COMPETENCIA
EN APLICACIONES

Una gran variedad de procesos en
SUS Manos

ARBURG




IMPULSANDO
AVANCES

Escoger la solucién individual de
entre todos los procesos de moldeo
por inyeccion existentes.



En ARBURG tenemos siempre en
cuenta el proceso completo. ¢ Por
qué? Porque contamos con los
conocimientos técnicos para ello.
Y porqgue con ello impulsamos la
rentabilidad de su empresa. Con
nosotros tendrd en sus manos un
Know-How sin igual en el sector
del plastico. Desde técnica de méa-
quinas, procesos, automatizacion y
mando hasta interconexion digital:
para cada tarea existe el concepto
de produccion perfecto que desa-
rrollamos junto con usted. Desde
la concepcion hasta el servicio
posventa: totalmente personal y
de un solo proveedor.
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Totalmente modular: posibilidades de
equipo y configuracion, p. ej., para la

transformacion de multicomponentes.

Flexibilidad total: ALLROUNDER con
fuerzas de cierre entre 125 y 6500 kN.

~§
1\

ORE 1600

Totalmente especializadas: versiones especiales

de ALLROUNDER, como Packaging (P), MORE y
CUBE para requisitos especiales.



¢SUS DESEOS? INTEGRADOS
POR COMPLETO

// ¢Desea solucionar con eficiencia tareas de produccion complejas? Con
nosotros esta usted en las mejores manos. Diganos simplemente cuales son
sus necesidades y nosotros crearemos la ALLROUNDER perfecta para usted.
Con equipamiento adicional especifico para su proceso. Con automatizacion

) ‘ y periféricos integrados como instalacién lista para funcionar. Con control
de procesos central y gestion de datos digital. Asi llega la mejor técnica de
moldeo por inyeccién a su empresa: jsoluciones modulares, optimizadas
para procesos y que reducen los costes operativos! \\

Totalmente consecuente: ¢
“Made by ARBURG — Made |

in Germany” es nuestra ;
exigencia de calidad.

Control total: nuestra GESTICA se encarga del
control, también del de todos los periféricos.



Mas componentes: transformacion
simultanea de hasta 6 componentes en

una ALLROUNDER.

MAS VALOR:
MAS COMPONENTES

// Transformacién de multicomponentes: como lider tecnoldgico con 60 afos de
experiencia tenemos aqui mucho que ofrecerle. De pequefias a grandes, desde
hidraulicas a eléctricas y verticales, con las mas distintas posibilidades de confi-
guracion. Y no solo para nuestras unidades de inyeccién. Tan amplio es nuestro

espectro. jY esto es lo que realmente cuenta! \\

Mas informacion:
Folleto “Multicomponente”



De totalmente hidraulica
a totalmente eléctrica

Gracias a la técnica de acumulador hi-
draulico de las ALLROUNDER S o a los
accionamientos servoeléctricos de la
serie A, los ejes de movimiento, y con
ello también las unidades de inyeccion,
trabajan de forma totalmente indepen-
diente entre si. Un llenado reproducible
del molde y una calidad especialmente
alta de las piezas moldeadas se alcanza
con el aXw Control ScrewPilot de serie.

La alternativa:
maquinas verticales

Nuestra amplia gama de productos
para la transformacion de multicompo-
nentes se complementa con maquinas
verticales y de mesa giratoria para el
sobremoldeo de insertos. De ese
modo no estara atado a ningun con-
cepto rigido para encontrar la mejor
solucion. Ademas de la técnica de
moldes y de procedimiento tenemos
también en cuenta otros aspectos
importantes, como la rentabilidad, la

automatizacion y el tiempo de ciclo.

Configuracion flexible

Las ALLROUNDER permiten diferentes
disposiciones entre si de las unidades
de inyeccioén. Son libremente combina-
bles entre si, segun los requerimientos
de la técnica de moldes y del procedi-
miento. Las ALLROUNDER especiales
MORE y CUBE cubren requerimientos
especiales. Esto significa que es posible
contar con maquinas para multicom-
ponente individuales a medida para
cualquier aplicacion.

Los sistemas CUBE ofrecen un

200 %

MAS DE
PRODUCCION

v ALLROUNDER CUBE: tamarios variados y
i unidades de inyeccién combinadas con una
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v sofisticada técnica de molde.
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Espacio de montaje mas amplio, opti-
mizado para la necesidad de espacio
de los moldes con técnica de cubos.
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Movimientos del molde controlados de
forma centralizada mediante acciona-
mientos precisos e independientes.



