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EDITORIAL

Es para mi un enorme placer
poder presentarles este nue-
vo numero de la revista de

ARBURG y también a mi mis-

mo. Mi nombre es Jirgen
Boll y desde el 1 de enero de 2013 soy el nuevo Director
gerente de Finanzas y Control. Durante los meses pasa-
dos al lado de mi predecesor, Michael Grandt, no sola-
mente he podido conocer la empresa y sus productos,
sino también la filosofia y la capacidad innovadora de
ARBURG.

Un primer momento especial para mi fue la presencia
de la empresa en la Fakuma, con sus numerosas primi-
cias mundiales. Entre ellas se encontraba el nuevo pro-
ceso de sobremoldeo por inyeccidon de compuesto de
particulas espumadas (PCIM), que presentamos en este
numero con detalle. Este es un buen ejemplo que
demuestra que ARBURG no solamente se ocupa del
apartado de la técnica de maquinas, sino también de

desarrollar e impulsar nuevos procesos en colaboracion

Queridos lectores,

con otros socios. Y eso desde hace décadas, como lo
acredita el 50.° aniversario de la inyeccién de polvo y
cuya historia repasamos en este nimero.

Cooperacién e innovaciones caracterizan también la co-
laboracion con la empresa AMK, la cual ha obtenido
este afno el galardén de ARBURG a la eficiencia energé-
tica. Tanto la eficiencia energética como la eficiencia en
la produccion han ocupado siempre un papel central en
las soluciones de moldeo por inyeccién y en los produc-
tos para la técnica de accionamiento que han desarro-
llado conjuntamente ambas empresas.

El tema de la eficiencia podra verse una y otra vez a lo
largo de este numero. El espectro de temas abarca des-
de el sistema de gestion de energia de ARBURG hasta
los accionamientos servoeléctricos. Seguro que en este
numero encontrara algun que otro estimulo para su

empresa.

Les deseo que disfruten con la lectura

de nuestro nuevo ndmero.

/ £

Jargen Boll

Director gerente de Finanzas y Control
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ARBURG llama y los

Jornadas Tecnoldgicas: nuevo foro ayuda a incrementar la eficiencia

racias a su oferta Unica, las

Jornadas Tecnolégicas son

desde hace ainos un punto de
atraccion permanente para el sector
internacional del plastico. En el evento
que se celebrara del 13 al 16 de marzo
de 2013, el tema “Eficiencia en la pro-
duccion” ocupara el eje central de las
actividades. Ademas, los responsa-
bles de ARBURG han ideado algo muy
especial: el foro sobre eficiencia.

En esta drea de exposicién especial,
ARBURG presentara en colaboracién con
algunos de sus socios toda la cadena de
creacion de valor en la produccion de
piezas inyectadas.

El foro ofrece valiosos estimulos

El foro sobre eficiencia cuenta con va-
rias estaciones donde los asistentes po-
dran ver de qué modo pueden aumentar
la rentabilidad en su produccion de piezas
inyectadas. También aqui los expertos
responderan a las preguntas individuales
que se planteen, de modo que todos los

asistentes puedan llevar a su produccion
valiosa informacién de caracter préactico.
Ademas, las cuatro ponencias de exper-
tos informaran sobre los potenciales que
brinda la unidad de pilotaje SELOGICA
para el incremento de la eficiencia, las po-
sibilidades que ofrece el nuevo proceso de
moldeo por inyeccion de fibras largas en la
construccion ligera, los aspectos que hay
que tener en cuenta en la galvanizacion de
piezas de plastico y los desarrollos existen-
tes en el apartado de disefio de productos
y moldes.

Mas de 40 ALLROUNDER de todas las se-
ries y un amplio espectro de aplicaciones

Con mas de 40 maquinas y numerosas
aplicaciones y sectores representados, el
foro ofrece una amplia visién de conjun-
to de todas las series eléctricas, hibridas e
hidraulicas y maquinas horizontales y ver-
ticales, el espectro completo de fuerzas
de cierre (de 125 kN a 5.000 kN) de las
ALLROUNDER, asi como la oferta en el area
de la automatizacion y de soluciones llave
en mano individuales. También se presen-
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taran novedades en técnica de maquinas,
tecnologia de procesos y aplicaciones,
como la ALLROUNDER 630 A eléctrica, el
concepto de accionamiento servohidraulico
para las ALLROUNDER S de gran tamano,
la variante “Packaging” para maquinas
ALLROUNDER eléctricas e hibridas (véase
la pagina 19), el paquete de productivi-
dad para la serie GOLDEN EDITION, la im-
presién en linea, el moldeo por inyecciéon
directa de fibras largas y el sobremoldeo
por inyeccién de compuesto de particulas
espumadas (véase la pagina 12).

Por ultimo, el programa incluye tam-
bién una presentacion de todos los ser-
vicios pre y posventa, inclusive oferta de
Cursos, y una visita guiada a la produccion
de la empresa.

Las Jornadas Tecnoldgicas poseen un
gran atractivo, como lo demuestra la asis-
tencia en los Ultimos afios de mas de 5000
participantes de 50 paises. Un evento muy
especial que bien justifica un largo viaje,
como el de estos tres visitantes proceden-
tes de EE.UU., Arabia Saudiy Guatemala.
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expertos acuden

en la produccion

Ryan Heidenfeld,
Process Engineering
Manager, Medbio, Inc.,
EE.UU.

Foto: Privat

“Hemos venido tres veces a las Jornadas
Tecnoldgicas y en todas las ocasiones la
experiencia ha valido la pena. Gracias a la
presentacién en vivo de las maquinas he-
mos podido conocer nuevas tecnologias
de procesos y descubrir como utilizarlas
en la fabricacién de nuestros precisos y
exigentes componentes médicos y bio-
tecnolégicos. También de gran valor son
los debates con los expertos de ARBURG
y la posibilidad de establecer contactos
con socios y clientes potenciales. Por todo
ello, para nuestra empresa vale totalmen-
te la pena viajar a Lossburg y asistir a las
Jornadas Tecnolégicas.”

Ahmed Noah,

General Manager,

FinePlast S.A.,
Arabia Saudi

Foto: Privat

“Llevo asistiendo a las Jornadas

Tecnologicas desde el 2010 y en cada oca-
sion he podido ganar informacién muy
valiosa para incrementar la rentabilidad de
nuestra produccién. El programa abarca
tantas maquinas, aplicaciones y conferen-
cias que nos resulta ideal para reunir ideas
para nuevos proyectos y también para dis-
cutirlas directamente con los respectivos
expertos. De ese modo hemos podido,
por ejemplo, impulsar rapidamente un
proyecto para la fabricacién de un cierre
complejo. Ademas, gracias a las Jornadas
Tecnoldgicas ya no nos vemos obligados a
visitar otras ferias, lo que nos permite aho-
rrar un tiempo valioso.”
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Raul Bouscayrol A.,
General Manager,
Grupo Polindustrias,

Guatemala

Foto: Privat

“Mi primera visita a las Jornadas
Tecnoldgicas fue en el afo 2012 y que-
dé totalmente impresionado por el am-
plio programa. Gracias a la presentacion
de todas las series de ALLROUNDER con
distintas aplicaciones pude convencerme
por mis propios ojos del potencial de la
técnica de ARBURG. También pude dialo-
gar a fondo con los expertos de ARBURG.
Lo que me impresiond especialmente
fueron los ejemplos de etiquetado en el
interior del molde. A raiz de ello hemos
invertido en una instalaciéon IML, que
recibiremos en marzo del 2013, y con la
cual seremos el primer fabricante de pro-
ductos IML en Guatemala.”
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I ganador del galardon de

ARBURG a la eficiencia energé-

tica 2013 ha merecido el premio
por muchas razones. La empresa AMK
de Kirchheim/Teck (Alemania) no
solamente utiliza en su propia zona
de inyeccién maquinas ALLROUNDER
optimizadas energéticamente, sino
que también produce con ellas com-
ponentes para servomotores. Estos a
su vez contribuyen decisivamente a la
eficiencia energética de las maquinas
eléctricas e hibridas de ARBURG. La
relacion entre AMK y ARBURG va mas
alld aun y colaboran estrechamente
en el desarrollo de accionamientos
eléctricos especificos.

Desde el afio 2008, ARBURG conce-
de anualmente su galardon a la eficien-
cia energética a aquella empresa que, al
igual que la propia ARBURG, trabaja en
pro de la eficiencia energética de forma
global y en todos los &mbitos, y en espe-
cial mediante la utilizaciéon de maquinas
ALLROUNDER eficientes energéticamente.

