
Das ARBURG Magazin Ausgabe 42 2009Le magazine ARBURG Édition 43 2010



2 today 43/2010

Récompense
Wild & Küpfer : Un engagement écologique

Entreprise
Le déplacement vaut toujours la peine

Coopération 
Swiss Robotics : Un couple parfait

Produit
Des nouveautés qui marquent des points

Projet
Weber Formenbau : Un capteur, cinq composants

Produit
Comparer rapidement des presses

Reportage clients
G. Junghans : ARBURG dans toute l‘entreprise 

Entreprise
La pratique fait le maître

Produit
Utiliser une plateforme commune

Reportage clients
Dymotek : Le dynamisme à l’état pur

Formation
KWO : Une formation technique intégralement individualisée !

Tech Talk
Équiper rapidement – produire efficacement

Pour tous les procédés de moulage 
par injection et toutes les branches, 
ARBURG peut proposer la meilleure 
solution, personnalisée pour le client, 
grâce à sa gamme ALLROUNDER 
modulaire.

RÉALISATION

today, le magazine ARBURG, édition 43/2010
Toute reproduction – même partielle – interdite sans l‘accord de l‘éditeur.
Responsable : Matthias Uhl
Conseil de rédaction : Oliver Giesen, Juliane Hehl, Martin Hoyer, Herbert Kraibühler, 
Bernd Schmid, Jürgen Schray, Wolfgang Umbrecht, Renate Würth
Rédaction : Uwe Becker (texte), Nicolai Geyer (texte), Markus Mertmann (photo), Susanne 
Palm (texte), Oliver Schäfer (texte), Vesna Sertić (photo), Peter Zipfel (mise en page)
Adresse de la rédaction : ARBURG GmbH + Co KG, Postfach 1109, D-72286 Lossburg
Tél. : +49 (0) 7446 33-3149, Fax : +49 (0) 7446 33-3413
e-mail : today_kundenmagazin@arburg.com, www.arburg.com

SOMMAIRE

22

20

18

17

16

14

13

10

9

8

6

4



3today 43/2010

Helmut Heinson

ÉDITORIAL

Chères lectrices et chers lecteurs,

Directeur du service Ventes

En tant qu’entreprise inno-

vante, ARBURG se trouve en 

permanence dans un proces-

sus d’amélioration. C’est dans 

ces conditions que nous dé-

veloppons aussi bien nos produits que nos prestations 

de services et notre organisation. 

Ainsi, outre les innovations techniques, se cachent dans 

les coulisses des modifications et des nouveautés – ayant 

toutes pour objectif de mieux servir nos clients.  

Par exemple, nous constituons des équipes d’experts 

par spécialités, chaque équipe étant composée de spé-

cialistes de la technique d’application, du développe-

ment, de la distribution et du marketing. Nous avons 

ainsi des équipes pour l’injection de poudres, la trans-

formation des LSR, la technique médicale et la produc-

tion en salle blanche. Une toute nouvelle équipe vient 

d’être constituée spécialisée dans l’emballage. 

Cette équipe est composée d’experts qui connaissent 

en détail toutes les exigences de ce domaine, qui confi-

gureront pour vous les machines adaptées et optimise-

ront tout le processus en collaboration avec vos 

spécialistes. Cette stratégie nous permet de rester fidèle 

à notre devise « ARBURG pour un moulage par injection 

efficace ». 

Vous trouverez dans ce numéro de « today » de nom-

breux autres exemples illustrant combien il est impor-

tant aux yeux d’ARBURG d’assurer une prise en charge 

individualisée et de qualité des besoins de nos clients. 

On peut citer, entre autres, notre logiciel informatique 

qui calcule rapidement quelle presse ALLROUNDER sera 

la mieux adaptée pour produire vos pièces de la manière 

la plus rentable possible, c’est-à-dire avec un coût à la 

pièce le plus bas possible.

Je vous souhaite une bonne lecture de notre nouvelle 

édition de today.
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Un engagement écologique

Le slogan « High-tech en prove-
nance d’un site d’agrément » 
se reflète aussi bien dans les 

produits que dans la conscience éco-
logique de la société Wild & Küpfer 
AG. Cette entreprise familiale met au 
point, fabrique et monte des pièces et 
sous-ensembles plastiques de haute 
précision pour des clients exigeants 
en provenance de différentes bran-
ches, et ceci, dans un lieu particulier : 
Schmerikon, sur les bords du lac de 
Zurich. 

Grâce à sa politique durable d’entre-
prise et d’énergie, l’entreprise suisse peut 
se permettre d’être installée à proximité 
immédiate d’une zone naturelle protégée. 
En reconnaissance de ce développement 
durable, ARBURG attribue son prix d’effi-
cacité énergétique 2010 à Wild & Küpfer.

Cette récompense représente une nou-
velle pierre angulaire dans la coopération 
réussie entre les deux entreprises depuis 
1979. Celle-ci est basée aussi bien sur la 
technologie ARBURG d’efficacité énergé-
tique qui comble les hautes exigences de 
Wild & Küpfer, que sur des valeurs com-

munes. Les deux entreprises ont de hautes 
exigences de qualité envers elles-mêmes 
et leurs produits, sont des entreprises fa-
miliales et se distinguent par leur conscien-
ce écologique développée qui fait partie 
intégrante de leur philosophie depuis des 
décennies.

« Nous avons tous un engagement à 
tenir en termes d’écologie. » Cela signifie 
que nous ne pouvons réussir sur le long 
terme qu’en évitant le gaspillage.  
« La condition est d‘accorder une grande 
importance à l’efficacité énergétique », 
explique le directeur général Tobias Wild. 
Le directeur général Peter Küpfer explique 
la mise en œuvre de cette stratégie : « No-
tre politique d’entreprise est un tout basé 
sur la connaissance de nos cycles de pro-
duction jusqu’à l’élimination des déchets 
et leur acheminement vers le recyclage. 
Nous choisissons toujours des solutions 
qui minimisent l’impact environnemental 
et la consommation de matières premières 
et d’énergie. » 

Par conséquent, Wild & Küpfer investit 
depuis plus de 30 ans dans des technolo-
gies d’avenir, des presses à haut rende-
ment énergétique et des procédés verts, 

Photos: WILD & KÜPFER
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RÉCOMPENSE

INFOBOX

Un engagement écologique
ainsi qu’une culture d’entreprise saine. 
L’emploi parcimonieux des ressources et la 
réduction des émissions polluantes consti-
tuent toujours des critères importants. On 
peut citer en exemples le recyclage des dé-
perditions thermiques, l’utilisation du re-
froidissement naturel ou le renoncement 
au fioul. Lors de la planification des bâti-
ments à Schmerikon également, Wild & 
Küpfer a souhaité mettre en œuvre des 

mesures d’efficacité énergétique concrè-
tes. On a ainsi investi dans les dernières 
techniques du bâtiment avec un système 
de recyclage de la chaleur et tous les sys-
tèmes de refroidissement sont alimentés 
par la nappe phréatique. 

Dans la production, les économies 
d’énergie vont de la commande automati-
que de l’éclairage à l’utilisation exclusive 
de presses à faible consommation d’éner-
gie. C’est dans cette optique que sont uti-
lisées les 21 presses à injecter électriques 
ARBURG. Wild & Küpfer installait sa pre-
mière ALLROUNDER 420 A en 2002 et  
devenait le premier client ALLDRIVE. Outre 
l’obtention d’un produit de meilleure qua-

lité et la sécurité des processus, les écono-
mies d‘énergie et la réduction des nuisan-
ces sonores ont été des arguments décisifs 
dès le départ pour ces investissements. La 
réduction de la consommation d’énergie 
de 50 pour cent, réalisée par Wild & Küpfer 
grâce à l’utilisation de presses à injecter 
électriques, prouve que l’attente a été par-
faitement remplie à ce propos. Suite aux 
expériences positives avec la première 
ALLROUNDER A, les Suisses ont également 
été les pionniers dans le domaine de la bi-
injection sur des machines électriques 
ARBURG.

Les directeurs généraux Tobias Wild et 
Peter Küpfer se sont beaucoup réjouis du 
prix de l’efficacité énergétique 2010 attri-
bué par ARBURG : « Cette récompense 
spéciale nous honore beaucoup. Parallèle-
ment, ce prix nous prouve que nous som-
mes sur la bonne voie avec notre stratégie 
environnementale et énergétique et cela 
nous motive à investir dans une politique 
durable d’efficacité énergétique. » 

Depuis l’achat de la première 

ALLROUNDER 420 A déjà, Tobias 

Wild et Peter Küpfer (de gauche à 

droite) sont conquis par les presses 

électriques ARBURG. Ce sont désor-

mais 21 presses ALLDRIVE qui trô-

nent dans les locaux de production 

ultramodernes et à efficacité éner-

gétique élevée de Schmerikon, sur 

les bords du lac de Zurich.