1 Maximas prestaciones:
! la version “Packaging” (P)

es la base para conseguir
una méaxima eficiencia en
la produccién en el sector

de envases.
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Combinacion excelente:
realizamos soluciones completas
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{ amedida, por ejemplo, para

i aplicaciones con molde cubico.

SIEMPRE EN ACCION:
LOS ARTISTAS DEL ENVASE

// Laleche se mantiene fresca, el agua mineral conserva su sabor intacto y la pintura
permanece bien protegida en el cubo. Estas son solo algunas de las aplicaciones

que realizan nuestras ALLROUNDER y que facilitan la vida diaria tanto de usted
como de sus clientes. Sin problemas. De forma segura. Y sobre todo en grandes

cantidades. Con la version especial “Packaging” (P) y la serie CUBE, concebida
para la técnica de cubos, le ofrecemos ciclos rapidos y una alta fiabilidad. Las 24

horas del dia, los 365 dias del afo. \\

Mas informacion:
Folleto “Envases”



Rodillera eléctrica

Las unidades de cierre servoeléctricas
ahorran una gran cantidad de tiempo,
energia y costes en comparacion con
las unidades de cierre hidraulicas. Los
ciclos pueden acortarse gracias a los
movimientos extremadamente rapidos
del molde. Funciones, como la recupe-
racién de energia durante el frenado,
reducen eficazmente la necesidad de
energia. El posicionamiento mas exacto
de la unidad de cierre servoeléctrica
contribuye ademas a una extraccion
mas segura de las piezas.

Expulsion sincronizada

Calda exacta y reproducible de las
piezas moldeadas para cortos tiempos
de apertura y cierre: la unidad de cierre
con rodillera servoeléctrica y el expulsor
poseen un altisimo rendimiento. Con

la funcién boost hidraulica es posible
también desmoldear sin problemas
tapones contraidos.

TRANSFORMAMOS EL RENDIMIENTO
EN ALTO RENDIMIENTO.

Alto caudal de
plastificacion

Los husillos de barrera, cuya zona de
compresion ha sido sustituida por una
zona de barrera, garantizan una plas-
tificacién homogénea. A ello se suma
un accionamiento de dosificacion ser-
voeléctrico. Debido a que la dosifica-
ciéon puede realizarse simultaneamente
y mas alla del ciclo, la masa fundida
puede prepararse con mayor cuidado
también en ciclos rapidos. Altas veloci-
dades tangenciales del husillo aseguran
tiempos de dosificacion muy cortos.

Inyeccidon dinamica

Para piezas con paredes delgadas

es importante conseguir una alta
dindmica de llenado durante la inyec-
cion. Solo de esta manera es posible
alcanzar tiempos de inyeccion minimos
y reproducibles. La base para ello es
nuestro insuperable ScrewPilot. Para
conseguir movimientos rapidos se uti-
lizan ademas servovalvulas hidraulicas
préximas al consumidor o husillos de
rodillos planetarios con accionamiento
servoeléctrico.

7 300 000 CICLOS

@

Al afio: con la version “Packaging” (P),
el rendimiento se convierte en alto
rendimiento



ELASTICIDAD:
TRANSFORMACION
DE SILICONA

// iDesde el principio hemos contribuido al desarrollo del mol-
deo por inyeccion de silicona! Con nuestro sélido Know-How
y nuestra técnica modular marcamos pautas en el sector.
Esto nos permite ofrecerle siempre la solucién de sistema
optima, ya se trate de siliconas liquidas LSR (Liquid Silicone
Rubber) o sélidas HTV (High Temperature Vulcanisation).
Dosificacién y comportamiento de la temperatura adaptados
al material, moldeo preciso y extraccién segura son caracte-
risticas que obtendra de nosotros por descontado. Y eso a lo
largo de toda la produccién en serie. \\

Adaptada al material: alimentacion
i\ de HTV con nuestro dispositivo de
llenado INJESTER.

cilindro atemperado por liquido
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evita una reticulacién prematura.



