seremos capaces de cumplir sus
expectativas”, asegura Enrique Camacho.
"Ademas, por norma dotamos a nuestras
ALLROUNDER de un equipamiento muy
alto a fin de estar preparados de la mejor
forma posible para el futuro. El concepto
modular de las maquinas ARBURG ofrece
aqui todas las posibilidades. También con
nuestros sistemas de robot MULTILIFT esta-
mos plenamente satisfechos.”

Debido a la alta complejidad y calidad de
los productos se utilizan también los mol-
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des correspondientes. El espectro abarca
desde moldes de 1 a 128 cavidades para
piezas LSR “sencillas” hasta moldes de 8+8
cavidades para el 4rea de dos componen-
tes. Cuando se trata de la integraciéon de
sistemas completos, SIMTEC dispone de la
competencia dentro de la propia empresa.
“Toda la automatizacién la realizamos por
cuenta propia; esto nos permite contar con
una flexibilidad muy alta para atender a
nuestros clientes a medida.”

INFOBOX

Fecha de constitucién: 2002
Empleados: 17

Productos: productos LSR de alta
calidad, piezas inyectadas de dos com-
ponentes e insertos sobreinyectados
Clientes: automovil, bienes de consu-
mo, ingenieria médica, cuidado perso-
nal y aplicaciones especiales para los
mercados de Europa, Norteamérica y
Ameérica Latina

Parque de maquinaria:ocho
ALLROUNDER con fuerzas de cierre
de 800 a 2.200 kN equipadas espe-
cialmente para LSR, tres de ellas ma-
quinas de dos componentes
Certificacion: ISO 9001:2008, TS
16949, 1ISO 13485, cGMP, EPA
Contacto: SIMTEC Silicone Parts, LLC,
1902 Wright Street, Madison, WI
53704, USA www.simtec-silicone.com




APLICACION

a integraciéon y automatizacién

completa de varios pasos de

transformacion permite reducir
los costes de produccién y al mismo
tiempo mantener constante e inclu-
so superar la calidad de la produccion.
Un ejemplo de celda de fabricacion
integrada y automatizada para piezas
hibridas es la instalacion reel to reel
alrededor de una maquina vertical de
serie de ARBURG.

La ALLROUNDER 275 V con una fuerza
de cierre de 250 kN se caracteriza por su
sistema abierto y su unidad de cierre fija
vertical, lo que hace que esté predestinada
para la sobreinyeccion automatizada de in-
sertos. Con esta celda de fabricacién se ha

producido en distintas ferias a efec-
tos de demostracion un
clip de metal y plas-
tico. Socios colabo-
radores en este
proyecto fueron las
empresas Leicht Stan-
zautomation GmbH (bobina-
do y desbobinado), Kron GmbH
(técnica de molde) y Thyssen Krupp Niros-
ta (banda de acero fino preestampada).

Las piezas estampadas de acero fino se
desenrollan de la bobina mediante una
desbobinadora horizontal con arrastre de
banda. El denominado ‘control de bucle’
actla como tope para compensar las dife-
rentes velocidades de alimentacion de la
desbobinadora y del proceso de moldeo

por inyeccién, y permitir también el cam-
bio de las bobinas. La banda se envia a la
maquina de moldeo por inyeccion donde
el troquel progresivo simple trabaja las pie-
zas estampadas en dos pasos.

En el primer paso, el clip en bruto que
cuelga en la banda preestampada se so-
breinyecta con un plastico. En el segundo
paso se separa el articulo listo de la banda.
Esto se realiza simultdaneamente a la so-
breinyeccion del siguiente clip de metal-
plastico. Las piezas terminadas abandonan
la maquina a través de una rampa integra-
da en el molde y caen en el recipiente pre-
visto a tal efecto. El resto de la banda de
estampado se transporta a una bobinado-
ra vertical y luego se reaprovecha.

La ALLROUNDER 275 V equipada con
una pequefia unidad de inyeccién 30 al-
canza un peso por inyeccion maximo de

m today 42/2009

Perfectamente coordinados: los componentes
de la instalacion reel to reel (arriba).

La mejor premisa para la sobreinyeccién
automatizada: el sistema abierto de la
ALLROUNDER V vertical (centro).

14 gramos. La cabeza plastica del clip pesa
tan solo 0,9 gramos y la pieza hibrida com-
pleta 1,6 gramos. El tiempo de ciclo para el
proceso de sobreinyeccion es de 30 se-
gundos.