Création : 1979
Effectifs : environ 100
Produits : pièces moulées, éléments 
crantés, corps géométriques, produits à 
multicomposants, pièces tribologiques, 
articles transparents, lentilles, compo-
sants et sous-ensembles de précision 
Spécialité : garant d’un tout parfait 
 incluant le design des produits, le déve-
loppement des produits, la conception, 
la production de moules high-tech, le 
Laser-Cusing, le micro-fraisage HSC, 
l’automatisation, Le moulage par 
 injection, la robotisation
Clients : Technique de la sécurité, 
 industrie électronique, électronique, 
 climatisation, médecine, construction 
d’appareils, articles de sport,  
télécommunication, surveillance
Contact : Wild & Küpfer AG, 
Allmeindstrasse 19,  
8716 Schmerikon, Suisse
www.wildkuepfer.ch



Même pour ceux qui viennent 
de très loin, le déplacement 
chez ARBURG vaut toujours 

la peine. Les Journées technologiques 
en sont la meilleure preuve. Elles atti-
rent sur le site de la maison mère à 
Lossburg, depuis plus de dix ans, des 
milliers de spécialistes du moulage par 
injection venant du monde entier.

Herbert Kraibühler explique de manière 
brève et marquante le succès du concept 
des Journées technologiques : « Notre mix 
parfait de pratique et de théorie qui ne 
couvre pas seulement tout l‘éventail de 
prestations d‘ARBURG, mais qui montre 
également les tendances à venir du mar-
ché et de la technologie du secteur du 
moulage par injection ! » En complément, 
Helmut Heinson résume les commentaires 
des clients : « Nos visiteurs internationaux 
apprécient cette possibilité unique de dé-
couvrir, en live, nos presses ALLROUNDER 
grâce à 40 pièces exposées, de rencontrer 
personnellement leurs interlocuteurs et de 
s’informer intégralement dans une am-
biance détendue sans la fièvre typique des 
foires-expositions. » 

Alors qu’en 2009 l’efficacité énergéti-
que était au centre des Journées technolo-
giques, cette année ARBURG va plus loin 

avec le slogan « L’efficacité de la produc-
tion ». On considère ici l’intégralité de la 
production car produire efficacement si-
gnifie réaliser un produit de très haute 
qualité à des coûts unitaires les plus bas 
possible. Pour atteindre pleinement cet 
objectif, une productivité maximale asso-
ciée à des temps de cycle très courts, des 
installations consommant peu d‘énergie et 

présentant une disponibilité maximale 
s’imposent. Grâce à la présentation ex-
haustive de sa gamme de produits, d’ap-
plications et de prestations de services, 
ARBURG prouve aux clients, lors des Jour-
nées technologiques, qu‘il propose tout 
cela.

Le thème « L’efficacité de la produc-
tion » sera également abordé et appro-
fondi lors de conférences : outre les solu-

tions technologiques innovantes, les as-
pects économiques seront surtout abordés 
concernant la réduction des coûts unitai-
res. La présentation de l’entreprise BIHLER 
nous fera entrer dans les coulisses d’une 
entreprise qui produit de manière très ren-
table. Il y aura également la contribution 
de l’Institut du plastique de Lüdenscheid 
sur la qualité et la valeur des pièces plasti-
ques par la conception de leur surface.

Comme on ne se repose pas sur le suc-
cès des Journées technologiques, le concept 
de ces Journées évolue en permanence, 
comme le montre le nouveau forum tech-
nologique Emballage. ARBURG a ainsi créé 
la première plateforme pour se présenter 
avec divers partenaires de la branche de 
l’emballage et qui couvre les domaines de 

Le déplacement vaut toujours la peine
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Les deux directeurs généraux Herbert Kraibühler 

et Helmut Heinson (de gauche à droite)  

expliquent la recette du succès des Journées  

technologiques qui se tiendront en 2010 du  

18 au 20 mars à la maison mère de Lossburg.

la technique de moulage, le procédé In-
Mould-Labelling et d’autres périphériques. 
« Ici, nous montrons aux visiteurs comment 
produire de manière rentable des pièces 
d’emballage de qualité grâce à des compo-
sants parfaitement ajustés entre eux », c’est 
ainsi qu’Helmut Heinson expose l’intention 
d’ARBURG. 

Pour que les machines remplissent les 
hautes exigences en termes de rapidité et 
de productivité, le forum technologique se 
concentre sur les machines hautes perfor-
mances ALLROUNDER HIDRIVE. La plus 
grosse presse de cette série hybride est pré-
sentée pour la première fois au public, et ce 
à deux reprises. Il s’agit d’une ALLROUNDER 
720 H d’une force de fermeture de 3 200 kN 
qui produit des bouchons à visser dans  
72 cavités. La deuxième presse injecte des 
conteneurs de 1,2 litre à parois fines. Sur 
ces deux applications à cadence rapide, le 
temps de cycle est de 3,2 secondes. La troi-
sième machine exposée est une installation 
IML innovante sur la base d’une 
ALLROUNDER 570 H (voir page 8). Ce thè-
me est complété par l’intervention d’un ex-
pert de StackTeck qui éclaire les concepts 
novateurs de moulage pour la technique 
d’emballage. 

Parmi les produits phares représentatifs 
de la gamme ARBURG actuelle, on peut ci-

ter également des cellules de fabrication 
complexes avec robots MULTILIFT ou ro-
bots à six axes avec interface utilisateur 
SELOGICA. « Le très large éventail d’appli-
cations exposées montre que nous pouvons 
toujours proposer aux clients, grâce à notre 
gamme d’ALLROUNDER modulaires, la 
meilleure solution pour tous les procédés 
de moulage par injection», souligne  
Herbert Kraibühler. Outre les applications 
d’emballage, nous présentons les techni-
ques médicales, l’injection polycomposant, 
la micro-injection, l’injection de poudres, la 
production en salle blanche, le moulage 
technique par injection, ainsi que le traite-
ment des thermodurcissables et de la sili-
cone liquide (LSR). A cela s’ajoutent la ges-
tion de la production avec le système d‘or-
dinateur pilote ARBURG (ALS), ainsi que la 
formation services et produits qui jouent un 
rôle important dans « l‘efficacité de la pro-
duction ».

Les innovations en termes de produits et 
d’applications, présentées pour la première 
fois aux spécialistes à Lossburg, sont partie 
intégrante de cet événement traditionnel 
de la branche. Cette année par exemple, le 
nouveau module de micro-injection 
d’ARBURG fêtait sa grande première.  
Il combine une vis de 8 mm pour l’injection 
avec une deuxième vis pour la fonte de la 

matière. On peut ainsi obtenir de très peti-
tes charges – y compris sans micro grains – 
et surtout conserver les avantages qualita-
tifs du principe first-in-first-out grâce à 
l’injection par vis. Les visites guidées de 
l’entreprise sont également toujours un 
succès. Cette année, on y présentait pour la 
première fois de manière explicite la fabri-
cation et le montage rentables avec 
l‘ALLROUNDER sur divers postes et au 
moyen de tableaux informatifs. Ceux-ci se-
ront laissés sur place pour que les visiteurs 
de la maison mère puissent s’informer sur 
l’efficacité de la production ARBURG après 
la manifestation. 

Dans ce contexte, les deux directeurs gé-
néraux soulignent qu’une visite à Lossburg 
apporte toujours énormément, pas seule-
ment dans le cadre des Journées technolo-
giques. Ainsi les clients et prospects sont 
toujours les bienvenus : « Chez nous, il y a 
toujours un éventail représentatif de la 
gamme ARBURG à voir. Profitez des possi-
bilités uniques du Centre Clients et de notre 
conseil technique complet pour tester les 
ALLROUNDER et procéder à des essais avec 
vos propres moules afin d’optimiser votre 
production.

Le déplacement vaut toujours la peine

ENTREPRISE
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COOPERATION

Swiss Robotics et ARBURG – ce 
qui a commencé par une appa-
rition réussie au salon Fakuma 

2009 se poursuit lors des Journées 
technologiques 2010 : Dans le cadre 
du Forum technologique Emballage, 
le projet de coopération remarqué 
dans le domaine de l‘In-Mould-Label-
ling (IML) est présenté avec une pres-
se puissante de la série HIDRIVE.

L’installation IML pour le secteur exi-
geant de l’emballage se compose d’une 
presse hybride puissante, l’ALLROUNDER 
570 H, et du nouveau robot IML Flex-Line 
du partenaire suisse Swiss Robotics.