Alimentacion segura
Plastificacion adaptada de HTV

El médulo de cilindro y la boquilla

Los dispositivos de llenado INJESTER
estan atemperados por liquido en

han sido desarrollados para la alimen-
varias zonas para mantener condicio- tacion automatica de materiales pasto-
nes térmicas constantes. El husillo sin sos y estan integrados completamente
compresion con bloqueo de reflujo en el mando de la maquina. Con ellos
especial dosifica de forma precisa en pueden transformarse de forma segura
la inyeccion y la post-presion. Ademas todos los contenedores de silicona
de una boquilla abierta, también se habituales, como pacas, blogues o
ofrecen diferentes boquillas con aguja tiras. El material se precomprime
de cierre y accionamiento hidraulicou- optimamente, reduciéndose al minimo
nificado. Una boquilla sencilla de canal las inclusiones de aire y gas. En los
frio hace posible también la produccion ~ componentes no se forman picaduras y
de piezas sin colada.

las superficies permanecen sin fallos.
Transformacion
reproducible de LSR

El estanqueizado adicional de los
maodulos de cilindro garantiza la lim-
pieza necesaria en la transformacién
de LSR. Interfaces para el comando y la
vigilancia centrales de los dispositivos
de dosificacion LSR estan incluidos de
serie en nuestro pagquete para silicona.
Para ofrecer soluciones completas tra-

bajamos en estrecha colaboracién con

Excepcional: médulo de microin-
fabricantes lideres del sector.

.
;
yeccion de silicona liquida con 4
husillo de inyeccion de 8 mm. 4
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Adaptadas al molde: amplia
seleccion de boquillas distintas.
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ALLROUNDER 630 H”

MAXIMA LIMPIEZA:
PRODUCCION EN SALA LIMPIA

// Automocion, optica, microelectrénica y, naturalmente, medicina: el espectro de
sectores en los que se exige una produccion limpia de alta calidad es muy amplio.
Para producir de forma rentable y poder certificar una calidad perfecta necesitara
el concepto correcto para cada una de sus tareas. Nuestro equipo multidiscipli-
nario de especialistas en sala limpia puede crear también soluciones inusuales.
iPuede contar con nosotros! \\

Mas informacion:
Folleto “Técnica de sala limpia”
Folleto “Medicina”
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Indispensable para una produccion
limpia: la limpieza en intervalos
exactamente definidos.

Técnica con bajas emisiones

El estandar de alta calidad de nuestras ALLROUNDER, p. €j., los accionamientos
y armarios de mando refrigerados por liquido, contrarresta la suciedad y las emi-
siones de forma efectiva.A esto se suman numerosas caracteristicas que le garan-
tizaradn condiciones de limpieza 6ptimas conforme a las normas GMP A e ISO 5.

Aire limpio ionizado

Los mddulos de aire limpio con ionizacion garantizan condiciones de produccién
limpias. Con ellos se neutralizan las cargas electrostaticas y se reduce sustan-
cialmente el nimero de particulas en las piezas inyectadas. El flujo volumétrico
permanente de aire impide la entrada de particulas en la sala de produccién.

Conceptos de sala limpia versatiles

El espectro abarca células de sala limpia individuales en forma de solucion “llave
en mano”, maquinas ALLROUNDER trabajando por completo en el interior de una
sala limpia y maquinas exteriores acopladas a una sala limpia. Como contratista
general mantenemos una estrecha colaboracion con fabricantes lideres en técnica
de sala limpia y automatizacion.

Cualificadas y validadas

Para cumplir los requisitos de las normas ISO 13485 y GMP disponemos para
nuestras ALLROUNDER de una amplia documentacion para la cualificacion. Tam-
bién es posible un libro de control como prueba de la capacidad de la maquina
y una revalidacion cualificada periddica con nuestro contrato de inspeccion.

FACIL DE

"LIMPIAR

Nuestra unidad de cierre en acero inoxidable

13
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Resistentes: componentes con
refuerzo de fibra integrado y materiales
compuestos con matriz y fibra.

-
el L T LT T ]
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1
i Ligeros: componentes espumados, p. €j.,
. con el procedimiento MuCell®.