La configuracion de estas instalaciones
con maquinas ARBURG verticales resulta
especialmente interesante y atractiva eco-
noémicamente gracias a la comunicacion
sencilla y sin problemas entre los distintos
componentes y la unidad de pilotaje
SELOGICA mediante interfaces estandar.
La técnica de maquinas estandarizada con
unidades funcionales sélidas y de eficacia
probada permite realizar un sistema reel to
reel simple de forma comparativamente
rentable. Finalmente, ARBURG, en calidad
de proveedor de sistemas, tiene también
en cuenta que proyectos completos y listos
para la produccién como estos guarden
desde el principio una relacion calidad-
precio éptima en cuanto a adquisicién,
empleo y mantenimiento reuniendo para
ello los elementos mas adecuados en la
instalacion.



Hungria celebra el
aniversario perfecto

ara ARBURG, la Junidlis de Hun-

gria se ha convertido en un

evento de visita obligada. Alli
se encuentran anualmente clientes
e interesados para informarse de las
tendencias actuales en el ramo del
moldeo por inyeccién. Pero este ano
ha servido ademas para celebrar el
décimo aniversario de la filial hiunga-
ra de ARBURG.

Con motivo de este acontecimiento tan
especial se desplazaron a Budapest Renate
Keinath, Socia gerente y Directora de Re-
cursos Humanos de ARBURG, junto con
Stephan Doehler, director del departa-
mento de Ventas para Europa. En nombre
de las familias Hehl y Keinath, y de toda la
empresa, Renate Keinath felicito a la direc-
tora de la filial Gabriella Hollik y a su equi-
po por este importante aniversario. Tam-
bién se agradecié por la extraordinaria
motivacién y fidelidad demostradas.

Para plasmar las intensas actividades de
ARBURG en Hungria, Stephan Doehler
hizo un resumen en su locucién de algu-
nos aspectos destacados. Las primeras
maquinas suministradas se remontan ya a
20 aflos atras. Por aquel entonces las co-
operaciones se realizaban principalmente
con empresas alemanas que producian en
Hungria y por lo tanto eran atendidas por
la central de LoBburg. Sin embargo cada
vez mas fueron llegando empresas locales,
con lo que el nucleo de clientes se amplié
continuamente e hizo que el mercado

hungaro fuera creciendo y ganando en im-
portancia. La consecuencia logica fue la
creacion de una filial propia en otofio de
1998 y su ampliacion continua. Para conti-
nuar mejorando la atencién al cliente, la fi-
lial se dotara de nuevas instalaciones en
Budapest a finales de 2009.

Stephan Doehler agradecid especial-
mente en su discurso a los clientes por la

confianza mostrada durante los afios pa-
sados y les motivo también de cara al futu-
ro: “ContinGien apostando por ARBURG,;
también nosotros continuaremos apostan-
do por nuestros clientes y trabajaremos
para encontrar con ellos las soluciones téc-
nicas optimas y de mayor rentabilidad.
También en el futuro trabajaremos con to-
das nuestras fuerzas por ustedes, ya que
para nosotros Hungrfa, nuestros clientes y
su desarrollo técnico con la ayuda de nues-
tras maquinas de moldeo por inyeccion
son de vital importancia.” El evento sirvio
también para presentar el concepto y las
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Renate Keinath (izda.) felicité a

Gabriella Hollik por los diez afios de
ARBURG Hungria y le hizo entrega de

la placa conmemorativa.

ventajas de la nueva serie hibrida
ALLROUNDER HIDRIVE.

La variedad del programa fasciné a los
52 visitantes. “No solo la conferencia so-
bre la serie HIDRIVE con la presentacion
de las maquinas tuvo una resonancia muy
positiva, sino que también el programa
discurrio a la perfeccion y los asistentes va-
loraron mucho la oportunidad de tener
charlas espontaneas en una atmésfera dis-
tendida”, resume asi Gabriella Hollik el

evento.



on este lema, la empresa CERA

Handels GmbH deja totalmente

claro lo que ofrece a sus clien-
tes. Para fabricar con “precision en su
maxima expresion” tanto piezas de
unién para la produccion de cristales
aislantes y herraduras de plastico para
hipica son necesarios los requerimien-
tos de calidad mas altos - esto tam-
bién rige para los socios colaborado-
res de la empresa.