Rapidité, sécurité du fonctionnement et 
rentabilité sont les mots clés pour cette 
application – la fabrication de pots de 
yaourt de qualité étiquetés. L’injection se 
fait sur une ALLROUNDER 570 H spéciale-
ment configurée, présentant une force de 
fermeture de 2 000 kN et dotée d’un 
moule à six cavités. Pour éviter les bavures, 
le plateau mobile a subi un polissage coni-
que. L’unité d’injection de taille 1300 dis-
pose d’une vis à profil barrière pour garan-

tir une bonne performance de liquéfaction 
de la matière. Le système avec obturateur 
à aiguille pneumatique lié au moule offre 
un flux précis de la matière. Ceci empêche 
efficacement toute sortie incontrôlée de la 
matière pendant le démoulage. Le dosage 

peut avoir lieu sur plusieurs cycles et faire 
gagner du temps. Les pots de yaourt à pa-
rois fines en PP ont une contenance de 
125 grammes. Le poids de la pièce est de 
6,3 grammes, le temps de cycle des pots 
est de 3,5 secondes. Les performances de 
la presse en termes de préparation des 
matières (à 40 kg/h) sont également très 
élevées. 

La manipulation des étiquettes et des 
pièces injectées finies est effectuée par le 
système IML de Swiss Robotics. Ce dernier 
dispose de dimensions externes compac-
tes et a été adapté spécialement aux exi-
gences de fabrication. 

Les étiquettes sont d’abord prises par le 
vide, chargées électrostatiquement puis 
transmises au moule. Après le processus 
d’injection, les pièces finies sont ensuite 
retirées et empilées comme pots prêts à 
l’emploi. Le gain de temps réalisé n’est pas 

seulement dû aux processus périphériques 
rapides et aux temps réduits de cycles d’in-
jection, mais également au fait que l’ex-
traction des pièces et le collage des éti-
quettes sont effectués simultanément. Le 
robot IML dispose d’un nouveau concept 
pneumatique à économies d’énergie qui 
réduit sensiblement la consommation d’air. 
La robotique permet donc de réduire nette-
ment les coûts d’exploitation. Le haut de-
gré de sécurité est assuré par l’intégration 
de l’installation à la commande de presse 
SELOGICA dans laquelle sont également 
intégrés les autres périphériques de la cel-
lule de fabrication – le système de transport 
par aspiration et le récipient du jour pour la 
quantité de matière nécessaire.

Un couple parfait

La presse à injecter ALLROUNDER et le 

 système IML s’harmonisent parfaitement et 

sont donc très efficaces à la production.
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TECH TALKPRODUIT

En 2009, ARBURG a mis deux nou-
veautés « économes en éner-
gie » sur le marché : à savoir la 

nouvelle série hybride hautes perfor-
mances HIDRIVE et de nouvelles tailles 
dans la série électrique ALLROUNDER 
ALLDRIVE. L’écho trouvé prouve que 
les exigences du marché ont ainsi été 
parfaitement comblées.

Les presses HIDRIVE combinent des 
unités de fermeture servoélectriques et 
des unités d‘injection hydrauliques avec la 
vis à régulation de position, la technique 
d’accumulateur hydraulique et le dosage 
servoélectrique. Ces ALLROUNDER attei-
gnent de très hautes performances en ma-
tière de transformation haute cadence des 
thermodurcissables tout en ayant une 
consommation d‘énergie réduite. Ces 
avantages ont convaincu, parmi d’autres, 
le spécialiste autrichien de la plasturgie et 
de la conception de moules ARWÖ-PLAST 
situé à Neumarkt am Wallersee. L’entre-

prise fabrique depuis début 2010, sur l’une 
des plus grosses presses hybrides, une 
ALLROUNDER 720 H dotée d’une force de 
fermeture de 3 200 kN et d’une unité d’in-
jection de taille 1300, des caches de haute 
qualité pour l’industrie automobile. Le 
chef de la production, Stefan Arvai, s’ex-
prime sur la décision d‘achat : « Nos pièces 
techniques complexes doi-
vent répondre aux critères 
très stricts des clients. 
C’est donc surtout la per-
formance de production 
élevée qui nous a convain-
cus. L’autre avantage est le 
fonctionnement très éco-
nome de la presse qui cor-
respond parfaitement à notre concept 
d’une injection de matières plastiques éco-
logique. » 

Les deux nouvelles ALLROUNDER 270 A 
et 720 A électriques ont permis d’étendre 
nettement la série ALLDRIVE. L’éventail des 
forces de fermeture s’étend désormais de 
350 à 3 200 kN. S’ajoute à cela la nouvelle 
unité d’injection électrique de taille 1300 
dont le poids maximum de la charge d’in-
jection se situe à 826 grammes PS. Les en-
treprises qui utilisent déjà les presses 
ALLDRIVE se sont particulièrement réjouies 
de cette extension. On peut citer l’entre-
prise de moulage par injection polonaise 
Lys Fusion Poland, située à Istebna, qui a 
déjà fait des expériences très concluantes 
avec une ALLROUNDER 520 A. Fin 2009, 
une deuxième presse électrique, une 
ALLROUNDER 720 A dotée d’une force de 
fermeture de 3 200 kN et d’une unité d’in-
jection de taille 800, a été installée dans 

l’atelier de fabrication. Elle est également 
équipée d’un robot MULTILIFT V SELECT. 
Selon le chef de la production, Zbigniew 
Kukuczka, ce nouvel investissement a aidé 
l’entreprise à fabriquer des pièces plasti-
ques automobiles de grande qualité de ma-
nière très efficace. « Pour nos objectifs de 
production, cette presse puissante consti-
tue la meilleure base. La précision de la re-
productibilité et une grande qualité des 
pièces, en particulier, sont d‘une importan-
ce capitale pour notre processus de mou-
lage par injection ». « La configuration ra-
pide et simple des paramètres de fabrica-
tion, la commande commune centrale 
SELOGICA pour la presse et le robot, et l‘in-
jection sans défaut des pièces après un 
temps d‘équipement et de réglage court, 
ont parlé en faveur de l‘acquisition ». 

Des nouveautés qui 

marquent des points

Unité d’injection électrique de taille 1300   

(en haut). Gamme de presses actuelle de la série 

électrique ALLDRIVE (en bas). Pièce injectée 

 automobile par Lys Fusion Poland (à gauche).

Photo: Lys Fusion Poland



Le nom « Weber Formenbau » 
jouit d’une excellente réputa-
tion depuis des années parmi les 

fabricants de moules comme parmi les 
plasturgistes. Ceci n‘est pas un hasard. 
Weber est synonyme de moules haut 
de gamme et de production en série 
de qualité made in Germany. La philo-
sophie de l’entreprise et une coopéra-
tion de plus de 40 ans lient Weber et 
ARBURG. C’est dans ce contexte qu’a 
lieu la production d’un capteur com-
biné de pluie-luminosité pour le sec-
teur automobile sur une installation 
chaînée. Celle-ci se compose de deux 
presses à injecter ALLROUNDER et de 
deux robots MULTILIFT. La pièce injec-
tée est faite à partir de cinq compo-
sants dont de la silicone liquide (LSR).

Les deux entreprises collaborent étroi-
tement depuis 1963 déjà, lors du lance-
ment de l‘injection de multicomposants 
chez Weber. Elvira Postic, Directrice géné-
rale chez Weber Formenbau, décrit les 
débuts de la collaboration : « Notre pre-
mier moule multicomposants fonctionnait 
sur une presse ARBURG et nos moules 
sont modelés depuis des années chez 
ARBURG. Cette coopération s’est renfor-
cée avec le développement de la techno-
logie multicomposants, puis avec l’établis-
sement de nos unités de rotation. » 

L’offre de Weber tient désormais sur 
trois piliers : la fabrication de moules pour 
l’injection multicomposants de qualité, la 
production de pièces injectées multicom-
posants et la fabrication d‘unités de rota-
tion. Weber se voit comme un fournisseur 
intégral sur la totalité de la chaîne de créa-
tion de valeur, de la conception et de la 
production à la validation. La longue colla-
boration avec ARBURG ne rend pas seule-
ment possible l‘élaboration de solutions 
clés en main avec une technique commu-

Un capteur, cinq composants
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Un capteur, cinq composants

ne pour les clients des deux entreprises, 
mais également celle d’installations d’in-
jection exigeantes pour la propre produc-
tion de l’entreprise à Esslingen.