El galardon es una confirmacion y un
estimulo

La empresa ganadora del 2013 es espe-
cialista en técnicas de accionamiento y de
control innovadoras. Durante las ultimas
cinco décadas ha pasado de ser fabrican-
te de motores a proveedor de sistemas. El
galardén de ARBURG a la eficiencia ener-
gética 2013 supone para la empresa una
confirmacién por los servicios prestados
hasta ahora y un estimulo de cara al fu-
turo. “Para AMK es un gran honor recibir

este premio. El galardéon confirma nues-
tro trabajo durante largos afios y nuestro
objetivo de tratar los recursos de forma
racional y respetuosa con el medio am-
biente. Este objetivo se ha visto impulsado
gracias a la extraordinaria colaboracién
con ARBURG, a los desarrollos conjun-
tos y a los retos asociados a los mismos”,
destacan al mismo tiempo los gerentes
Eberhard Mdller y el Dr. Gunther Vogt.

Mayor eficiencia con ALLROUNDER

En el sector del moldeo por inyeccion,
la colaboracion se inicié en el afio 2007
cuando AMK se hizo cargo de un parque
de maquinaria ya existente compuesto por
maguinas ALLROUNDER, creando asi su
propia zona de inyeccién. Este parque se
fue modernizando sucesivamente: primero
con una ALLROUNDER 570 A eléctrica con
sistema de robot MULTILIFT y mas tarde,
en el 2012, con una ALLROUNDER 570 H
hibrida. “El motivo de nuestra inversion
mas reciente ha sido poder mejorar la
produccién de motores”, explica Eberhard
Muller la situacion de partida. “El moldeo
por inyecciéon se mostré como un proce-
so ideal para la fabricacion de estatores
y rotores. En colaboracién con ARBURG
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Los gerentes de AMK, Dr. GUnther Vogt y Eberhard

Muller (fotos arriba, desde la izda.), muestran su
satisfaccion por el premio y por la larga coopera-
cién con ARBURG. Las maquinas de ARBURG utili-

zan distintos motores y convertidores (foto izda.).

desarrollamos un concepto de produccién
con automatizacién con el que pudimos
incrementar notablemente la eficiencia
de los procesos de fabricacién posterio-
res”, explica con satisfaccion Eberhard
Maller. Las ventajas con respecto al pro-
ceso de pegado manual realizado hasta
ahora son, entre otras, la buena unién de
los componentes, su fabricacién segura,
precisa y reproducible, y el tratamiento
posterior automatizado y de alta rentabili-
dad. Este ejemplo demuestra el desarrollo
gue ha seguido AMK para incrementar la
eficiencia en el sector de la produccion
optimizando los procesos y la calidad,
reduciendo los tiempos de transformacién
y modificando los procesos.

Accionamientos desarrollados con-
juntamente

La cooperacién con ARBURG en el de-
sarrollo de motores se remonta a 1994.
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Ambas empresas comparten la filosofia
de impulsar nuevas tecnologfas en mate-
ria de eficiencia energética, eficiencia en
la producciéon y aumento de la calidad.
El resultado han sido innovaciones conjun-
tas, como los convertidores refrigerados
por agua.

AMK estuvo presente desde el prin-
cipio en el desarrollo de las maquinas
ALLROUNDER eléctricas: ya la maquina
eléctrica presentada como estudio en la
feria K 96 trabajaba con un motor trifasico
de velocidad variable de AMK. Un avance
importante fue el lanzamiento al merca-
do en el ano 2001 de la primera maquina
eléctrica en serie ALLDRIVE.

Aqui se utilizaron por primera vez los
motores torque, desarrollados especial-
mente para maquinas de moldeo por in-

yeccion, y los cuales se caracterizan por
su muy alta densidad de potencia, dimen-
siones compactas y bajo peso. En los con-
vertidores resultaron de gran ventaja la
refrigeracion por liquido y la recuperacion
energética.

La eficiencia energética siempre en el
punto de mira

Desde el principio, el tema de la eficien-
cia energética ha jugado un papel impor-
tante en AMK, lo cual se refleja hoy dia en
todas sus actividades, entre las que cabe
destacar las areas de la movilidad eléctrica
y la generaciéon y el almacenamiento de
energias renovables. Asi, no es de extrafar
gue podamos encontrar también inverso-
res solares en su cartera de productos.
Estos componentes se utilizan también en
la propia instalacién fotovoltaica de la em-
presa, la cual produce aprox. 80 000 kWh
al afo. Otros objetivos futuros de AMK en
materia de eficiencia energética y eficien-
cia en la produccién es mejorar aln mas
el rendimiento de los productos mediante
nuevas tecnologias y conseguir en su pro-
duccién un mejor aprovechamiento del
calor perdido para aguas de uso industrial
y calor de proceso.
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AMK fabrica eficientemente componentes como
estatores y rotores (foto arriba) gracias al proceso de
moldeo por inyeccion. AMK utiliza maquinas
ALLROUNDER (foto abajo), las cuales integran a su vez

productos de AMK que contribuyen a su eficiencia.

Fecha de constitucién: 1963 por el

Dr. h.c. Arnold Miller en Kirchheim/Teck
(Alemania)

Centros de fabricacion: seis centros en Ale-
mania y otros en 17 paises de todo el mundo
Campos de negocio: accionamientos
eléctricos y tecnologia de control, motor-
reductores, manipulacién y automatiza-
cién, automocion

Empleados: 800 (2012)

Volumen de ventas: 115 millones de
euros (2011)

Ramos: automocion y automatizacion
Productos: servomotores, servoconverti-
dores digitales con modulos de control in-
tegrables y control de maquinas, asi como
motores y compresores para el automovil
Tecnologia de plasticos: zona de inyec
cién con nueve maquinas ALLROUNDER
con fuerzas de cierre entre 200 y

2.000 kN, asi como construcciéon de
moldes propia

Contacto: www.amk-antriebe.de

INFOBOX
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Michael Hehl: ARBURG y la certificacion ISO 50001

n julio de 2012, ARBURG reci-

bié la certificacion oficial que

acredita que la empresa trabaja
siguiendo los estandares globales en
materia de gestion de energia, calidad
y medio ambiente. A las certificacio-
nes ya existentes para calidad (ISO
90001) y medio ambiente (ISO 14001)
se sumo la de gestion energética (ISO
50001). En aquel momento, ARBURG
era una de las pocas empresas en
Alemania que podia enorgullecer-
se de contar con triple certificacion.
La redaccion de today ha hablado
con Michael Hehl, socio gerente de
ARBURG y portavoz de la gerencia,
sobre las expectativas, experiencias y
conocimientos adquiridos a partir de
esta certificacion.

today: Sefior Hehl, ARBURG ha sido
una de las primeras empresas en Alemania
gue obtuvo la triple certificacion. Estas

certificaciones implican procesos costosos.
Para preguntarlo sin rodeos, ;por qué lo
ha hecho?

Hehl: Con la certificacion 1SO 50001
nos comprometemos a una gestion ener-
gética eficiente en todas las areas de la
empresa. La proteccion medioambiental y
el trato sostenible de los recursos y la ener-
gia siempre han formado parte de nuestra
cultura empresarial. Muchas empresas de-
fienden esto en sus filosofias de empresa.
Pero con la certificacién nosotros hemos
dado un paso mas: nosotros lo documen-
tamos y nos sometemos a una auditoria
oficial regular.

today: ;Quiere Ud. decir que el proce-
so de certificacion tan solo documentaba
unos principios de gestién que ya se esta-
ban aplicando?

Hehl: Hemos tenido que invertir mucho
trabajo en materia de sistematizacion y
documentacion verificable. El que la certi-
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ficacion fuera tan exitosa me ha alegrado
mucho personalmente.

today: ;Qué especifica exactamente
esta certificacion?

Hehl: Reducido a lo bésico, esta cer-
tificacion trata sobre los procesos siste-
maticos, de discurso regular, organizados
estructuradamente y verificados. El proce-
so de auditoria ha servido aqui para desa-
rrollarnos adn mas.

today: ;Y ha quedado satisfecho con
elresultado?

Hehl: Si. Para nosotros era mas impor-
tante el proceso de auditoria que la propia
certificacion, es decir, que el certificado en
si. Ya sabemos que los certificados estan
muy bien, pero para nosotros es mucho
mas importante la propia actitud interna.
Vera, desde sus inicios, nuestra empresa
estad asentada en una de las regiones mas
bellas de Alemania y una gran parte de
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nuestros empleados procede de las inme-
diaciones. De ahi que cada una de las tres
generaciones de nuestra empresa familiar
haya mantenido y mantenga un estrecho
vinculo con nuestro entorno natural y por
tanto que este sea un elemento central de
nuestro trabajo.

today: ;Quiere decir que en reali-
dad no necesitaba esta certificacion para
nada?

Hehl: No, no he querido decir eso.
La auditoria estructurada y el considerable
esfuerzo que comporta nos ha ido muy
bien. En la mayoria de puntos basicos nos
vimos absolutamente confirmados, pero
naturalmente aparecieron posibilidades de
optimizacién en algun que otro aspecto.

today: En realidad no ha sido solamen-
te una triple certificacién, sino que casi se
diria que Ud. mismo se ha puesto un cuar-
to obstaculo.