LA SOLUCION
A MUCHOS PROBLEMAS:
LA CONSTRUCCION LIGERA

// Los potenciales de la construccion ligera, como la optimizacion del disefio de los
componentes y del proceso de produccién, asi como la combinacion de diferen-
tes procesos y materiales hace posible conseguir ahorros de costes significativos.
ARBURG conoce exactamente las posibilidades y los limites

de todos los procesos, y participa en muchas redes que tra- Espectro de procesos

bajan en la optimizacién de los procesos y los materiales,

asi como de sus combinaciones. Esto nos permite no solo e Inyeccion de espuma termoplastica
ofrecerle la técnica, sino también un amplio asesoramien- e Refuerzo integrado con fibra

to en técnica de aplicaciones.\\ de vidrio

e Compuestos termopldasticos
e Combinacién con espuma de
particulas

e Técnica de inyeccién de fluidos
Mas informacion:

Folleto “Construccién ligera”
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FDC: Compounding
directo de fibras

Construccion ligera con una alta
resistencia: con el proceso FDC pueden
cortarse fibras continuas a medida,
incorporarlas a la masa fundida liquida
y crear una mezcla homogénea. Puede
seleccionar individualmente la longitud
y el porcentaje de fibras para influir
selectivamente en las propiedades del
componente. Esto permite también
crear materiales capaces de sustituir a
otros y combinarlos eficazmente para
obtener materiales totalmente nuevos.
iY todo ello con materiales de salida
econdmicos!

Compuestos
termoplasticos

Construccion ligera con disefio multi-
material: los compuestos termoplas-
ticos estan formados por una com-
binacion de fibras continuas (vidrio,
carbono o aramida) y diferentes ma-
teriales de matriz. Si se sobremoldean
con termoplasticos convencionales se
potencian sus propiedades positivas.
Ideal para la produccién en serie: en
una célula de producciéon automatizada
pueden transformarse eficientemente
compuestos termoplasticos.

Inyeccion de espuma
termoplastica

Construccion ligera con reduccién de
peso: durante la plastificacion, el agen-
te propulsor se disuelve en el plastico
fundido y vuelve a salir en la inyeccion
en forma de “burbujas” microcelula-
res. Esto hace posible ahorros signifi-
cativos en la utilizacion de material y la
obtencién de componentes de mayor
calidad. Las propiedades fisicas del
agente propulsor permiten a menudo
reducir el tiempo de ciclo y asegurar
asi una produccion rentable.

17



Integrada: alimentacién de

BMC con el dispositivo de
llenado INJESTER.

Altm/

inyeccion por compresion y la purga
de aire, aportan calidad en serie.
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DOMINANDO LA DUREZA: TRANS-
FORMACION DE TERMOESTABLES

// Ya sea como émbolo en un embrague de automévil, como carcasa para compo-
nentes electrénicos o como placa aislante en una plancha: gracias a sus propieda-
des especiales, los termoestables granulados y el poliéster hUmedo poseen un am-

plio espectro de aplicacién. Nuestras fiables ALLROUNDER hidraulicas y verticales
son la base ideal para la transformacion reproducible de estos plasticos. Junto con
nuestro practico equipamiento adicional le ofrecemos la solucién de produccién

exacta que espera de nosotros: jla adecuada! \\

Mas informacion:
Folleto “Transformacion de termoestables”
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Moédulos de cilindro
especiales

Nuestras unidades de inyeccion adap-
tadas para termoestables granulados
y poliéster humedo (BMC) garantizan
una alta calidad de produccién:

e Atemperacién por liquido con
hasta cuatro zonas y termorregu-
laciéon separada de la alimentacion

e Cilindros bimetalicos con
resistencia al desgaste

e Geometrias especiales de los
husillos

e Espacio ajustable entre husillo
y boquilla

Alimentacion de BMC
cuidadosa con el material

¢Alimentacion segura y automatica
de materiales altamente rellenados?
Con nuestros dispositivos de llenado
INJESTER esto no es ningun problema.
Estos componentes garantizan una
precompresiéon éptima y, con ello,
minimas inclusiones de aire y gas. Su
presion de alimentaciéon puede ajustar-
se a través del mando de la maquina
y su deposito de reserva llenarse sin
problemas durante la produccién.

Boquilla de inmersién de canal frio en
la transformacion de BMC - Hasta un

0%

MENOS DESECHOS

Purga de aire segura

Precisamente en la transformacion

de termoestables es determinante

gue se pueda extraer bien el aire y los
gases de reticulacion. De ese modo la
superficie no se quema y se garantiza
un llenado completo del molde para
obtener piezas sin picaduras. El mando
de la maquina permite llevar a cabo
varias purgas de forma rapida y segura
aun durante la fase de post-presion.
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! Reduccién de costes: las boquillas prolongadas
1 . . , .
{ mantienen cortas las coladas y utilizan 6ptima-
1
1
1

mente los costosos materiales en polvo.