Une telle configuration est illustrée par 
l’installation en chaîne que Weber a mise 
au point et instaurée avec l’aide de l’entre-
prise généraliste ARBURG depuis 2005 sur 
le site de la maison mère. L’entreprise  
d’Esslingen utilise cette cellule de produc-
tion avec succès pour la production en sé-
rie d’un capteur de pluie-luminosité à cinq 
composants. L’installation bénéficie de 
tout le savoir-faire de Weber, à commen-
cer par la configuration du moule, l’utili-
sation d‘unités de rotation pour la fabri-
cation intégralement automatisée des 
pièces avec un composant en silicone  
liquide et le contrôle de qualité sans faille 
de la fabrication. « Quand nous avons 
reçu une demande pour produire cette 
pièce exigeante en 2004 », explique Elvira 
Postic, « ça a été pour nous un vrai gros 

défi. Le capteur de pluie-luminosité est 
monté sur le pare-brise des voitures, dans 
la zone du support de rétroviseur, et se 
compose des pièces ‚lentilles PC‘, ainsi que 
de la ‚plaque de base PBT‘ et d‘une ‚garni-
ture‘ en silicone ». La silicone a pour rôle 
de compenser les irrégularités sur la sur-
face du pare-brise. Par conséquent, la sur-
face de la silicone ne doit présenter aucun 
défaut. Autrement dit : le 
capteur pluie-luminosité 
doit être parfaite-
ment plan sur le 
pare-brise, le cous-
sin de silicone ne 
doit présenter aucun 
défaut, comme des 
rayures, des bulles 
ou des points. 

Pour pou-
voir fabri-
quer com-
plètement la 

pièce plastique pour le capteur de pluie-
luminosité, deux ALLROUNDER 470 C hy-
drauliques avec robot MULTILIFT V ont 
été combinées pour obtenir une unité de 
production en chaîne. Après la première 
étape de fabrication, la fabrication des 
lentilles épaisses à trois composants, le 
robot transmet les pièces à la deuxième 
ALLROUNDER où celles-ci sont intégrées 
dans la plaque de base en PBT. Lors de la 
dernière étape, la garniture molle en sili-
cone est injectée.

La production des lentilles a lieu dans 
un moule à deux cavités et une unité de 
rotation qui tourne de 120 degrés en trois 
temps. Les lentilles sont déposées dans 
des plateaux après la procédure d’injection 
des trois composants et transportées vers 
la deuxième presse à injecter. Là, elles sont 
insérées dans le deuxième moule. Ici aussi, 
il s’agit d’un moule à deux composants 
dans lequel les lentilles sont d’abord pla-
cées via un MULTILIFT V, puis la plaque de 

base est injectée. Le moule tourne en-

Pour la production du capteur de 

pluie et de luminosité à cinq compo-

sants, deux ALLROUNDER avec 

MULTILIFT V ont été reliées.

PROJET
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suite de 180 degrés avec une unité de ro-
tation Weber et la garniture LSR est injec-
tée sur la plaque de base. Le système de 
robot retire les pièces finies pour les stoc-
ker provisoirement dans un poste de re-
froidissement. Ensuite, les articles sont 
déposés dans les plateaux. Ils sont ainsi 
prêts pour le contrôle visuel final et la li-
vraison au client. 

La qualité requise est assurée d’un côté 
par une surveillance directe des presses et 
des commandes en ligne, d’un autre côté 
par le prélèvement d‘échantillons ayant 
lieu toutes les deux heures. Ceux-ci font 

l‘objet d‘un contrôle visuel permettant, 
entre autres, de vérifier les valeurs de lumi-
nosité et le respect des cotes.

« Il y a eu des détails à régler au début, 
pour la production de la série zéro », ré-
sume Elvira Postic. « La recherche de la si-
licone liquide adaptée a été aussi difficile 
que l’optimisation du traitement des LSR 
et la liaison entre la silicone et la plaque de 
base. Grâce à la coopération parfaite et au 
savoir-faire poussé de nos partenaires 
ARBURG, Bayer, Kiki, Plasmatreat et Schu-
ma, nous avons pu rapidement surmonter 
les problèmes rencontrés et leurs consé-
quences. » 

Aujourd‘hui, Weber transforme un 
composant silicone LSR d’une dureté infé-
rieure à huit Shore. Ceci permet d’obtenir 
des surfaces parfaites. Les problèmes de 
tension de surface des LSR, qui condui-
saient à une adhérence insuffisante entre 
la plaque de base et le support en silicone, 
ont été réglés par un traitement au plasma 
atmosphérique. 

À l’aide d’une installation de traitement 
au plasma qui enduit les pièces directe-
ment dans le moule via une tête plasma, la 
tension de surface de la silicone est passée 
de 45 mN/m à 85 mN/m. « Actuelle-
ment », selon Elvira Postic, « nous endui-
sons les lentilles avant d’injecter le compo-
sant LSR dans le deuxième poste. Nous 
avons ainsi pu diminuer notre production 
de pièces défectueuses de 20 pour cent à 
5 pour cent. Depuis six mois environ, les 
problèmes d’adhérence ont quasiment dis-
paru malgré une production de 6 000 piè-
ces/jour. » Le léger allongement des temps 
de cycle qui s’est avéré nécessaire était 
tout à fait supportable. Globalement, la 
fabrication entièrement automatisée du 
capteur de pluie-luminosité à cinq com-
posants sur l‘installation en chaîne des 
deux ALLROUNDER a lieu sans encombre 
et avec une grande qualité. Ceci en gran-
de partie grâce à la deuxième technolo-
gie de pilotage de Weber, l’utilisation des 
unités de rotation qui ont un effet dura-

ble d’optimisation des temps de cycle.  
« Il ne faut pas cependant négliger l‘ex-
cellente coopération entre tous les parte-
naires du projet. C’est uniquement grâce 
à cette collaboration technique très étroi-
te sur l’application que ce projet comple-
xe a pu être mis en œuvre aussi rapide-
ment », affirme Elvira Postic.

Création : 1925 par Wilhelm Weber et 
Ernst Eberspächer
Effectifs : 92
Produits : moules d’injection, produc-
tion de pièces plastiques polycompo-
sants et unités de rotation
Contrôle de la qualité : certifications 
DIN EN ISO 9001:2000 et ISO/TS 
16949:2002
Contact : Wilhelm Weber GmbH & Co. 
KG, Otto-Bayer-Straße 8-10, 
73730 Esslingen, Allemagne
www.weber-formenbau.de

Une harmonie technique parfaite : les unités 

de rotation Weber permettent une cadence 

rapide, les systèmes de robots ARBURG une 

manipulation des pièces en douceur.
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Comparer aide à 
réduire les coûts

Avec quelques informations et 
en quelques clics, le compara-
teur de presses ARBURG est en 

mesure de déterminer l’ALLROUNDER 
qui permettrait de produire des piè-
ces au coût unitaire le plus bas suivant 
l‘application. 

Cet outil informatique fonctionne chez 
ARBURG aussi bien sur les ordinateurs 
fixes des collaborateurs du service com-
mercial que sur les portables de nos com-
merciaux. Le comparateur de presses est 
un programme de calcul efficace qui bé-
néficie en permanence des expériences 
complètes de l’entreprise en provenance 
du service développement. L’analyse réali-
sée est mise à disposition des clients sous 
forme d’imprimé clair qui indique les  
potentiels d’optimisation et d’économies 
par la comparaison de plusieurs presses. 
Les valeurs caractéristiques retenues sont 
le potentiel d’économie par pièce, le nom-
bre de pièces produites par an, le potentiel 
d’économies qui en résulte en euros/an et 
le délai d‘amortissement du surcoût entre 
les presses comparées. 

Les paramètres spécifiques à la presse, 
comme l’investissement dans les presses, 
les moules et les périphériques, le nombre 
de cavités de moule, le temps de cycle, la 
consommation de courant et d‘eau de re-
froidissement, ou encore les coûts de la 
matière, servent de point de départ à tous 
les calculs. Ils sont mis en relation avec les 
paramètres généraux spécifiques à l’entre-
prise, comme l’amortissement des presses, 
le nombre de jours travaillés par an, la du-
rée du travail par jour, les coûts de main-

d’œuvre, les prix des 
milieux utilisés, ainsi 
que le bénéfice calculé 
et le supplément en 
frais généraux. Ce 
comparatif des don-
nées permet de calcu-
ler les coûts de fabrica-
tion. On obtient le 
nombre de pièces fa-
briquées par heure et 
par presse ou encore le 
rendement horaire des presses et les coûts 
de fabrication horaires et unitaires. Avec le 
supplément en frais généraux et le béné-
fice, on obtient le prix par pièce qui se 
compare parfaitement d’une presse à 
l’autre. Ainsi, des calculs comparatifs éten-
dus entre les techniques de presses  
 hydraulique et hybride ont clairement dé-
montré que des réductions moyennes des 
temps de cycle de 20 pour cent, obtenues 
avec les presses hybrides, compensent le 
surplus d‘investissements au bout d‘un an. 
Ainsi, les décisions prises uniquement en 
fonction du prix, apparaissent sous un jour 
différent. 