Hehl: Si se refiere a la eleccion de
una nueva empresa certificadora, esta
Ud. en lo cierto. ARBURG siempre esta
desafiandose a si misma (rie). Ser audi-
tado por un nuevo certificador después
de muchos afos es de por si una tarea
dificil — incluso sin ninguna nueva cer-
tificacién. Pero también buscdbamos un
cambio y poder ganar nuevos impulsos y
estimulos en las areas de gestién de ca-

lidad (ISO 9001) y medio ambiente (ISO
14001).

today: ;De qué trata exactamente la
norma ISO 500017

Hehl: La norma internacional [SO
50001 sobre sistemas de gestion de
energia era totalmente nueva en el ano
2012. La descripcion oficial es la siguiente:
“El nucleo de la norma ISO 50001 es la
mejora continua del rendimiento ener-
gético de una organizacién. La norma
describe las exigencias necesarias en una
organizaciéon para introducir, materializar,
sostener y mejorar un sistema de gestion
de energia. Su aplicacién sistematica debe
hacer posible que una organizacién pueda
mejorar su rendimiento en relacién con la
energia, incrementar su eficiencia energé-
tica y optimizar el empleo de la energia.”

today: jSuena extremadamente com-
plejo!

Hehl: jY lo es! Pero la proteccion de los
recursos naturales y del medio ambiente
en general tampoco es algo sencillo.

today: /Y qué significa esto en la prac
tica?

Hehl: Con la certificacién 1SO 50001
nos hemos comprometido a aplicar y
mantener medidas de eficiencia energé-
tica detalladas y medibles. Una parte im-
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portante del sistema de gestion de energia
consiste en realizar en el futuro medicio-
nes energéticas planificadas, detalladas y
continuas para determinar exactamente
cuanta energia se emplea o consume y en
qué partes del proceso de produccién se
realiza. La evaluacion y el analisis del con-
sumo anual permiten detectar también los
potenciales de ahorro ocultos. Aqui consi-
deramos también las ideas y sugerencias
de nuestros empleados, los cuales son
sensibilizados en el tema de la eficiencia
energética mediante las diferentes activi-
dades que realizamos.

Como Ud. sabe, desde hace algun
tiempo nuestro tema es la “Eficiencia en
la producciéon”. Esto es vélido para nuestra
produccién, pero también para la de nues-
tros clientes, es decir, nuestros productos.
Nuestra orientacion en la fabricacion de
maquinas de inyeccion y en la realizaciéon
de una produccion eficientes energética-
mente ya estaba recogida en la norma
sobre gestion medioambiental 14001.
Seguimos  ampliando  continuamente
nuestra oferta en maquinas de inyeccion
optimizadas energéticamente, con lo que
cada vez son mas las ALLROUNDER que
llevan el sello e2 de ARBURG que acredita
su eficiencia energética. También desde
hace afios concedemos nuestro galardén
a la eficiencia energética: si incluimos el
del afio 2013, hasta ahora habremos pre-
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miado seis veces los esfuerzos de nuestros
clientes en materia de eficiencia energé-
tica — esto arroja una lista de excelentes
empresas premiadas.

today: Ud. destaca continuamente
que sus esfuerzos en materia de eficiencia
energética no son nada nuevo. ¢(Significa
esto que ARBURG tiene ya una amplia ex-
periencia en este tema?

Hehl: Con toda modestia, creo que
podemos afirmar que asi es. La estrate-
gia en la que se basa el nuevo sistema de
gestién de energia la planifica y organiza
el grupo de eficiencia energética que ya
existe desde el afo 1996, el cual esta for-
mado por expertos de distintas areas. Es
decir, el tema no es nuevo para nosotros.
Los potenciales de ahorro en el consumo
energético de toda la empresa juegan un
papel clave y son aspectos muy importan-
tes que se tienen en cuenta desde hace
décadas en todos los desarrollos e inver-
siones.

today: jAcaba de decir una pala-
bra clave: inversiones! ARBURG no es
ninguna organizacién para
la defensa del medio am-
biente, sino una empre-
sa industrial que debe
considerar también
aspectos econdémicos.

9

¢Qué nos puede decir sobre medidas de
eficiencia y de proteccién medioambien-
tal?

Hehl: Precisamente esas medidas ya
las engloba el concepto “Eficiencia”. iSi
ahorramos recursos e incrementamos la
eficiencia estamos matando dos péjaros
de un tiro! Es decir, las inversiones que
venimos realizando desde hace décadas
repercuten positivamente y por partida
doble: a nivel econémico y en un trato
racional de los recursos. Y esto tanto en
nuestra empresa como en las de nuestros
clientes, que es de lo que trata también
este sistema de certificacion 1ISO 50001,
ya que debe extenderse a través de las
diferentes etapas de las cadenas de su-
ministro.

today: ;Podria cuantificar estas inver-
siones?

Hehl: Dificilmente, pues se trata de un
paquete completo que hemos abordado
y materializado durante décadas a partir
de muchas perspectivas: cuidado de los

recursos, proteccion medioambien-
tal, aspectos econdémicos de la
empresa, aumento de la calidad
de los productos y eficiencia en
la produccién. Pero puedo darle un

punto de referencia: en el afno 2012

invertimos ya solamente en nuestra

instalacion fotovoltaica una alta suma
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Michael Hehl explica las numerosas medidas para
la gestion racional de los recursos. Ejemplos de
ello son la instalacion fotovoltaica o el aislamiento
del Centro de Atencion al Cliente mediante el
acristalamiento doble de la fachada, con el que se
aprovecha toda la luz diurna y el calor solar

generado (foto pag. 9).

de seis cifras. Piense en una tecnologia
como la de nuestro edificio, basada en
energia geotérmica, fotovoltaica, plantas
cogeneradoras, utilizacion del agua de
lluvia, energia edlica, aprovechamiento
del calor perdido durante la produccion
y ventilacién natural, y seguro que podra
imaginarse las altas inversiones que han
debido realizarse a lo largo del tiempo.
Pero como ya he dicho, todo esto vale la
pena para el medio ambiente, para nues-
tros clientes y para nosotros.

today: Suena como un gran éxito.

Hehl: Si, absolutamente. Hemos ob-
tenido certificaciones, aumentado la
eficiencia de nuestra organizacion, reafir-
mado nuestros principios tradicionales y
realizado inversiones econémicas razona-
bles e inteligentes — ARBURG no es tan
solo lider tecnolégico en el desarrollo y la
fabricacion de maquinas de moldeo por
inyeccion.



o mejor de cada uno: asi podria

describirse tanto el sobremol-

deo por inyeccion de compuesto
de particulas espumadas (PCIM), como
la cooperacion entre los socios RUCH
NOVAPLAST, Krallmann y ARBURG.
Todos ellos han aportado su know-
how y desarrollado un nuevo proceso
que reune las ventajas de la espuma
de particulas y el moldeo por inyec-
cion de plastico en un solo producto.

Los iniciadores del proyecto son la em-
presa RUCH NOVAPLAST (www.ruch.de)
y el grupo empresarial Krallmann (www.
krallmann.de), especialistas en espumas
de particulas y en la construccion de mol-
des y transformacion del plastico respec
tivamente. El know-how en técnica de
aplicaciones e integracién de procesos
procede de ARBURG.

{Qué hay detras del nuevo proceso?

En el sobremoldeo por inyeccion de
compuesto de particulas espumadas
(PCIM) se inyecta plastico en un produc
to de particulas espumadas. Durante
la inyeccion del plastico se realiza una
fusion definida de la superficie del inserto
espumado. Se genera asi una unién firme
y permanente entre los componentes de
particulas espumadas y de plastico. El nue-
VO proceso permite reunir en un compo-

nente las propiedades tipicas de las espu-
mas de particulas, como EPP, con las de los
materiales de moldeo por inyecciéon, como
ABS, PP o TPE.

¢{Qué ventajas ofrece la espuma?

El 4rea de las espumas de particulas
comprende materiales con diferentes pro-
piedades. El EPS (poliestireno expandido)
—conocido también bajo el nombre co-
mercial Styropor—no es elastico y se utiliza
para contrarrestar la energia mecanica.
Productos tipicos son, por ejemplo, cascos
protectores o embalajes para mercancias
delicadas. Por el contrario, el EPP (poli-
propileno expandido) posee propiedades
elasticas, con lo que sus caracteristicas de
recuperacion pueden utilizarse para fun-
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Foto: RUCH NOVAPLAST

Satisfaccion por el éxito conjunto: el

Dr. Thomas Walther, director del depar-
tamento de técnica de aplicaciones de
ARBURG (foto izda.), Ingo Brexeler, gerente
de Krallmann Kunststoffverarbeitung

(foto derecha, centro), y los gerentes de
RUCH NOVAPLAST, Roland Zeifang

(foto derecha, izda.) y Winfried Mantwill.

ciones de retenciéon. RUCH NOVAPLAST
produce a partir de EPP aplicaciones técni-
cas, como por ejemplo sistemas de chasis
de alta calidad para equipos médicos y de
analisis. Como en muchos casos, tampo-
co aqui la espuma resulta visible desde
el exterior, pero tiene una funcion muy
importante en el interior de los equipos.
Retiene las piezas en sus posiciones y las



protege (p. €j. ante caidas). Gracias a las
Optimas posibilidades de disefio, las pie-
zas espumadas permiten realizar las tareas
mas dificiles; ademds, el montaje se reali-
za mediante insercion de las partes y no
con tornillos. Por otro lado, la espuma de
particulas es muy ligera, ya que las densi-
dades son del orden de 20 a 60 gramos
por litro.