LIBERTAD EN LA TRANSFORMA-
CION: INYECCION DE POLVO

// Con el moldeo por inyeccién de materiales en polvo (Powder Injection Moulding,
PIM) dispone de una tecnologia que le ofrecera una gran libertad para disefar
componentes altamente complejos de metal (MIM) o cerdmica (CIM). A nivel de
técnica de procedimiento no existen basicamente diferencias con la transforma-

cion de plasticos con relleno. Esto significa que su proceso de fabricacion sera
reproducible y la calidad de sus piezas impecable. Como usuario PIM estara con

nosotros siempre en el lado seguro. \\

Maés informacion:

-
Folleto “Inyeccién de polvo”
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NUESTRO KNOW-HOW:
iSIEMPRE A SU SERVICIO!

Trabajo reproducible

El excepcional aXw Control ScrewPilot
garantiza un llenado reproducible del
molde y una calidad especialmente alta
de las piezas moldeadas. Para conseguir
procesos estables, configuramos el blo-
queo de reflujo en funcién del respec-
tivo tamanfo de los granos de polvo. La
geometria de los husillos PIM esta siem-
pre adaptada a la baja compresién nece-
saria. Con ello se evita de forma fiable el
sobrecalentamiento y la descomposicion
de los materiales de salida.

Ampliaciéon versatil

En principio, todas las ALLROUNDER
son apropiadas también para la
transformacién de polvo. Ya sean
hidrdulicas o eléctricas. Con fuerzas de
cierre y unidades de inyeccién grandes
o pequenas. Ya se trate de transforma-
cion de multicomponentes, atempera-
cion dindmica del molde o soluciones
completas con periféricos y sistemas
de automatizacion integrados. Nuestra
técnica puede adaptarse individual-
mente a todas sus necesidades.

70 m2 DE TAMANO

LABORATORIOPIM

Los expertos de ARBURG prueban aplicacio-
nes y materiales para usted

Aproveche un Servicio
unico

En nuestra central de Lossburg (Ale-
mania) podra probar bajo condiciones
préacticas todos los pasos importan-

tes del proceso: desde la mezcla y el
ensayo de materiales hasta el desligado
y la sinterizacién de las piezas inyec-
tadas, pasando por la preparacion y

el moldeo por inyeccién. Aqui con-
tard también con un asesoramiento
detallado por parte de especialistas con
una amplia experiencia, por ejemplo,
para las mezclas apropiadas de polvo

y ligante. Con moldes adecuados le
ofrecemos también la posibilidad de
inyectar piezas de prueba.

21
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Mas informacion:
Folleto “Microinyeccién”

AMOR POR EL DETALLE:
MICROINYECCION

// La fabricacion de micropiezas de precisién con pesos por
debajo de un gramo serda para usted una “técnica estan-
dar” gracias a nuestras ALLROUNDER modulares. Y ello con
una calidad alta y constante en toda la serie, sin tener que
recurrir a costosas y complejas maquinas especiales para
conseguir, por ejemplo, una preparacién homogénea del
material o una alta reproducibilidad. Al mismo tiempo, su
producciéon permanecera abierta para otras muchas aplica-
ciones. Nuestra oferta abarca desde soluciones para piezas
con pesos por inyeccidon minimos hasta instalaciones “llave
en mano” individuales para microcomponentes. \\

Precisa: la técnica de accionamiento de
la unidad para microinyeccién garantiza
una alta dindmica de llenado.

puede sustituirse facilmente por un

L}
)
:
i Flexible: el médulo de microinyeccién
\
\
* mddulo de cilindro estandar.



ALLROUNDER: estandar

Nuestras ALLROUNDER hidraulicas y
eléctricas exactamente regulables satis-
facen las altas exigencias que plantea
una fabricacién de microcomponentes
de alta calidad. Por ejemplo mediante la
regulacion dindmica de los movimientos
del husillo con aXw Control ScrewPilot.

Plastificacion: optimizada

;Dosificar e inyectar cantidades mi-
nimas de masa fundida con una alta
precision? Utilizamos sistematicamente
unidades de inyeccién de husillo-piston
gue transforman el granulado siguien-
do el principio “first in, first out”.
Nuestra oferta abarca aqui husillos

con didmetros entre 15 mmy 8 mm.
Las geometrias estan adaptadas

para conseguir carreras de cierre del
blogueo de reflujo cortas y precisas.
Diferentes versiones, por ejemplo,

para materiales abrasivos, garantizan
una éptima resistencia al desgaste.