Grâce à ces calculs, le client peut iden-
tifier clairement quelle presse lui permet 
de produire ses pièces avec la plus grande 
rentabilité. Bernd Schmid, du service Vente 
Allemagne, constate à ce propos : « À par-
tir de centimes par pièce économisés, on 
arrive rapidement à des montants en euros 
à plusieurs chiffres sur une année de pro-
duction, ce qui peut permettre de com-
penser rapidement de grosses différences 
de prix d’acquisition. » 

Les réactions des clients confirment les 

avantages de l’outil de calcul. Thomas 
Lübbering, responsable technique de la 
société FM-Plast GmbH de Lennestadt, 
note : « Le résultat de l‘analyse du compa-
rateur nous a conduits à choisir d’investir 
dans une ALLROUNDER 570 A électrique. 
Tous les facteurs d’un tel investissement 
complexe deviennent transparents grâce 
au comparatif. » 

Parfaitement conseillés : le programme 

de comparaison des presses indique aux 

clients rapidement leurs potentiels 

d’économies individuels.

PRODUITPRODUIT
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Pour ARBURG, c’est toujours une 
confirmation particulière de col-
laborer avec des clients qui se 

fient entièrement à la technique du 
moulage par injection de Lossburg. 
Surtout quand ils participent aussi 
aux étapes du développement tech-
nique. La société G. Junghans Kunsts-
toffwaren-Fabrik, située à Hessisch-
Lichtenau, fait partie de ces entrepri-
ses innovantes. La collaboration avec 
ARBURG existe depuis 1972, et depuis, 
Junghans investit continuellement 
aussi bien dans la technique de presse 
ultramoderne de l‘ALLROUNDER que 
dans des périphériques performants.

En 1989, Klaus Junghans est arrivé dans 
l’entreprise en tant que représentant de la 
cinquième génération de propriétaires. 
Depuis, l’entreprise se développe de ma-
nière très dynamique. On peut le constater 
au nombre de collaborateurs. À l’époque, 
ils étaient 25, en 2009 ils sont 90. Jun-
ghans s’est aussi bien agrandie dans l’es-
pace avec l’extension de la production ter-
minée en 2005. Depuis, l’entreprise res-
pecte les exigences d’hygiène toujours 
plus strictes du secteur médical. L‘année 
dernière, un nouveau bâtiment de bureaux 
a vu le jour à Hessisch-Lichtenau, ce qui a 
permis à G. Junghans de s’étendre sur 
4 000 mètres carrés. « Pour 2010, nous 
avons prévu la rénovation complète de 
l’atelier de fabrication des moules », com-
mente le propriétaire Klaus Junghans.

Depuis la création de Junghans en 
1876, l’entreprise travaille au développe-
ment et à l’amélioration d’un seul groupe 
de produits : des couvercles, des bouchons 
et des conteneurs pour des emballages de 
qualité. La production avait commencé 

par des pots à pommade, des conteneurs 
et des couvercles en argile et porcelaine 
pour le secteur pharmaceutique naissant. 
Aujourd’hui, la fabrication s’étend aux em-
ballages et bouchons en PE, PP et PS, 
 fabriqués en série sur des presses ultramo-
dernes. Klaus Junghans précise : « La qua-
lité des produits et l‘assurance qualité sont 
nos premiers critères : Nous effectuons en 
permanence des contrôles de qualité pour 
garantir un standard de fabrication élevé 
et constant. Notre système de gestion de 
la qualité et de l’hygiène est certifié DIN 
EN ISO 9001 et BRC-IoP par le DQS. Enfin, 
notre atelier interne de fabrication de 
moules, nos brevets pour les nouveaux dé-
veloppements et notre équipe flexible de 
collaborateurs qualifiés nous apportent la 
fiabilité et la haute qualité de nos 
 produits. » 

Les acheteurs des couvercles et bou-
chons Junghans-Deckel pour les bocaux 
en verre, boîtes en carton et conteneurs 
en plastique proviennent de l’industrie 
agroalimentaire et de l’industrie pharma-
ceutique, principalement en Allemagne et 
en Europe. Tous les ans, à Hessisch Lichte-

nau, environ 2 500 tonnes de plastique 
sont transformées pour la fabrication de 
300 millions de pièces. Les spécialités fa-
briquées ici sont les couvercles à joint pour 
la fermeture étanche des bocaux, fabri-
qués intégralement à base de deux com-
posants.

Comme nous l’avons dit : Junghans 
n’utilise pas seulement la dernière techni-
que de moulage de l’ALLROUNDER – avec 
plusieurs presses haute performance de la 
nouvelle série hybride HIDRIVE – mais uti-
lise également des périphériques actuels. 
Les exigences posées par une fabrication 
de série à qualité constante ont rendu né-
cessaire l‘intégration du système d’ordina-
teur pilote ARBURG (ALS). « Ainsi », indi-
que Klaus Junghans, « nous pouvons non 

ARBURG dans toute l‘entreprise 
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seulement planifier notre fabrication et la 
charge de nos presses de manière opti-
male. En combinaison avec notre contrôle 
statique des processus via un appareil de 
mesure sans contact, un appareil de me-
sure de la coloration et des contrôles vi-
suels réguliers, nous garantissons à nos 
acheteurs une qualité parfaite et constan-
te des articles. » 

Une excellente fabrication débute tou-
tefois avec une technique de presses mo-
derne. Junghans le sait parfaitement. C‘est 
pourquoi, aucune des 44 ALLROUNDER 
utilisées n‘a été fabriquée avant 2000. 
Outre les nouvelles presses HIDRIVE, ce 
sont surtout des ALLROUNDER C qui sont 
présentes dans la production. Le parc des 
presses couvre ainsi une plage de forces 
de fermeture entre 500 et 1 500 kN. Klaus 
Junghans précise : « Nos ALLROUNDER 
tournent 24h/24, six jours sur sept, et nous 
ne fabriquons pas que des pièces stan-
dard, mais nous combinons également 
l‘injection-soufflage et les articles multi-
composants. Nos presses ne fonctionnent 
pas seulement avec des systèmes de robot 
reliés, mais également en association avec 
des cellules de fabrication complètes. 
Nous composons à chaque fois la solution 
optimale en fonction du produit et des 
exigences spécifiques. » 

De sa coopération avec ARBURG, 
 Junghans apprécie surtout le pack inté-
gral : « ARBURG fabrique des presses pré-
cises et robustes à un bon rapport qualité-
prix. La commande de presse SELOGICA, 
utilisée globalement, est pour 
nous un système efficace 
fonctionnant de ma-
nière optimale, en 
particulier avec le 
système d‘ordina-

teur pilote ARBURG. La nouvelle série  
HIDRIVE est à la pointe de la technologie 
et nous permet d‘accroître nos performan-
ces tout en réalisant des économies d‘éner-
gie. Nous entretenons nous-mêmes nos 
ALLROUNDER en suivant les plans de 
maintenance d‘ARBURG. En outre, le mo-
dule de maintenance de l’ALS nous aide à 
maintenir la technologie de nos presses à 
jour. La durabilité et la fiabilité de cette en-
treprise familiale confortent encore notre 
impression positive. C‘est aussi pour cette 
raison que nous collaborons efficacement 
depuis longtemps déjà avec ARBURG ». 
C‘est pourquoi, les défis à venir ne de-
vraient poser aucun souci à cette coopéra-
tion. Car, les deux entreprises veulent et 
vont se développer de manière dynamique 
– pour la « qualité du plastique », comme 
le dit si bien le slogan Junghans.

INFOBOX

Création : 1876 par Christoph 
Junghans, direction actuelle par le  
propriétaire Klaus Junghans et son 
épouse Martina Junghans
Effectifs : 90
Produits : couvercles et bouchons 
pour les fabricants de produits  
agroalimentaires et de produits  
pharmaceutiques
Contrôle de la qualité : Certifications 
DIN EN ISO 9001 et BRC-IoP par DQS, 
contrôle statique des processus, 
contrôles visuels réguliers
Contact : G. Junghans 
Kunststoffwaren-Fabrik
Einsteinstraße 6, 
Industriegebiet Hirschhagen 
37325 Hessisch-Lichtenau, Allemagne 
www.junghans.ag

ARBURG dans toute l‘entreprise 
Et pour être toujours à la pointe avec sa pro-

duction (en haut, à gauche), Klaus Junghans  

(à droite) investit en permanence dans des pres-

ses et des périphériques modernes ARBURG, 

comme par exemple le système d’ordinateur 

 pilote ARBURG (au milieu, à gauche).

REPORTAGE CLIENTS
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Peu avant Noël, ARBURG a pro-
posé à ses clients une friandise 
très particulière : le « forum 

de l’automatisation » à Lossburg. Du 
14 au 18 décembre 2009, 350 invités 
internationaux ont saisi l’occasion de 
tester la programmation de systèmes 
de robots et de vivre de près l‘inno-
vation dans le secteur de l‘automati-
sation.

Lors d’ateliers sur mesure sur les thè-
mes « MULTILIFT » et « Robots à six axes », 
les invités ont pu regarder de près diverses 
presses et applications et surtout tester 
eux-mêmes les avantages d’une program-
mation et d’une commande simples et 
confortables. La prise en charge personna-

lisée des clients et le conseil individuel par 
les experts d’ARBURG étaient au centre de 
ces journées.