Nuevas dimensiones para la
construccion ligera

El espectro de aplicaciones de este ma-
terial EPP ligero y amortiguador se amplia
ahora notablemente con el sobremoldeo
por inyeccion de compuesto de particulas
espumadas. Con la unién del componen-
te plastico se anaden otras propiedades
como dureza, exactitud de contornos y
funcionalidad. El resultado es una pieza
funcional ligera que cumple todos los re-
querimientos técnicos a pesar de su bajo
peso. Ademas, las superficies de espu-
ma pueden estangueizarse o sellarse por
completo gracias al plastico inyectado.
También funciones de retenciéon o de
clip pueden realizarse facilmente.

Ejemplo: rueda de modelismo

Los tres colaboradores explican
los potenciales del proceso PCIM
y su posterior desarrollo tomando

COOPERACION

como ejemplo una rueda para aviones de
aeromodelismo. En la presentacién mun-
dial del proceso en la feria Fakuma 2012
se inyectdé una llanta de polipropileno
(PP) en un neuméatico de EPP. Para ello,
la ALLROUNDER estaba equipada con
un sistema de robot de entrada vertical
MULTILIFT encargado de recoger el neu-
matico espumado de una zona de alma-
cenamiento temporal, introducirlo en el
molde de una cavidad y extraer y depo-
sitar la rueda lista con la llanta inyectada.
A continuacion se realizaba el embalaje
automatizado en bolsas individuales que
se imprimian durante el proceso.

El siguiente paso de desarrollo podra
verse en las Jornadas Tecnolégicas 2013:
en la rueda con llanta inyectada, el neu-
maético de EPP se sobreinyectara adicional-
mente con un elastémero termoplastico
para que tenga una cobertura blanda.
Se estan planeando también otros nive-
les de ampliacion para la fabricacién del

nuevo proceso que abre nuevas dimensiones en la construccion ligera

componente completo mediante el proce-
so multicomponente y la integracién final
de la espuma en el proceso de produccién.

Ahora es el turno de los
desarrolladores de productos

El gran interés del publico especializa-
do y las solicitudes concretas de diferen-
tes sectores demuestran el potencial del
sobremoldeo por inyeccién de compues-
to de particulas espumadas. Ahora es el
turno sobre todo de los desarrolladores
de productos y de que estos
aprovechen las posibilida-
des totalmente nuevas que
ofrece el nuevo proceso. El
proceso PCIM supone una
importante contribucién a la
eficiencia en la produccion,
tanto con nuevos produc
tos como con la rentabilidad
que ofrece la integracion de
procesos en la produccion.

La rueda para aviones de aeromodelismo
demuestra el potencial del proceso PCIM.
Durante la inyeccién de la llanta se crea una
firme unién con el neumético de espuma
(izquierda). En el paso siguiente se sobreinyecta

el neumatico con un componente TPE (derecha).
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Pensando globalme

TRW Automotive: maquinas de inyeccion ARBURG como primera

| consorcio norteamericano TRW
Automotive es uno de los mayo-
res proveedores del mundo de
la industria del automévil y produce
componentes para 250 modelos de
vehiculos distintos. Una muestra de
la buena colaboracion que mantiene
desde hace décadas con ARBURG son
las 300 ALLROUNDER con las que TRW
Automotive produce una gran variedad
de productos, como por ejemplo siste-
mas electrénicos inteligentes. Ahora,
ARBURG ha sido nominada First Source
Supplier y se ha ampliado un acuerdo
marco internacional que estandariza y
simplifica en el futuro la adquisicién de
nuevas maquinas.
Innovaciones  pioneras de  TRW
Automotive son, por ejemplo, sistemas acti-
VOS y pasivos que incrementan la seguridad
de los vehiculos y el confort en la conduc
cién. Entre estos sistemas cabe mencionar el
ABS, los airbags, los sistemas de asistencia
al conductor y las tecnologias electrénicas.
Un ejemplo de producto que hace “mas in-
teligentes” a los vehiculos es un sensor de
humedad, lluvia 'y luz con el que se rea-
liza la activacion automaética del limpia-
parabrisas y la regulaciéon de las luces
del vehiculo. TRW Automotive produce
la compleja dptica de este componente,
denominada placa de lente, en el centro
de fabricacién de Radolfzell (Alemania).

“Con la fabricacion de las placas de len-
tes hemos dado el primer paso en direccion
a maquinas de inyeccion eléctricas”, explica
Heiko Beck, desarrollo de procesos BCS.

Entrada al mundo de las maquinas de
inyeccién eléctricas

“Nos hemos decidido por la serie de
alto rendimiento ALLDRIVE debido a los
altos requerimientos en materia de pre-
cision y de exactitud de reproduccion”.
La ALLROUNDER 370 A dispone de una
unidad de inyeccion de tamano 70, po-
see una fuerza de cierre de 600 kN vy tra-
baja con un molde de cuatro cavidades.
El componente 6ptico es de PC de baja vis-
cosidad, se fabrica mediante el proceso de
inyeccién-estampacion e integra microes-
tructuras en la superficie. El proceso
es complejo y requiere amplios
conocimientos especi-
ficos. A me-
diados de
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2013 se integrara también en la produccion
una ALLROUNDER 470 A eléctrica para dos
componentes, con la que se producird una
nueva placa de lentes para una importante
marca de automaviles.

Debido a la gran variedad de su cartera
de productos, todos ellos con sus requeri-
mientos especificos, TRW utiliza en su pro-
duccion practicamente todas las series de
maquinas hidraulicas, hibridas y eléctricas de
ARBURG en la totalidad del espectro de fuer-
zas de cierre desde 125 kN hasta 5.000 kN,
entre ellas también méaquinas verticales. La
primera ALLROUNDER entro6 en servicio en
Radolfzell ya en 1965. Actualmente dispo-
ne de mas de 300 maquinas produciendo
en sus centros de fabricacién repartidos por
todo el mundo — desde Alemania, Francia y
Republica Checa hasta China y EE.UU.

Foto: TRW



opcion

ARBURG es ahora First Source
Supplier

Para simplificar la adquisicion de nue-
vas maquinas de inyeccion, TRW trabajara
en el futuro de forma estandarizada con
tan solo dos fabricantes. Esta decision
es el resultado de estudios comparativos
entre distintas empresas en base a su ofer-
ta de productos, tecnologia, servicio e
internacionalidad.

“Con ayuda de especificaciones estan-
dar definidas hemos optimizado bilate-
ralmente los procesos para la adquisicion
de maquinas de inyeccion ALLROUNDER
e incrementado la rentabilidad. De ahi
que el acuerdo sea provechoso para am-
bas partes”, comenta Ralf Mdller, Senior
Key Account Manager de ARBURG.
El acuerdo incluye, por ejemplo, maquinas
ALLROUNDER 375 V verticales, maquinas
de mesa giratoria 1200 T, ALLROUNDER
hidraulicas, hibridas y eléctricas de tama-
Ao 470, asi como maquinas para varios
componentes.

“ARBURG ofrece en todo el mundo las
maquinas correctas para nuestros pro-
ductos. Ralf Mller nos ha prestado una
inestimable ayuda a la hora de registrar
y evaluar los variados requerimientos de
nuestros productos”, explica Dorothee
Becker, Capex Purchasing Manager
Europe de TRW. “Por lo general, los em-
pleados de ARBURG nos convencen por

su innovador know-how y especialmente
por su alta flexibilidad. Nos ayudan a so-
lucionar requerimientos técnicos exigentes
y hacen posible asi el desarrollo de nuevos
productos. Naturalmente que no perde-
mos de vista el mercado mundial, ya que
TRW seguira ofreciendo aplicaciones muy
especiales.” Sin embargo, no solamente
la oferta de méaquinas y la posibilidad de
obtener precios calculables han hecho de
ARBURG First Source Supplier.

Un Servicio excelente como factor
clave

TRW Automotive concede una especial
importancia al Servicio. De ahi que existan
acuerdos conjuntos entre TRW Automotive
y ARBURG en materia de piezas de recam-
bio y mantenimiento. “Un servicio y una
asistencia de primera clase a nivel mun-
dial son factores clave para poder actuar
con éxito en los mercados mundiales”,
coinciden Thomas Turp, Manufacturing
Engineering 0SS, y Michael Arzt,
Commodity Manager Indirect Materials
and Logistics. Desde el asesoramiento
hasta el mantenimiento, TRW se siente en
buenas manos con ARBURG -y estos son
los mejores requisitos para una colabora-
cion duradera y exitosa.
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TRW Automotive produce un amplio
espectro de componentes (foto abajo),
p. €j. sensores de humedad, lluvia y luz

(foto arriba), para alrededor

250 distintos modelos de automovil.