Un vistazo a la nueva nave de produc
cién, pone de manifiesto que esta exigen-
cia se lleva a la practica de forma conse-
cuente. Con esta inversion, la gerente de la
empresa Karin Rafeld-Cech, junto con su
hija Stephanie Rafeld, han materializado un
plan disefiado afos atras. En vistas al futu-
ro se pretendia reunir bajo un mismo techo
toda la cadena de valor de los productos
CERA, tanto a nivel de organizacion como
de espacio. Asi, a principios del 2009, el
edificio existente para administracion y al-
macén se amplié con una nave de produc
cion de 1200 metros cuadrados. Y ya me-
dio aflo mas tarde entrd en servicio la nueva
produccion de pie-
zas de moldeo por
inyeccion, cuya
concepcion estuvo
influida por las dé-
cadas de experien-
cia en el ramo de
Karin Rafeld-Cech.
A principios de los
setenta, su empre-
sa produjo los pri-
meros angulos
para perfiles de
ventanas utilizan-
do el proceso de
inyeccion.  Desde

Kt

“Precision en su

entonces la gama de productos ha ido cre-
ciendo continuamente. Hoy dia ofrece alre-
dedor de 900 articulos y variantes para la
produccién de cristal aislante. Los distintos
angulos y piezas de union - también con la
posibilidad de un relleno de gas -, asi como
baquetillas se comercializan bajo la marca
CERA CONNEXX. Dado que una gran par-
te de los productos se procesan posterior-
mente de manera totalmente automdtica -
por ejemplo en dobladoras para perfiles de
ventanas - es l6gico que las exigencias de
precision sean muy altas. CERA esta siem-
pre al dia de las tendencias que sigue el
mercado gracias a su colaboracién con fa-
bricantes lideres de cristales aislantes y per-
files, y desarrolla continuamente sus pro-
ductos.

Lo mismo sucede con las herraduras de
plastico de su segunda gama de productos
CERA ENDURANCE. “Para este desarrollo
hemos contado con las premisas éptimas”,
describe la responsable del producto
Stephanie Rafeld: “Algunos caballos para
las pruebas, experiencia en la transforma-
cion del plastico y contactos de primera cla-
se con fabricantes de materiales y moldes.”
Desarrolladas solo para las necesidades
propias, las herraduras de plastico TPU se



maxima ex

utilizan hoy dia con éxito en todo el mun-
do. Mejores propiedades de amortigua-
cion, menor peso, transformacion simple y
reducido riesgo de lesiones son las ventajas
determinantes con respecto a las herradu-
ras de acero convencionales. La resistencia
al desgaste es un factor que presenta exi-
gencias especialmente altas.

Para la nueva produccién estaba mas
que claro que ARBURG seria el socio cola-
borador elegido, pues todos los productos
CERA fabricados en el pasado se produje-
ron también con maquinas ALLROUNDER.
Y mas aun cuando en otofo de 2008 salié
al mercado una nueva unidad de produc
cion compuesta por una ALLROUNDER
GOLDEN EDITION, robot MULTILIFT V
SELECT, cinta transportadora y valla de
proteccion. “Enseguida vimos que esa so-
lucion completa y compacta era perfecta
para nosotros”, indica Karin Rafeld-Cech,
la cual ha pedido directamente doce siste-
mas. Esto lo confirma también el jefe de
produccién Klaus Kéhnke, el cual no sola-
mente esta fascinado por la alta cali-

dad de las piezas inyectadas, sino también
por los tiempos de ciclo mas cortos: “Esta
sofisticada técnica de maquinas y robots
nos permite inyectar, retirar y depositar
nuestros productos de forma muy precisa y
rapida. También la programacion del siste-
ma de robot es muy sencilla gracias a la
funcion de autoaprendizaje.” A esto se
suma el ordenador de gestion de ARBURG
(ALS), con el cual puede acceder en cual-
quier momento a todas las maquinas y le
permite tener siempre una visién actual de
su produccién. También puede planificarla
de forma éptima con el ALS - un factor de-
cisivo en una produccion que trabaja las
24 horas del dia con numerosas
variantes de producto. Para mantener
aqui reducidos los tiempos de equipamien-
to, CERA utiliza principalmente moldes con
postizos. El cambio frecuente de materiales
plantea también altas exigencias a la ali-
mentacion central de material disefiada
por Motan.
Junto a los sistemas de secado y alimen-
taciéon de Motan, también
los equipos de coloracion
velan por un rapido
cambio de mate-
rial y de color.
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Trabajando codo con codo: Stephanie Rafeld,
Klaus Kéhnke y Karin Rafeld-Cech (desde izda.).
El resultado son productos de primera calidad
como piezas de unién (abajo) y herraduras de
plastico (arriba), todos ellos producidos con
maquinas ALLROUNDER y sistema MULTILIFT.