Le premier atelier traitait de l’éventail 
de programmation des systèmes de robots 
MULTILIFT entièrement intégrés à la com-
mande de presse centrale SELOGICA : de 
« l’apprentissage » du retrait et du dépôt 
simples des pièces injectées avec la fonc-
tion d’apprentissage à l’optimisation des 
temps de cycle. Les participants ont sur-
tout été étonnés que cela soit possible 

sans grandes con-
naissances préala-
bles. Dans la prati-
que, cela réduit le 
besoin en formation 
non seulement pour 
la programmation du 
robot, mais cela ré-
duit également le temps d‘équipement. 
Achim Kreim, directeur général de la so-
ciété aha Kunststofftechnik GmbH à 
Crumbach, indique : « Les possibilités de 
tester la programmation des procédures 
des robots à l’aide de la fonction d’ap-
prentissage et de s‘informer dans le détail 
rendent la technologie de moulage par in-
jection ARBURG encore plus attrayante. » 

Les robots à six axes étaient au cœur 
du deuxième atelier. Grâce à l’interface de 
commande SELOGICA implémentée, 
l’opérateur de la presse peut programmer 
simplement et en toute sécurité. Alors 
qu’on formait à l’insertion et au retrait 
d’une pièce injectée sur le premier poste 
dans une unité de fermeture séparée, sur 
le deuxième poste il s’agissait d’intégrer 
des étapes de fabrication en aval. C’est ce 
qui intéressait Helmut Sassnowski, pro-
priétaire de la société HESA Kunststoff-
technik d’Horb a. N. : « L’implémentation 
permet à nos opérateurs de réaliser le dé-
roulement graphique des déplacements 
complexes des six axes dans l’environne-
ment habituel, ce qui apporte un gain de 
temps énorme. » 

Des conférences orientées sur la prati-
que étaient proposées en complément : La 
société FPT, qui utilise l‘interface de com-
mande SELOGICA sur des robots Kuka, a 
proposé un exposé sur les avantages de la 
SELOGICA lors de la programmation de 

tâches complexes pour les robots. Le client 
ARBURG de longue date GIRA a rapporté 
son expérience pratique des systèmes de 
robots ARBURG. Le service de projets 
ARBURG a calculé, sur la base d’un exem-
ple concret, les économies sur les coûts 
unitaires réalisables grâce à l’automatisa-
tion. Steen Ishøy, directeur général de 
Carmo A/S à Copenhague, a associé sa 
visite directement à des projets d‘investis-
sements. Pour lui, cela s’est avéré « un très 
bon mix de projet concret et de visite in-
formative générale ».

Pour que la programmation simple des 
robots puisse être testée partout dans le 
monde, le « Forum de l‘automatisation » 
fera le tour des filiales internationales 
d’ARBURG et de divers partenaires en 
2010.

La pratique fait le maître

Le Forum de l’automatisation s’est distingué par 

son mix varié d’ateliers (en haut) et de conféren-

ces (en bas). C’est ce que confirment des partici-

pants enthousiastes comme le directeur général 

de Carmo, Steen Ishøy, le directeur général d’aha, 

Achim Kreim, et le propriétaire d’HESA, Helmut 

Sassnowski (de gauche à droite)

ENTREPRISE
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La conception intuitive et les pos-
sibilités d‘utilisation universel-
les de l’interface de commande 

SELOGICA sont intéressantes égale-
ment pour les applications qui dépas-
sent la simple commande du proces-
sus de moulage par injection. L’exem-
ple le plus récent est l’implémentation 
de la programmation des processus 
SELOGICA basée sur les graphiques 
sur la commande des robots à six axes 
Kuka. Le dialogue homme-machine 
s’en trouve sensiblement simplifié.

Les robots à six axes se caractérisent 
par leur grande flexibilité d’utilisation, une 
conception compacte, ainsi qu’un encom-
brement minimal. Les installations de pro-
duction dotées de tels systèmes offrent 
une grande fonctionnalité sur un espace 
restreint. Jusqu’à présent toutefois, la pro-
grammation de ces robots nécessitait des 
connaissances particulières pointues. 

En collaboration avec l’intégrateur de 
système FPT, ARBURG a ouvert de nouvel-
les voies dans le transfert de l’interface de 
commande SELOGICA sur la commande 
des robots Kuka et est le premier concep-
teur de technologie de moulage par injec-
tion à proposer une solution intégrale très 
efficace. Il est possible de mettre en place 
des processus de déplacement complexes 
efficacement en interne. Les plasturgistes 
deviennent indépendants des prestataires 
de services de programmation et bien plus 
flexibles. Toutes les séquences de déplace-
ment sont regroupées de manière analo-
gue aux processus de la presse. Les ajus-

teurs peuvent programmer le robot à six 
axes dans son environnement habituel à 
l’aide d’une séquence graphique simple. 
Parallèlement, cela réduit efficacement le 
temps de formation et d’équipement.

Ceux qui connaissent la SELOGICA 
n’auront également aucun problème à 
préparer le robot pour la production. Cela 
vaut également pour la mise au point de 
schémas de dépose ou la configuration 
des entrées et sorties du préhenseur. Si-
multanément, la communication entre la 
commande de presse SELOGICA et les ro-
bots a été sensiblement étendue pour 
pouvoir synchroniser intégralement les 
deux composants. On obtient une plus 
grande disponibilité et une réduction effi-
cace des temps de cycle. Ainsi, le robot 
peut déjà entrer dans le moule à partir du 
repère de course ou les processus peuvent 
s’effectuer simultanément et en fonction 
de la course vers l’extracteur de noyau ou 
l‘éjecteur. 

L’intégration du robot dans le processus 
machine est réalisée via des interventions 
programmables. Des étapes entre « Ouver-
ture du moule » et « Fermeture du mou-
le » sont possibles sans aucune restriction. 
Il n’y a ici aucune restriction comme pour 
l’intégration d’un système de robot 
externe comme c’est souvent 
le cas via l’interface Euro-
map-67. La meilleure fonc-
tionnalité ainsi obtenue 
permet au robot de passer 
en position de base auto-
matiquement en cas 
d’interruption de la 

production, ce qui accélère le redémarra-
ge. La séparation d’échantillons et des 
bonnes et mauvaises pièces est program-
mable, ainsi que les étapes propres des 
cycles de démarrage ou d‘arrêt. C’est par-
ticulièrement important par exemple lors 
du surmoulage d‘inserts et dans la trans-
formation de multicomposants. 

Les commandes du robot et de la pres-
se sont ainsi couplées de façon qu’après la 
création des séquences du robot, toutes 
les autres actions soient gérées depuis la 
presse ALLROUNDER via son bloc de com-
mande SELOGICA. Ainsi, par exemple,  
il est possible d’activer et de désactiver 
l’entraînement, de démarrer ou de stopper 
la production, de changer de mode de 
fonctionnement, de valider des alarmes et 
d’administrer les droits d’utilisation. Avec 
la mémorisation du programme de presse, 
il est possible également d’écrire le pro-
gramme du robot sur la carte compact 
flash de l’ALLOUNDER.

La philosophie de commande unique de la 

SELOGICA permet la programmation simple  

d’un robot à six axes sans aide externe.

Utiliser une plate-
forme commune
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Derrière le nom de cette entre-
prise américaine à succès, 
installée à Ellington, Connec-

ticut, se cache plus qu’une simple rai-
son sociale. Dymotek signifie « Dyna-
mic Molding Technologies » et a été 
spécialement choisi pour souligner les 
avantages uniques de cette entrepri-
se, en termes de développement, de 
moulage par injection, de montage et 
de distribution. 

Ainsi, « Dynamic » décrit la philoso-
phie de Dymotek, grâce à son savoir-faire 
la rendant capable de travailler comme 
une extension pour les entreprises de ses 
clients, dans les divers secteurs d’activité. 
« Molding » indique la compétence prin-
cipale de fabrication rapide, précise et 
efficace de pièces injectées. Et « Techno-
logies » est la clé permettant d’atteindre 
les objectifs élevés : Avec des presses hi-
gh-tech, des procédés innovants et un 
haut degré d’automatisation, Dymotek 
fabrique des produits de qualité pour les 
industries des biens de consommation, 
de l’industrie et de la technique médicale, 
dans ses locaux ultramodernes de pro-
duction de pièces injectées à Ellington, 
Connecticut. Elle y transforme aussi bien 

le PVC, l’ABS, le PEI (Ultem) et d’autres 
matériaux techniques exigeants que les 
silicones liquides (LSR), y compris autoad-
hérentes et autolubrifiantes. Des robots 
linéaires et des robots à six axes servent à 
l‘automatisation des contrôles du monta-
ge et du fonctionnement. 