INFOBOX

Fecha de constitucion: 1901
Centros de fabricacion: 185 en
todo el mundo, once centros de
produccién y siete centros tecno-
l6gicos en Alemania

Empleados: mas de 60 000, de
ellos 10 700 en Alemania
Volumen de ventas: 16 200 mi-
llones de USD (12 400 millones de
euros) en el afo 2011

Parque de maquinaria: alrededor
de 800 maquinas de inyeccién, en-
tre ellas mas de 300 ALLROUNDER
Productos: sistemas de seguridad
activos y pasivos del automovil,
sistemas de direccion y de frenos,
electrénica, sistemas de proteccion
de los ocupantes, componentes del
motor y sistemas de fijacion
Contacto: www.trw.com
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PROYECTO

posicion

de hasta 72 000 conductores internos diarios

autertal Plastic GmbH produce

sobre todo piezas de plastico

para la industria del automé-
vil. Para ganar un pedido importante
de conductores internos fue nece-
sario encontrar una nueva solucion
totalmente automatica. El concep-
to de ARBURG convencié al gerente
Wolfgang Goller y al director técnico
Ingo Schéllhammer. Desde hace poco
utilizan una celda de fabricacion alre-
dedor de una ALLROUNDER 370 H
hibrida que incluye rapidos periféri-
cos, y que les permite sobreinyectar
hasta 72 000 piezas diarias.

Hace 48 afios, la empresa matriz
Heideker tuvo la idea de crear una pro-
pia zona de inyeccion — la actual Lautertal
Plastic, ubicada en Minsingen (Alemania)
— mas bien por pura casualidad: gracias a
una excursion de empresa realizada por
transformadores del plastico, un garaje
de autobuses vacio y una charla anima-
da durante el viaje. Y es que Heideker
era originalmente una empresa de auto-
buses, pero abierta a nuevos campos de
negocio. “Actualmente contamos con
24 empleados y producimos en varios
turnos para empresas tales como el fabri-

cante de autobuses EVOBus. Por razones
de calidad y de carga de trabajo utilizamos
cada vez mas instalaciones totalmente
automaticas”, explica Wolfgang Goller,
gerente de Lautertal Plastic.

Un inteligente concepto para la
sobreinyeccion de clavijas

La cartera de productos incluye conduc
tores internos para los conectores Fakra
utilizados en el cableado de los automovi-
les (p. ej. GPS, GSM y radio). En la fase de
concepto para la fabricacion eficiente de
estos componentes, la empresa se dirigio
a distintos proveedores con un presupues-
to definido y la idea de una produccion en
serie totalmente automatica. “Queriamos
producir los insertos, es decir, clavijas de
laton dorado en dos variantes de longi-
tud, con un molde de 16 cavidades de
la empresa Erz en un tiempo de ciclo de
alrededor 20 segundos y en grandes can-
tidades”, describe asi Wolfgang Goller las
condiciones marco. La puesta en practica
dependia en gran parte de los fabricantes
de méaquinas de inyeccion consultados.
Al final fue el concepto de ARBURG el que
convencié totalmente.

“En la fase de planificacion, todos los
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Las clavijas sobreinyectadas, denominadas conduc-
tores internos, se utilizan en placas de circuitos (foto
izda.). En su fabricacién, el sistema de robot transpor-
ta las clavijas desde la instalacién de alimentacion al
molde, recoge las piezas terminadas y las conduce al

sistema de distribucién de tubos (foto arriba).

involucrados se sentaron a una mesa. Cada
uno fue escuchado y se estudiaron los pros
y contras”, valoran Wolfgang Goller y el di-
rector Ingo Schéllhammer el procedimien-
to seguido. “La conclusion fue una celda
de fabricacion de alto rendimiento y gran
calidad.” Como proveedor de sistemas,
ARBURG ha asumido la responsabilidad de
la instalacion completa, inclusive periféri-
cos. Para cualquier pregunta y problema
se dispone de un interlocutor central.

HIDRIVE aporta rapidez y precision

El eje central de la celda de fabrica-
cion es una ALLROUNDER 370 H hibri-
da, cuya unidad de cierre eléctrica hace
posible tiempos de ciclo cortos. El husillo
con regulacién de posicion y el acciona-
miento de dosificacion electromecénico
garantizan una inyeccion precisa. El redu-
cido husillo de 15 milimetros minimiza los
tiempos de permanencia del material. Las
clavijas, de 10 o 16 milimetros, segun la
variante, se sobreinyectan con 0,07 gra-
mos de un polipropileno especial. El PP es
reticulable con el fin de aumentar la resis-
tencia a la temperatura. Esto es debido a
que los conductores internos se someten
a un tratamiento posterior y se sueldan en
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El sistema de garras introduce las clavijas

de filigrana en el molde con total exactitud
y retira las clavijas sobreinyectadas ya

terminadas (fotos arriba).

las placas de circuitos a 260 °C aprox. En
la unidad de pilotaje central SELOGICA es-
tan integrados también los periféricos y el
sistema de robot vertical MULTILIFT V. “La
compleja instalacion se maneja facilmente”,
indica con satisfaccion Ingo Schollhammer.
“"ARBURG se ha encargado de programar
los procesos y ha formado mas tarde al per-
sonal operador para nuestra aplicacion.”

El gerente Wolfgang Goller (izda.) y
el director técnico Ingo Schollhammer
tienen la instalacion totalmente

automatica en servicio permanente.

posicion horizontal se realiza el acople del
sistema de robot vertical MULTILIFT V con
el modulo de insercién de la garra (empresa
Kiki). Las clavijas se introducen en sus orifi-
cios y quedan retenidas mediante vacio. El
sistema de robot se introduce entonces ver-
ticalmente en el molde abierto de 16 cavi-
dades y se centra. Las barreras fotoeléctricas
de horquilla garantizan que no
haya introducida ninguna clavija
mas en el lado de la boquilla.

En primer lugar, las piezas ter-
minadas en el lado de expulsion
se introducen en las 16 cavidades
del moédulo de recogida del robot
y se aseguran mediante una pla-
ca de cierre. Al mismo tiempo, el
modulo de insercién introduce las
clavijas en los orificios del lado de la boquilla.
El vacio aplicado en el molde garantiza que
las clavijas se mantengan en posicion.

La garra retira e introduce las piezas al
mismo tiempo

La clave consiste en colocar de forma
fiable y precisa 16 clavijas en el molde por
cada ciclo de moldeo por inyeccion. La ins-
talacion de alimentacion ha sido disefiada
por la empresa Hormle: dos transportado-
res vibratorios separan el material a granel y
conducen las clavijas a un robot Scara encar-
gado de colocarlas una detras de otra en un
dispositivo de preparacion. Al mismo tiem-
po se realiza en fracciones de segundo un
control 6ptico de la longitud de las piezas.
Una vez estan todas las clavijas colocadas en

Cambio de variante en 15 minutos

Durante la salida vertical del sistema de
robot, las barreras fotoeléctricas comprueban
que todas las clavijas estén introducidas y, si el
numero es el correcto, envian una sefal 10 a
la unidad de pilotaje SELOGICA, la cual inicia
el proceso de inyeccion. Durante esta opera-
cioén, las piezas terminadas se expulsan a tra-
vés de un sistema de distribucion de tubos,
con lo que quedan separadas por cavidades;,
a continuacion se preparan las 16 clavijas si-
guientes. Lautertal Plastic puede producir de
este modo hasta 72 000 piezas al dia.

Para las dos variantes de piezas se utiliza
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la misma instalacion y el mismo molde. “Para
producir piezas de la otra longitud tan solo
debemos cambiar dos pletinas. Después de
15 minutos aproximadamente todo vuel-
ve a funcionar sin problemas”, explica Ingo
Schéllhammer. Dado que las variantes de cla-
vijas son dificiles de diferenciar 6pticamente,
durante el proceso de inyeccién en curso se
verifica la longitud correcta mediante un sis-
tema de cdmara.

Lautertal Plastic da un gran valor al man-
tenimiento preventivo. El técnico de servicio
responsable viene regularmente y mantiene
sus conocimientos técnicos al dia gracias a
los cursos de ARBURG.

“La instalacion totalmente au-
tomética para la fabricacién de
conductores internos trabaja con-
tinuamente y de forma muy es-
table”, destaca Wolfgang Goller.
Lautertal Plastic planea conseguir
para el 2013 un volumen total de
12 millones de piezas.

Fecha de constitucion: 1964 por
Reinhold Heideker

Centro de fabricac.: Minsingen
(Alemania)

Superficie de produc.: aprox. 2600 m?
Empleados: 24

Maquinas: 20, entre ellas nueve
ALLROUNDER con fuerzas de cierre
entre 300 y 2.000 kN

Productos: principalmente piezas
técnicas, multicomponente e insertos
para los sectores del automovil

(70 por ciento), electrénica y acuarios
Contacto: www.lpm.de

INFOBOX
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Industria del envase y embalaje: versiones “Packaging” y asesoramiento de expertos

RBURG ofrece para la indus-

tria del envase y embalaje un

paquete completo: una técni-
ca de maquinas especialmente confi-
gurada para las ALLROUNDER eléctri-
cas e hibridas (variante “Packaging”)
y expertos con conocimientos sélidos
que asesoran al cliente para que este
obtenga soluciones éptimas. En esta
entrevista, Andreas Reich y Reiner
Schmid describen la oferta.

today: ;Qué exigencias debe cumplir
la técnica de moldeo por inyeccién para el
sector de los envases y embalajes?