La instalacion es el resultado de una estre-
cha cooperacién en la cual se han cumpli-
do por completo todos los requerimientos
de rentabilidad, técnicos y opticos, pues,
en palabras de Stephanie Rafeld, una ima-
gen de primer nivel es también muy impor-
tante para la empresa, la cual cuenta con la
certificacion DIN EN 9001:2008: “El que
quiere vender calidad, debe, al igual que
CERA, implantarla consecuentemente en
todas las dreas de la empresa.”

INFOBOX

Fecha de constitucién: 1974 por
Karin Rafeld-Cech y Karl Rafeld
Empleados: 19

Productos: piezas de unién para la
produccién de cristal aislante y herradu-
ras de plastico para hipica

Mercados: principalmente Alemania,
Europa y Sudafrica; porcentaje de ex-
portacion del 50%

Parque de maquinaria: doce
ALLROUNDER GOLDEN EDITION con
fuerzas de cierre de 400 a 2.000 kN con
sistema de robot MULTILIFT V SELECT
Contacto: CERA Handels GmbH,
Gewerbepark - Firgen 14, 87674
Ruderatshofen-Immenhofen, Alemania
www.cera24.com




TECH TALK

Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schafer, Informacion técnica

(Eficiencia energét

| tema de la eficiencia energéti-

ca estd en boca de todos - tam-

bién en lo que respecta a los
procesos de inyeccién. Prueba de ello
son las consultas que ARBURG, como
fabricante innovador de maquinas de
inyeccion y precursor en materia de
eficiencia energética, recibe de con-
tinuo y de forma creciente. Junto a
la eleccién del concepto de maquina-
ria adecuado para las nuevas adquisi-
ciones, también el reequipamiento de
maquinas mas antiguas va ganando
cada vez mas importancia.

Ahora bien, el potencial de ahorro ener-
gético que puede obtenerse mediante un
reequipamiento no es suficiente para justi-
ficar los altos costes de reestructuracion
gue se derivan. Esto sobre todo es aplicable
cuando se trata de maquinas de moldeo
por inyeccién pequefas y medianas, ya que
la demanda energética, y con ello el poten-
cial de ahorro, es menor cuanto mas pe-
quenas son las maquinas (véase el grafico).
Por el contrario, el equipamiento posterior
de componentes y con ello los costes de
reequipamiento son en su mayor parte in-
dependientes del tamafio de la maquina.

Ejemplo de ello es el montaje posterior
de un accionamiento de dosificacion eléc
trico o un motor de bomba con regulacion
de velocidad en maquinas hidraulicas (las
bombas de regulacién son ya desde hace

mas de 30 afios un elemento estandar en
las ALLROUNDER). El reequipamiento con-
lleva ademas la adaptacion de la unidad de
pilotaje y del software. También hay que
considerar que no solo se producen costes
por la adquisicion de los nuevos compo-
nentes, como por ejemplo, convertidores
de frecuencia o motores, sino que también
se derivan costes de personal. Por consi-
guiente, estas medidas de reequipamiento
son razonables en muy pocos casos debido
a los altos costes de las mismas. Muy distin-
to es cuando se piden los equipamientos de

IcCa en

ahorro energético directamente con la
compra de la maquina, pues los mayores
gastos de inversion se reducen considera-
blemente al no incluir componentes con-
vencionales.

Lo mismo sucede con el montaje poste-
rior de motores de ahorro energético de la
clase de eficiencia mas alta EFF1. Aunque
en comparacion con el motor EFF2 conven-
cional se puede conseguir un ahorro ener-
gético de hasta un cuatro por ciento, esta
mayor eficiencia energética tampoco suele
ser decisiva como para justificar la sustitu-

B Accionamiento de dosificacion eléctrico B Motor de bomba EFF1
B Motor de bomba con regul. de velocidad
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modelos antiguos?

cion de los motores existentes. Sin embar-
go, si puede valer la pena considerar el
montaje de un motor EFF1 en el caso de
gue resulte necesario reparar o sustituir un
motor averiado. A este respecto también es
determinante el espacio de montaje dispo-
nible, pues los motores de ahorro energéti-
co son mas grandes que los motores EFF2.