Les exigences posées aux pièces injec-
tées et aux sous-ensembles de Dymotek 
sont très élevées, car leur qualité et leurs 
performances jouent un rôle décisif pour 
la fonctionnalité des systèmes dans les-
quels ils sont utilisés. De nombreux pro-
duits sont, par exemple, utilisés dans les 
soupapes à fluide ou à air et dans les 
pompes, et ils sont à base de composants 
thermodurcissables et de LSR. L’éventail 
va des produits jetables aux composants 
à très longs cycles de vie. 

Pour pouvoir fabriquer de tels produits 
de qualité pas seulement parfaitement, 
mais également efficacement, Dymotek 
mise aussi bien sur des applications tech-
niques que sur des solutions d’automati-
sation, et en particulier ici sur la techni-
que et la compétence d’ARBURG. 

Depuis l’achat de la première presse 
ALLROUNDER en 2005 déjà, la coopéra-
tion des deux entreprises est très intense. 
« Notre collaboration avec ARBURG résul-
te du fait que nous recherchons toujours la 
meilleure technologie au monde pour at-
teindre nos objectifs », explique Normand 
Forest, Executive Vice President de Dymo-
tek. Ainsi, la flotte des presses inclut dé-
sormais une ALLROUNDER 470 C hydrau-
lique bicomposant et quatre ALLROUNDER 

ALLDRIVE intégralement électriques : deux 
ALLROUNDER 570 A, une ALLROUNDER 
520 A pour la transformation des LSR, et 
une ALLROUNDER 570 A bicomposant 
pour la transformation des thermodurcis-
sables et des LSR. Les cinq presses ARBURG 
sont intégrées à des cellules de fabrication 
sur lesquelles sont fabriqués des produits 
et sous-ensembles complexes à base de 
composants et matériaux multiples.

La presse à LSR fait, par exemple, par-
tie de la cellule de montage sur laquelle 
une soupape à air à une voie fragile est 
produite. La pièce injectée en LSR est dé-
moulée par un robot, acheminée vers le 

Le dynamisme à l’état pur
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poste de montage et insérée entre deux 
pièces thermodurcissables. Ensuite, les 
pièces sont soudées par ultrasons et l‘ar-
ticle fini subit un essai de compression, 
est étiqueté et inscrit au laser.

Une cellule de fabrication complexe, 
composée de deux ALLROUNDER inté-
gralement électriques et de deux robots 
à six axes, constitue également un exem-
ple d’automatisation impressionnant. Le 
produit fabriqué sur cette cellule – un 
système de protection – est un sous-en-
semble fait de quatre composants, injec-
té à partir de PVC mou. Les pièces sont 
retirées automatiquement des deux mou-
les, puis assemblées par les robots à six 
axes avec 22 éléments d’assemblage au 
total. Ensuite, les robots posent les piè-

ces montées sur un convoyeur refroidi, 
afin de les refroidir avant le conditionne-
ment final. Le « eDART System » de RJG 
sert à la surveillance de la qualité du pro-
duit dans cette cellule de fabrication. En 

cas de problèmes détectés sur les pièces 
injectées, la cellule est programmée de 
sorte que les composants ne sont plus 
montés, mais triés. 

Au total, la qualité de la production 
est garantie par de nombreuses certifica-
tions détenues par Dymotek pour les 
 différents marchés : ISO, NSF, UL, etc. Un 
système d’assurance qualité complet se 
cache derrière ces certifications. Il faut 
ajouter à cela un personnel très qualifié 
dont ARBURG assure la formation conti-
nue. Ainsi, Dymotek envoie régulière-
ment ses collaborateurs à des formations, 
comme les Journées technologiques, à la 
maison mère ARBURG de Lossburg. La 
présentation commune d’une application 
thermodurcissables/LSR innovante lors 
du NPE ou le séminaire technique 
ARBURG, organisé de manière très réus-
sie par la filiale nord-américaine avec 
 Dymotek et RJG en novembre 2009, 
prouvent que la coopération réussie des 
deux entreprises va au-delà du niveau 
habituellement constaté. 

En 2010, d‘autres projets communs 
sont prévus ou déjà en cours de mise en 
œuvre. Ainsi, dans le courant des quatre 
premiers mois de l‘année, trois autres 
chaînes de fabrication vont démarrer. El-
les forment la base de l’expansion de 
 Dymotek. Car, alors que le chiffre d’affai-
res est resté constant au cours des der-
nières années, l’avenir devrait apporter la 
croissance : avec le développement de 
nouvelles chaînes de production, une 
croissance du chiffre d’affaires située en-

tre 10 et 15 pour cent est attendue. Pa-
rallèlement, les effectifs doivent aussi 
croître et on pense sérieusement à créer 
d‘autres sites.

INFOBOX

Création : 1990 par Thomas et  
Steven Trueb Surface : 27 870 m² à 
Ellington, CT
Effectifs : 45
Produits : Pièces injectées et sous- 
ensembles complexes en thermodurcis-
sables et LSR pour les secteurs des 
biens de consommation, l’industrie  
et la technique médicale
Marchés : 13 pays, avec les USA  
largement devant
Parc de presses : 21 presses à injecter 
de 320 à 3 600 kN, dont cinq 
ALLROUNDER de 1 500 à 2 000 kN  
intégrées à des cellules de fabrication
Contact : Dymotek, 7 Main Street, 
Ellington, CT 06029, USA
www.dymotek.com

Le dynamisme à l’état pur

Avec des presses high-tech et un haut de-

gré d’automatisation, Dymotek produit 

dans son atelier ultramoderne de moulage 

par injection à Ellington, Connecticut.

REPORTAGE CLIENTS

Photos: Dymotek
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Les sondages et les statistiques 
prouvent ce que nous savons 
depuis longtemps en Allemagne 

et en Europe : nous travaillons dans 
une région aux coûts de main-d’œu-
vre élevés et nous devons prendre 
des mesures adaptées pour assurer 
notre compétitivité. C’est pourquoi, 
on utilise de plus en plus de cellules 
de fabrication automatisées dans la 
transformation du plastique, afin de 
pouvoir produire en série de manière 
rentable. 

Il faut pour cela bénéficier d’une tech-
nologie de presse et de commande exi-
geante, dont le potentiel puisse être ex-
ploité à fond pour obtenir une qualité et 
une efficacité de bout en bout. ARBURG 
propose, dans cet objectif, des program-
mes de formation individualisés dispensés 
directement chez les clients. L’expérience 
de la société KWO, située à Offenau, est 
tout à fait positive en la matière. 

Depuis le rachat de la gestion en 2005, 
l’entreprise Kunststoffteile GmbH Offenau 
est dirigée par les propriétaires Michael 
Jauss et Matthias Wendler. Grâce à ce que 
Matthias Wendler appelle une « croissan-
ce organique de 60 pour cent entre 2005 
et 2008 », le chiffre d’affaires a grimpé à 
16 millions d’euros en 2008. Sur le site 

d‘Offenau, près d’Heil-
bronn, la KWO fabrique 
des moules d’injection et 
produit des pièces en sé-
rie. 80 pour cent de la fa-
brication concerne le sec-
teur automobile, 20 pour cent le secteur 
des produits de consommation. Outre  
l’Allemagne, les clients se trouvent en 
Hongrie, République Tchèque, France, Bel-
gique, Suisse et Grande-Bretagne. « KWO 
veut et va poursuivre son développe-
ment », explique Wendler. « Nous dispo-
sons d’une surface de production de 3 000 
mètres carrés, et nous avons l’autorisation 
des autorités pour ajouter 1 500 mètres 
carrés. » 

Le travail est effectué dans les halls de 
production sur 40 presses dont 30 de chez 
ARBURG. On y trouve aussi bien des pres-
ses à table rotative que des ALLROUNDER 
électriques et hydrauliques dotées en par-
tie de systèmes de robots MULTILIFT. 
Wendler qualifie de bonne et fiable la col-
laboration entre KWO et ARBURG qui date 
de 1981, depuis les débuts du moulage 
par injection dans l‘entreprise : « Les prix 
et les délais sont adéquats et les temps de 
réaction courts. Les presses à injecter et la 
robotique s’intègrent très bien à notre en-
vironnement de production. En outre, 
nous considérons la technologie du systè-

me d’ordinateur pilote ALS 
d’ARBURG comme promet-
teuse et nous allons bientôt 
l’introduire chez nous. Il y a 
bien sûr toujours des répa-
rations à effectuer sur les 

presses qui posent toujours problème. 
Mais cela ne concerne pas uniquement 
ARBURG. » 

En raison du fait que toutes les 
ALLROUNDER sont dotées de la comman-
de de presse SELOGICA performante, 
quelle que soit la série, nous avons vite 
saisi qu‘une formation poussée des colla-
borateurs serait pertinente pour l‘exploita-
tion optimale de toutes les possibilités de 
cette technologie de commande et de 
presse. ARBURG a donc établi pour KWO 
un pack de formations individualisé sur 
deux ans qui aborde sur un rythme men-
suel les défis actuels de l‘entreprise et les 
traite spécifiquement du point de vue de 
la technique de commande et du moulage 
par injection. 