Andreas Reich: Para este sector es im-
portante una produccion en serie rapida
y de alta calidad, y que ademas funcione
de forma fiable y eficiente energética-
mente. Con nuestras ALLDRIVE eléctricas
y HIDRIVE hibridas de la nueva variante
“Packaging” ponemos a disposicién una
técnica especial que combina una alta
productividad y una reducida demanda
energética. Estas ALLROUNDER se distin-
guen por incluir una “P” en el nombre de
la maquina.

today: (Qué particularidades tienen
estas maquinas?

Reiner Schmid: En primer lugar una
configuracién especifica adecuada me-
diante la combinacion “Distancia entre
columnas-Fuerza de cierre-Carrera de
apertura”. Para las versiones “Packaging”

se obtienen asi fuerzas de cierre de 1.800,
2.300, 2.900, 3.700 y 4.600 kN con las
unidades de inyeccién del respectivo ta-
mafno. Accionamientos de dosificacion
servoeléctricos en combinacion con husi-
llos de barrera con regulacién de posicion
hacen posible altas capacidades de plas-
tificacion y cortos tiempos de inyeccién.
Bancadas resistentes a la torsiéon, platos
del cierre optimizados y unidades de cierre
servoeléctricas con rodillera con alimen-
tacion transversal de energia garantizan
movimientos rapidos y masas reducidas,
es decir, un funcionamiento eficiente ener-
géticamente.

today: ;Existen caracteristicas de equi-
pamiento especiales para la fabricacién de
articulos de paredes delgadas o cierres?

Reiner Schmid: Aparte del equi-
pamiento basico de las maquinas
“Packaging”, para la fabricaciéon de articu-
los de paredes delgadas se dispone, por
ejemplo, de una preparacion para la co-
nexion de un sistema IML externo u otro
sistema de recogida. La ampliacion de la
interfaz del robot para la entrada duran-
te la apertura del molde estd incluida.
Rampas de libre programacion para el ex-
pulsor hidraulico y conjuntos de valvulas
con secciones grandes para la activacion
rapida de funciones neumaticas comple-
tan el equipamiento.

Para la fabricacion de cierres se dispo-
ne, por ejemplo, de un expulsor servo-
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“La ‘P’ en las ALLROUNDER indica que se trata
de mdquinas de la variante ‘Packaging’”,
explican los expertos en envases y embalajes

Reiner Schmid y Andreas Reich (desde la izda.).

eléctrico con funcion de amplificaciéon
para una expulsiéon sincrénica y potente,
asi como mayores velocidades tangencia-
les del husillo. Funciones de control adicio-
nales importantes estan siempre incluidas.
Esto permite, por ejemplo, un arranque
rapido y controlado de la produccion de
moldes de varias cavidades sin que se pro-
duzcan demasiadas piezas no aptas.

today: ;Como puede ayudar ARBURG
a sus clientes del sector del envase y em-
balaje de cara a una toma de decision?

Andreas Reich: “Como es habitual,
combinamos nuestros amplios conoci-
mientos técnicos con un soélido servicio de
asesoramiento. Los clientes reciben de no-
sotros asistencia en técnica de aplicacio-
nes, ayuda para el disefio de instalaciones
completas y su puesta en servicio, con-
formidad CE y una asistencia competen-
te en todo el mundo. De ello se encarga
de forma rapida y fiable nuestro equipo
“Packaging” de los departamentos de
técnica y ventas. En definitiva, facilitamos
a las empresas de este sector todo lo que
cualquier empresa espera de nosotros.



a sea controles de valvulas

para motores de automoviles,

piezas de smartphones o ani-
llos de molino de maquinas de café
- en comparacion con los métodos
de corte convencionales, el moldeo
por inyeccion de materiales metali-
cos (MIM) o ceramicos (CIM) ofrece
mejores posibilidades para el disefio
de las piezas. La inyeccion de polvo
(PIM) permite fabricar en serie de for-
ma rentable y eficiente componen-
tes complejos, como roscas internas,
dentados o rebajes. ARBURG celebra
este ano su 50.° aniversario de compe-
tencia en PIM.

Ya en el ano 1963, una ALLROUNDER
C4/S produjo en la empresa alemana
Feldmihle la primera pieza PIM, un gufa-
hilos espiral de geometria compleja para
la industria textil. En lugar de granulado
plastico se utilizd una masa de polvo cera-
mico y un material aglutinante termoplas-
tico. Esta masa, denominada feedstock,
fue desarrollada por la propia empresa
Feldmuhle. En los afios siguientes crecid

continuamente la demanda de maquinas
para la inyecciéon de polvo.

ARBURG amplia su know-how en PIM
de forma consecuente

A finales de los 80, la transformacién
de materiales en polvo recibié un gran
impulso cuando la empresa BASF lanzé al
mercado una serie de feedstocks y la em-
presa Hoechst un sistema de aglutinante.
También en esa época ARBURG desarrolla-
ba su know-how en procesos PIM de for-
ma consecuente. Esto se inicié con un ase-
sor externo encargado de compilar recetas
de feedstocks para clientes de ARBURG.
Para seguir desarrollando activamente el
proceso y poder realizar toda la cadena
de proceso auténomamente, la gerencia
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En cinco décadas se han fabricado los mas varia-
dos productos PIM en maquinas ALLROUNDER:
p. e]. fresas, gufa-hilos o piezas para la locomo-

tora conmemorativa de Marklin (fotos arriba).

decidi¢ crear un laboratorio PIM propio.
En colaboracién con proveedores de aglu-
tinantes se desarrollaron feedstocks espe-
cificos de los clientes y se configuraron las
unidades de inyeccion para los crecientes
requerimientos en PIM. También se pro-
baron y encontraron materiales y geome-
trias apropiados. Para los ensayos de los
clientes se dispone actualmente de una
ALLROUNDER 270 S con equipamien-
to PIM. En el moderno laboratorio

de PIM se realizan ademas

Polvo en form

Competencia en PIM: 50 ahos produciendo
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pasos de produccién anteriores y posterio-
res, como preparacion del material, desli-
gado, sinterizacion y analisis de las piezas.
El laboratorio incluye ademads una extruso-
ra de cizallado, instalaciones de desligado,
hornos para sinterizar y un equipo para el
analisis térmico simultaneo. De ese modo
es posible probar todos los pasos en con-
diciones practicas reales.

El espectro de productos fabricados en
maquinas ALLROUNDER abarca desde mi-
cro ruedas dentadas con un didmetro ex-
terior de 1,4 milimetros hasta nucleos ce-
rémicos para turbinas de gas estacionarias
con un peso de dos kilogramos. La primera
pieza PIM de dos componentes se fabricd
en 1992 y se trataba de una fresa de metal
duro con rosca interna a partir de materia-
les con un porcentaje de cobalto del seis y
del doce por ciento respectivamente.

Desde bisagras para gafas hasta
maquinas de café — PIM siempre esta
presente

Actualmente, las piezas PIM estan
presentes en muchos objetos

componentes de metal y ceramica en maquinas ALLROUNDER

de la vida cotidiana, como p. ej. relojes,
gafas, smartphones, ldmparas HID y brac
kets dentales. Una gran ventaja del proce-
so PIM es su capacidad para la produccion
en serie. Asi, por ejemplo, con maquinas
ALLROUNDER se han producido en un afno
cinco millones de palancas intermedias para
el control de valvulas de motores de BMW.
Pero también soluciones exclusivas, como
la locomotora “Cocodrilo” con chasis de
platino de la edicién especial “Millenium”
de Marklin. En este extraordinario ejemplo
se utilizd el proceso PIM para la creaciéon de
micropiezas, como aisladores de ce-
ramica, ruedas de acero inoxidable y
bielas de titanio.