Otra medida de reequipamiento afecta
al aislamiento completo del médulo de ci-
lindro de la unidad de inyeccion, con el cual
pueden reducirse a un minimo las pérdidas
de calor por irradiacion. Ahora bien, todo
aislamiento supone también una interven-
cion en la regulacion de la temperatura,
con lo cual debe configurarse acorde a la
aplicacién. Un factor basico aqui es, por
ejemplo, la viscosidad del material a proce-
sar y su caudal. Pero a pesar de todas las
consideraciones relativos a la eficiencia, lo
mas importante es que el proceso sea siem-
pre reproducible y controlado. Un buen
compromiso entre ahorro de energia y es-
tabilidad en el proceso es el aislamiento
estandar de los modulos de cilindro de las
ALLROUNDER: las pérdidas de calor por
irradiacion se reducen sustancialmente y se
asegura al mismo tiempo un proceso con-
trolado y reproducible. Aun asi es siempre
recomendable considerar la posibilidad de
realizar un aislamiento completo.

También se considera que la compensa-
cion descentralizada de la corriente reactiva
en la maqguina de inyeccién ofrece un po-

Motor AUS
Engine OFF

tencial adicional. Sin embargo, la mayoria
de empresas de moldeo por inyeccion utili-
zan ya hoy dia sistemas de compensacion
de la corriente reactiva centrales y regula-
dos, los cuales suelen ser por regla general
totalmente suficientes.

También los aceites hidraulicos actuales
con propiedades multigrado y de baja fric-
cion ofrecen la posibilidad de un ahorro
energético. El potencial de ahorro real que
se obtendria en una determinada maquina
depende de varios factores, como, por
ejemplo, el propio proceso de moldeo por
inyeccion y el tipo de accionamiento hi-
draulico. De ahi que por regla general sola-
mente una comparacion individual permite
sacar conclusiones. El ahorro energético
conseguido mediante aceites hidraulicos de
baja friccion se enfrentaria a los mayores
costes de compra que ello supone vy, en el
caso de un reequipamiento, a los costes
adicionales para el cambio de aceite de las
maquinas de inyeccion. A todo esto hay
que afadir que no siempre es posible la uti-
lizacion de aceites de baja friccién debido a
su baja viscosidad, especialmente en siste-
mas de bombas mas antiguos.

Los ejemplos descritos muestran lo si-
que: el reequipamiento posterior en maqui-
nas de moldeo por inyeccién ya instaladas
con el objeto de conseguir una mayor efi-
ciencia energética es una tarea compleja,
donde con frecuencia se espera mas de lo
que al final realmente se obtiene. Paraddji-
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Eficiencia energética: la desconexion es
efectiva (foto arriba). El potencial de ahor-

ro energético de las medidas de reequipamiento
(grafico izdo.) no suele ser suficiente para justifi-

car los altos costes que conllevan.

camente, el potencial de ahorro energético
que se oculta en la organizacion de la pro-
duccién se suele omitir por completo. Y eso
a pesar de que estas medidas pueden reali-
zarse la mayorfa de las veces de forma di-
recta y sin costes adicionales. Un buen
ejemplo de ello es el modo stand-by. Esta
funcién estandar de la unidad de pilotaje
SELOGICA permite, con una sola pulsacion
de botdn, conseguir un ahorro de energia,
durante los tiempos de pausa o de parada.
La opcion de que dentro de este modo se
desconecte tan sélo el motor de la bomba
o se reduzca ademas la calefaccion del cilin-
dro y del molde puede programarse muy
sencillamente. Otra funcién interesante de
la SELOGICA es la conmutacion automatica
al modo de stand-by cuando el control no
registra ningln movimiento de la maquina
durante un tiempo que se puede ajustar li-
bremente. Por muchos esfuerzos que se
realicen para obtener una mayor eficiencia
energética, la formaciéon y sensibilizacion
de los empleados serd siempre un elemen-
to central.




Innovacion eléctrica. Reproducibilidad, precisién y rapidez combinadas con un
consumo eficaz de energfa: con la ALLROUNDER A totalmente eléctrica ARBURG ha sabido encontrar

la solucién perfecta a estas exigencias. La ALLDRIVE totalmente eléctrica esta disponible con fuerzas
de cierre de 350 a 3.200 kN. Eficiente, precisa, versatil.
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