Les journées de formation commencent 
par un entretien avec la direction sur les 
tâches à aborder. Selon la demande, les 
ajusteurs bénéficiant de ces formations in-
dividuelles, peuvent être présents. Les 
questions abordées sont souvent d’ordre 
général sur la technologie des presses et 
de la commande. On y regarde, entre 

Une formation technique intégralement individualisée !
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autres, ce qu‘il est possible de faire avec 
les ALLROUNDER concernant les projets 
en cours ou quelles options sont nécessai-
res pour effectuer les tâches.

Après la discussion, on passe à la pro-
duction où le programme prévu est traité 
avec le participant à la formation et les 
procédures et les possibilités de la presse 
et de la commande sont exposées. La jour-
née se termine par un entretien final avec 
une discussion sur les résultats obtenus.

Ainsi, sur la durée, chaque technicien 
des processus reçoit au moins une fois in-
tensivement sur une journée une forma-

tion pratique. Matthias Wendler accorde 
une grande importance à cette mesure de 
formation : « Nous tenons cette formation 
pour très importante afin d’exploiter à 
fond les potentiels des presses ARBURG 
dans la pratique chez nous. À la fin de la 
première année de formation, notre opi-
nion s‘est renforcée quant à la pertinence 
de ces formations, en particulier concer-
nant la qualité de la production des pièces 
et l‘efficacité de la fabrication ». Et com-
ment les collaborateurs formés jugent-ils 
le programme à « mi-temps » ? La répon-
se n’aurait pas pu être plus courte et plus 
claire : « Très bon ! » 

Le propriétaire Matthias Wendler  

(au centre) se réjouit du succès des for-

mations ARBURG réalisées directement 

sur les ALLROUNDER (à droite). Grâce à 

des discussions détaillées (à gauche), les 

contenus sont adaptés précisément à  

la production de KWO.

INFOBOX

Création : 1971, 2005 rachat de la 
gestion
Produits : développement, moules et 
pièces, surtout des pièces de haute 
précision comme les connecteurs pour 
l‘électronique de commande, pièces 
moulées par micro-injection, pièces à 
deux composants LSR et sous-ensem-
bles exigeants en PA, PBT, PPA, PPS, 
LSR, LCP, TPE, PC, PP
Contrôle de la qualité : ISO 9001,   
TS 16929, ISO 14001/EMAS au 1er  
trimestre 2010
Effectifs : 140
Contact : KWO Kunststoffteile GmbH 
Talweg 9 - 13, 74254 Offenau, 
Allemagne
www.kwo-kunststoffteile.de

Une formation technique intégralement individualisée !
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Petites séries, diverses versions 
de produits, production et 
livraison à flux tendus, ce sont 

les exigences posées aux plasturgis-
tes. Résultat : des procédures de réé-
quipement fréquentes pendant les-
quelles les presses sont immobiles, ne 
produisent rien, mais consomment de 
l‘énergie. Le temps devient de l’argent. 
Pour quand même pouvoir produire 
de manière souple, sans consommer 
trop et rester concurrentiel, des temps 
d’équipement courts sont essentiels. 
Souvent, cet objectif est atteint avec 
peu d’investissements.

Pour un équipement rapide, une prépa-
ration parfaite pendant l’exécution de la 
commande précédente est décisive. L’utili-
sation de check-lists n’aide pas seulement 
à ne rien oublier, comme les flexibles 
adaptés. Avant l‘équipement lui-même, il 
est important de préparer un chariot 
d‘outils bien organisé, avec toutes les vis et 
tous les outillages correspondants. Ainsi, 
tout est à sa place dès que la presse s’ar-
rête. Il n’est pas nécessaire de chercher ou 
d‘aller chercher quoi que ce soit. Chaque 
trajet inutile est une perte de temps.

Le remplacement du moule est un fac-
teur de temps décisif lors du processus 
d‘équipement, surtout sur les grosses 

presses. Ici, deux techniciens qui travaillent 
devant et derrière la presse permettent de 
réduire les trajets et donc les temps d’équi-
pement très sensiblement. Surtout quand 
on pense au nombre de fois où un techni-
cien seul doit se déplacer tout autour de la 
presse pour l‘équiper (voir le schéma).

Lors de la conception des moules, un 
serrage homogène doit être assuré. Les 
dimensions identiques des plateaux sont 
importantes lors du vissage direct des 

moules. Cela permet d‘utiliser les mêmes 
vis partout. On peut encore simplifier le 
travail grâce à des éléments de serrage qui 
restent sur la presse et peuvent servir pour 
divers moules. Si de nombreux moules 
propres à la société sont utilisés, une stan-
dardisation des plateaux de serrage s’im-
pose. En combinaison avec des systèmes 
de serrage mécaniques rapides comme ce-
lui d’ARBURG, le changement de moule 
s’effectue en quelques minutes. L‘idéal 

Équiper rapidement – produire efficacement

Maintenance Moule

Boîte à  
matière

Chariot  
d’outils

Aller chercher  
le flexible

Armoire  
de presse

Total : 701 m

Source: Fischer Consulting

Contrôle  
qualité

4 x 10 m 4 x 40 m 4 x 3 m

5 x 14 m

6 x 2 m

4 x 5 m9 x 4 m

5 x 7 m

14 x 2 m4 x 40 m4 x 4 m

18 x 6 m

6 x 3m
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c‘est aussi l‘affectation, adaptée aux per-
formances d‘une presse, d‘un appareil de 
mise à température, pour pouvoir rééqui-
per avec les raccords rapides directement.

La standardisation de toute la procé-
dure d‘équipement est la prochaine étape 
dans l’accroissement de l’efficacité. Car, 
en l’absence d’une procédure systémati-
que précise d’équipement, chaque colla-
borateur l’établit lui-même. Souvent, les 
potentiels d’optimisation restent à l’arriè-
re-plan. Quand, au contraire, tous les col-
laborateurs travaillent selon un standard 
défini, s‘entraînent ensemble et l‘amélio-
rent, les temps d‘immobilisation des pres-
ses baissent nettement. La formation des 
collaborateurs est très importante. Car, un 
équipement rapide ne s’acquiert pas par 
des investissements. L’intégration intensive 
des collaborateurs a, en outre, l’avantage 
de promouvoir l’innovation et d’entretenir 
un processus d’amélioration continu.

Pour que les ajusteurs organisent leur 
travail de manière optimale et pour rac-
courcir les temps d‘équipement, une plani-
fication de la production qui anticipe et 
tient compte de la presse utilisée est une 
condition essentielle. Les systèmes de ges-
tion de la production avec saisie en ligne 
des données sur la presse et la commande, 
comme le système d’ordinateur pilote 
ARBURG (ALS), amènent ici la transparen-

ce nécessaire dans la fabrication et per-
mettent une planification fine sur la base 
de données actuelles fiables.

L’utilisation d’un poste de préchauffage 
des moules ou la mise en réserve de plu-
sieurs modules-cylindres constituent 
d‘autres mesures de réduction des temps 
d‘équipement. Cette dernière option pré-
sente l’avantage de rendre inutiles les lon-
gues opérations de nettoyage lors des 
changements de coloris pour passer au 
transparent.

ARBURG a toujours eu pour objectif de 
simplifier au maximum les procédures 
d’équipement. C’est ce que prouvent de 
nombreuses caractéristiques de 
l‘ALLROUNDER, comme par exemple : l’ac-
couplement rapide de l‘éjecteur, les 
connexions en fluides montées sur les pla-
teaux de serrage de la presse, l’unité d’in-
jection pivotante, le couplage central du 
module-cylindre ou encore le deuxième 
niveau de programme de la commande 
SELOGICA.

Si on considère les nombreuses possibi-
lités pour optimiser la procédure d’équipe-
ment, il reste d‘énormes potentiels dans 
de nombreuses entreprises de plasturgie. 
L’expérience a montré qu’une réduction 
des temps d’équipement atteignant 50 
pour cent n’est pas rare.

Des études le montrent : 

les trajets d’équipement sont parfois 

 considérables (graphique de 

 gauche). Les réduire est un pas 

important dans la réduction 

des temps d‘équipement

Équiper rapidement – produire efficacement
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Produire avec efficacité : améliorez la qualité de votre production et réduisez 

vos coûts à l‘unité. C’est possible grâce à une productivité optimale associée à des temps de cycle très 

courts, des installations consommant peu d‘énergie et présentant une disponibilité maximale.  

Seul ARBURG vous le propose à 100 % !

ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 · 72286 Lossburg
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
Fax:  +49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com

Temps de cycle

Efficacité

Disponibilité