“Hoy dia colaboramos con casi
todos los transformadores de polvo
y centros de investigacién recono-

LA EMPRESA

El equipo PIM de ARBURG (foto arriba), inte-
grado por Marko Maetzig, Hartmut Walcher y
Uwe Haupt (desde la izda.), asiste al cliente
con consejos y ayuda practica, también a la

hora de elegir el material (foto abajo).

nes PIM. El equipo de PIM alrededor de
Hartmut Walcher, Marko Maetzig y Uwe
Haupt realiza también conferencias en
congresos sobre desarrollos y tendencias
actuales, y esta presente en
ferias presentando solucio-
nes innovadoras. ARBURG
ofrece también un boletin
electrénico sobre PIM que in-
forma sobre temas actuales.

cidos en todo el mundo”, comen- Bole'gir)
ta Marko Maetzig, responsable de r;(lal\t)laas

de desarrollo de procesos PIM de
ARBURG. “Gracias a nuestro exten-
so know-how podemos asesorar a
los clientes a lo largo de toda la
cadena de creacién de valor”,
anade su colega, Hartmut
Walcher, asesor en téc
nica de aplicacio-
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Cierre perfec

FM-Plast: el sistema “Efficient Closure System”

ada mas entrar en el patio de

la empresa FM-Plast GmbH

queda claro que alli se pro-
ducen grandes cantidades de piezas:
un camion de 40 toneladas llena los
gigantescos silos de produccién con
granulado plastico. Pero que detras
de esto haya ademas un amplio
know-how y una alta calidad se com-
prueba durante una conversacion
con los gerentes Karsten Bergmann
y Thomas Liibbering. ARBURG
contribuye como principal proveedor
de maquinas.

Foto: FM-Plast

Los cierres de alta calidad (foto derecha)
plantean altas exigencias: las ALLROUNDER
de FM-Plast trabajan con una eficiencia
muy alta (foto arriba) gracias a la confi-

guracion especifica de los productos.
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La importancia de la técnica de moldeo
por inyeccion de ARBURG queda patente
en el hecho de que desde el 1 de enero
de 2012 ya no queda en la produccién
ninguna mdaquina de otra marca. ARBURG
ha colaborado muy intensamente con
FM-Plast desde el inicio de su actividad
empresarial. Actualmente, FM-Plast es
uno de los lideres de mercado en Europa
en el sector de los cierres y sistemas de cie-
rre para marcas comerciales. Pero también
tiene una posiciéon importante en la indus-
tria de los articulos de marca. Asi, por
ejemplo, la empresa Dr. Beckmann confia
los tapones a prueba de nifios de su cono-
cido producto “El Mago Quitamanchas”
a FM-Plast.

"Efficient Closure System”
como filosofia

El concepto “Efficient Closure System”
no solo describe lo que se produce en FM-
Plast, sino sobre todo cémo se produce.
Agqui pueden verse fuertes semejanzas
con ARBURG, lo que también explica en
parte las Ultimas compras de maquinas
de FM-Plast. Karsten Bergman explica al
respecto: “El concepto ‘Efficient Closure
System’ lo introducimos a fin de conse-
guir en todas las areas de la empresa una
maxima eficiencia y un balance éptimo
entre rendimiento y precio. Para ello se
requieren altos estandares a
lo largo de toda la cadena de
creacion de valor. Por esa ra-
z6n no solo consideramos la
eficiencia en términos de cos-
tes y proyectos, sino también
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en aspectos como produccion, logistica y
sector energético.”

Thomas LUbbering afiade: “Por ejem-
plo, en el apartado de produccién ofrece-
mos a nuestros clientes ciclos y tiempos
de procesamiento de pedidos muy rapidos
junto con un equipamiento de moldes en
24 horas tras la entrada del pedido, cam-
bios de colores en 30 minutos, el mues-
treo de Ultima hora a partir de mas de
500 colores estandar, asi como sistemas
de recogida y transporte automatizados.”

Alta eficiencia gracias a la técnica
de ARBURG

Para poder llevar a cabo una produc
cion de este tipo, con poco personal y en
tres turnos de trabajo los siete dias de la
semana se requieren maquinas de inyec-
cion modernas. FM-Plast utiliza aqui un
total de doce maquinas ALLROUNDER
ALLDRIVE y HIDRIVE eléctricas e hibridas,
asi como dos GOLDEN EDITION hidrau-
licas equipadas con el sistema de aho-
rro energético de ARBURG. ARBURG ha
ayudado detalladamente en la eleccion
de las maquinas correctas con su progra-
ma de calculo de rentabilidad. Karsten
Bergmann posee cifras actuales: “El 70 por
ciento de nuestro parque de magquinaria
tiene menos de cinco afos. Con un menor
consumo de energia de hasta el 30 por
ciento medido en nuestras condiciones

de produccién, nues-

tras ALLROUNDER hibridas e hidraulicas
garantizan que también seamos uno de
los mejores transformadores del plastico
en materia de eficiencia energética.”

Esto sigue totalmente la linea que per-
sigue ARBURG con su tema “Eficiencia
en la produccién”. También aqui se tra-
ta de aprovechar consecuentemente
los potenciales de ahorro mas allad de la
cadena de creacion de valor para obtener
una produccién rentable y bajos costes
por unidad. Estas amplias miras se plas-
man también en las innovaciones que
FM-Plast desarrolla para sus clientes. Asi,
con ayuda de ARBURG pudo crearse una
celda de fabricacién automatizada alrede-
dor de una ALLROUNDER 570 A eléctrica
con una fuerza de cierre de 2.000 kN y
unidad de inyeccion 1300. La maquina
trabaja con un molde de 24 cavidades y
hace posible la inyeccion, el desenroscado
y el desmoldeo de tapones con roscas de
cuatro pasos en un tiempo de ciclo de tan
solo seis segundos.

También en el futuro, FM-Plast sequira
trabajando consecuentemente siguiendo
el principio “Efficient Closure System”.
Esto implica la adopcion de otras medi-
das, como la inversion en otras tres ma-
quinas hibridas o eléctricas de ARBURG y
la adquisicion en el afio 2013 de un orde-
nador de gestion ARBURG, que permitira
registrar los datos operativos de forma
centralizada y gestionar la produccion.
Los responsables de FM-Plast elogian es-

pecialmente el servicio exterior de

NUESTROS CLIENTES

garantiza altos estandares en toda la cadena de creacion de valor

ARBURG vy los departamentos de desa-
rrollo y aplicaciones: "El servicio exterior
es rapido, eficiente y técnicamente sabe
muy bien lo que hace. El trabajo de de-
sarrollo realizado en colaboracion con la
central de Lossburg ha aportado una y
otra vez resultados perfectos y que en-
cajan a la perfeccion en nuestra filosofia.
Todo ello sumado al apartado de servicio,
el cual utilizamos también para el man-
tenimiento preventivo, supone una ayuda
inestimable para una empresa mediana
como la nuestra”, destacan undnime-
mente Bergmann y Libbering.

Fecha de constitucién: 1977 en
Lennestadt (Alemania)

Empleados: 70

Productos: cierres de plastico de alta
calidad, p. ej. cierres originales a
prueba de manipulaciones fabricados
mediante moldeo por inyeccién de
varias cavidades y dos componentes,
asf como montaje automatizado
Parque de maquinaria: 44
ALLROUNDER, asi como transporte
central de material y alimentacion

de envases

Control de la calidad: sistema

de matriz de calidad propio segun
ISO 9001:2008

Contacto: www.fm-plast.de

INFOBOX




Plastics Industry Awards 2012: proyecto de John Guest y ARBURG

racias a un proyecto conjun-

to, John Guest Ltd. y ARBURG

Ltd. han podido ganar en
Gran Bretana uno de los galardo-
nes mas codiciados y prestigiosos, el
“Plastics Industry Awards 2012". Estos
premios son concedidos anualmente
por la revista especializada “Plastics &
Rubber Weekly” en 15 categorias dis-
tintas para distinguir la excelencia en
las areas de disefo y aplicaciones de
plasticos. La presentacion de John
Guest y ARBURG fue galardonada por
los multiples ahorros en aspectos de
eficiencia energética, tiempos de ciclo,
utilizacion de material y volumen de
desechos para la fabricacion de una
pieza técnica compleja.

A ambas empresas les une una larga
y exitosa cooperacion, la cual debe ha-
ber funcionado tan bien y sin problemas
como para que un cliente certifique a su
proveedor de maquinaria que “... desde
1982 llevamos comprando Unicamente
maquinas ARBURG y jamas nos hemos
arrepentido de ello. De hecho, esa ha sido
una de nuestras mejores decisiones como
empresa ..." Desde la compra de la prime-
ra ALLROUNDER, una 220 H con fuerza
de cierre de 350 kN y el legendario control
por microprocesador HYDRONICA, no so-
lamente han pasado 30 afos, sino que se

han sumado otras 143 ALLROUNDER con
fuerzas de cierre entre 250 y 1.300 kN.
Entretanto, las dos empresas han extendi-
do sus &mbitos de cooperacion a las areas
de asesoramiento, soluciones para tareas
de producciéon complejas y gestion de pie-
zas de recambio. También aqui muchos
factores basicos siguen siendo los mismos:
ambas son empresas familiares que dan
un gran valor a la méxima calidad en la
fabricacion y que invierten mucho en las
areas de investigacion, desarrollo y forma-
cion a fin de estar siempre un paso por
delante.

Un resultado excelente

El objetivo del proyecto, galardonado
con el “ Plastics Industry Award”, fue la
fabricacion de un acoplamiento rapido
complejo bajo la observancia de estrictas
tolerancias.

La fabricacién en serie convencional
acarreaba una excesiva produccion de
piezas no aptas. Hasta ahora se utilizaba
un proceso de produccién de varios pasos
gue incluia operaciones de mecanizado
y montaje manuales y también automa-
tizadas. La geometria de las piezas hacia
necesario un proceso de torneado adicio-
nal tras el moldeo por inyeccion para ga-
rantizar la funcionalidad de las piezas. Sin
embargo, esta operacién suponia también
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mucho esfuerzo y costes, ya que se pro-
ducia mucho desecho de material y alar-
gaba el proceso de fabricacién. También
el proceso original, que incluia, entre otras
operaciones, la integracion de una ranu-
ra en las piezas inyectadas, una soldadu-
ra por ultrasonido y el siguiente montaje
en dos pasos, duraba un total de 64,75
segundos.

Mas eficiencia en la produccion me-
diante un andlisis paso a paso

El andlisis paso a paso de todo el pro-
ceso de produccién en colaboracion con
ARBURG trajo numerosas ventajas. Por
un lado se realizaron modificaciones
constructivas en el disefio del molde y se
utilizé una unidad de desenroscado eléctri-
ca de alta precisiéon, con lo que se obtuvo
una produccion totalmente automatica sin
mermas en la calidad y que ademas per-
mitia prescindir del torneado. La precision
de rotacion de la unidad de desenroscado
eléctrica es de 0,001 milimetros. El resul-
tado fue una reduccion de los tiempos de
inyeccién y de ciclo, y un ahorro de energia.

Por otro lado se buscod la solucion
optima mediante la comparacion de
las técnicas eléctrica, hibrida e hidrau-
lica y mediante la seleccién de la mejor
unidad de inyeccion con husillo con
regulacion de posicion para la produccion.
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ficiencia

ahorra tiempo, energia y material

También el contacto personal (foto dcha.)
entre John Guest (dcha.) y Eugen Hehl,
gerente de ARBURG, forma parte de la

estrecha cooperacién.

La ALLROUNDER 370 H hibrida con fuerza
de cierre de 600 kN y unidad de inyeccién
170 ofrecia en este caso la mejor relacion
calidad-precio en materia de fiabilidad,
precision de repeticién, calidad y eficien-
Cia energética.

Ahorros considerables

Optimizando todo el proceso de pro-
duccion  —también integrando ciclos
parciales muy rapidos y simultdaneos —
se consiguio un proceso de fabricacion en
tres pasos con una duracion de tan solo
40,2 segundos. Los ahorros hablan por si
mismos: el tiempo de ciclo se redujo un
15 por ciento, el consumo de material
el 11 por ciento, el tiempo de fabrica-
cion un 38 por ciento y la necesidad de
energia — gracias a la técnica hibrida — un
49 por ciento. El montaje pudo automati-
zarse parcialmente.

A la entrega de las cuatro mdquinas
HIDRIVE siguié una fase de formacién in-
tensa de los operadores a fin de conseguir
una carga de trabajo y un rendimiento

6ptimos de las maquinas. En el caso del
proyecto de John Guest, el anélisis de pro-
cesos siguiendo el modelo de eficiencia
en la produccion de ARBURG - desde el
disefio hasta la planificacion de la produc
ciéon pasando por la técnica — dio exacta-
mente el resultado deseado: una rentabi-
lidad 6ptima mediante una productividad
méaxima y costes de produccién minimos.
John Guest pudo mantener asi la produc-
cion en Gran Bretana y la promesa de cali-
dad a sus clientes.

Por lo demés, los responsables de
John Guest quedaron tan impresionados
con el rendimiento de las ALLROUNDER
HIDRIVE que decidieron pedir seis mas de
estas maquinas para reemplazar modelos
antiguos de su produccion.

Durante la entrega de premios

(foto superior izda.), Julia Moore,

Chief Executive GTMA, hizo entrega
del galardén a Colin Tirel (izda.),
director de ARBURG Ltd. En John Guest
producen Unicamente maquinas

ALLROUNDER (foto superior dcha.).

INFOBOX

Fecha de constitucién: 1961
Empleados: mas de 1000
Productos: acoplamientos,
valvulas y conectores para los
Ramos: calefaccion y fontaneria,
distribucién de bebidas, aire com-
primido y neumatica, automocion
y construccion de maquinas, asf
como aplicaciones especiales
Centros de fabricacion:
producciones en West Drayton
(Gran Bretana)

Certificacion: ISO 9001 e ISO
14001, asi como certificaciones
sectoriales especificas

Contacto: www.johnguest.com
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CHARLA TECNICA

Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schafer, Informacion técnica

Sabemos como hace

Mas eficiencia para las funciones del molde mediante accionamien

a cuestion sobre la técnica de

accionamiento mas eficiente y

rentable ya no se plantea unica-
mente a las maquinas. También para
las funciones del molde vale la pena
realizar una comparaciéon detallada
de las alternativas disponibles, ya
que los accionamientos servoeléctri-
cos ofrecen ventajas patentes, sobre
todo cuando se trata de movimientos
giratorios: construccion auténoma,
equipamiento sencillo, ciclos extre-
madamente precisos y con regulacion
de posicién y cortos tiempos de ciclo.

Un buen ejemplo es el desmoldeo de
roscas. Los diferentes conceptos de accio-
namiento implican grandes diferencias en
la estructura béasica del molde. Mientras
que las técnicas de desenroscado hidrau-
licas se acoplan o integran directamente
en el molde, las soluciones servoeléctricas
pueden implementarse también en forma
de elementos de accionamiento externos.
De ese modo se puede facilitar el monta-

je del molde y favorecer la utilizacién de
maquinas mas pequenas.

Flexibilidad para el ajuste de
movimientos

Los accionamientos  servoeléctricos
ofrecen ademéas muchas mas posibilida-
des para la optimizacion del proceso. La
posicidn exacta de los machos roscados se
conoce en todo momento. Las rampas de
aceleracion y deceleraciéon garantizan mo-
vimientos suaves y cuidadosos con
el molde y los articulos. Pares,
velocidades de rota-
cion, vueltas y
posiciones  pue-
den programarse
libremente en dife-
rentes niveles. Ademas
pueden implementarse de
forma sencilla y exacta paradas
intermedias, el desenroscado de las
roscas con el molde cerrado o también el
giro sin fin. La base que hace esto posible
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es el pilotaje eléctrico del tiranoyos de la
SELOGICA. El proceso de desmoldeo nece-
sario puede ajustarse individualmente me-
diante péaginas de pardmetros propias e
integrarse en el ciclo de produccién. Todas
las entradas realizadas se guardan en un
registro de datos comun y puede prescin-
dirse de los ajustes mecanicos en el molde.

Giro mas rapido y preciso

Existen mas factores, como
mayores revoluciones y una
precision de repeticion
mas alta, que hablan a
favor de los accionamien-
tos servoeléctricos res-
pecto a los hidraulicos.
Estas ventajas pueden re-
sultar decisivas (p. €j. en las
unidades de giro para moldes mul-
ticomponente). Las prepiezas pueden
girarse de una estacién a la siguiente con
una rapidez superior a 1,3 segundos y
con una seguridad de proceso muy alta.



tos servoeléctricos

La aceleracion y el frenado
regulados garantizan un giro
del molde suave, uniforme
y con bajo desgaste a pe-
sar de la alta dindamica

y velocidad. Ademas,

las unidades de giro
servoeléctricas funcio-
nan independientemen-

te de los movimientos

de la maquina. Todas
estas caracteristicas y las
flexibles  posibilidades
que ofrecen para el ajuste y
la optimizacién del proceso se

traducen en tiempos de ciclo méas cortos.
Potenciales de ahorro de hasta el 20 por
ciento en comparacién con las unidades
de giro hidraulicas no son nada extrafio.

Ganancia tecnolégica incluida

Con los accionamientos servoeléctricos
se obtiene ademds una ganancia tecno-
|6gica, como lo demuestran las denomi-

nadas unidades index. Estos
sistemas, concebidos especial-
mente para el giro de los platos
o de los insertos del molde,
pueden integrarse también
en el plato de cierre
movil. De ese modo
no reducen el espacio
de montaje disponible
para el molde y pue-
den utilizarse de forma
universal para distintos
moldes.
Ademas, las unida-
des index y de giro servo-
eléctricas son de bajo manteni-
miento, ideales para su uso en sala limpia
y se integran sin problemas en los concep-
tos de maquinas eléctricas.
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Las unidades de desenroscado y giro servo-

eléctricas de ARBURG (fotos izda. y dcha.)
hacen posible movimientos giratorios regula-
dos y extremadamente precisos. Los machos
roscados en el molde (foto arriba) se pueden

desmoldear sin afectar a los articulos.




i El rendlmlento cuental! 7,3 millones de ciclos al afo en una ALLROUNDER
HIDRIVE: de simple rendimiento a alto rendimiento. Y este Ultimo cuenta, muy especialmente en el
sector de los envases y embalajes. Ya sean vasitos de yogur o tapas: al final del dia solamente cuenta la

eficiencia productiva. Y esto es lo que le ofrecemos. jARBURG, para un moldeo por inyeccién eficiente!

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

www.arburg.com