=
PIONERO

DESDE

195

Moldeo por inyeccién

Modulo y unidad
de microinyeccion

Proceso seguro y reproducible: con
nuestro moédulo de microinyecciéon y
nuestra unidad para microinyeccion
fabricara sus microcomponentes como
usted realmente espera.

e Con pesos por inyeccidon minimos
y una alta precision: el husillo de
inyeccion de 8 mm lo hace posible.

e Con tiempos de permanencia
reducidos del plastico.

¢ Con material nuevo y preparado
homogéneamente para cada
inyeccion.

Solo asf conseguira una transformacion
de alta calidad siguiendo el principio
“first in, first out”. Y ello contodos los
plasticos corrientes!

preciso de pequeiias Técnica pionera: nuestro
piezas de plastico husillo de inyeccion de 8 mm

para pesos por inyeccion
inferiores a un gramo.
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ASESORAMIENTO
OPTIMO PARA TODOS.

iLas posibilidades que se le ofrecen para la transformacién del plastico
practicamente no tienen limites! Gracias a nuestros solidos conocimientos S £ .
técnicos en todos los procesos de moldeo por inyeccion le ofrecemos un

abanico de prestaciones insuperable.;Especificacion indivi téc- R e

nica de maquinas, automatizacion, periféricos y procedimientos? ;Ayuda =
profesional para la conformacion de la pieza inyectada, la seleccion del .

material o el dimensionamiento del molde? ; Optimizaciones detalladas

€so? Le asesoramos en todo de forma competente e imple -
i ' > fabricacion complejos. Para que usted plida

olge eficientemente!
I -
. ] .
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’;f’,-\_. ' ;Desea introducirse en nuevos
procesos? También aqui puede
I ‘confiar en nuestra amplia
S ;‘_Iésistencia técnica.

International Tec
ros expertos en
esoran tambié




Calcular sale a cuenta

Reducir los costes unitarios, optimizar
los costes de inversion: nosotros no
dejamos nada al azar y tenemos en
cuenta todos los factores de influencia.
Precisamente nuestro Know-How es
decisivo cuando se trata de generar
sinergias o impulsar alternativas. El
analisis en equipos de los requisitos
necesarios garantiza una maxima crea-
tividad y seguridad en la realizacion de
todas sus tareas. Nuestro programa de
comparacion de maquinas aporta la
base de calculacién perfecta para elegir
la opcién correcta de entre todos los
posibles escenarios.

Pruebe lo que es
importante

En nuestro centro de atencion al cliente
en Lossburg (Alemania) dispone de méas
de 30 ALLROUNDER de todos los tama-
fos para realizar pruebas de procesos,
muestreos de moldes y comparaciones
de maquinas. Ya sea preparacion del
material en la practica, condiciones de
sala limpia protocolizadas o valoracién
rapida de la calidad in situ. Todo es
posible: para termoestables, elasto-
meros, siliconas o materiales en polvo.
Para técnica de multicomponentes,
inyeccion por compresion, espumacion
o compounding directo de fibras.

1 Todo de un solo proveedor: instalacion
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produccién de articulos de envases

“llave en mano” para trabajo de retoque
de placas aislantes de termoestable.

Perfectamente adaptada:

1
)
[}
1
1
1
\
[}
1
1
)
\
[}
1

con ALLROUNDER CUBE.
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nuestra mediateca.
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\ Desarrollamos con usted su idea de

i producto hasta lograr una instalacion
\

\

\
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con produccién plena asegurada y
adaptada a sus necesidades.
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Dominio de procesos complejos:

inyeccion por compresiéon de
lentes Opticas de alta calidad.
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Mas informacion:
Folleto Proyectos “llave en mano”

Folleto “Eficiencia en la producciéon”

¢Videos ilustrativos?
] Aqui puede acceder a

Seguridad al 100 %: decoracion en el

molde enteramente automatica de paneles
tactiles 3D con comprobacién en linea.

Nuevos conceptos con tecnologias de
construccion ligera: materiales y procesos

innovadores para una produccion rentable.
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Acceda aqui a nuestra
mediateca: absorbente,
emocionante, entretenida.

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-Strasse
72290 Lossburg

Tel.: +49 7446 33-0
www.arburg.com
contact@arburg.com

WIR SIND DA.
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sobre la exactitud de los mismos. Las ilustraciones y la informacion pueden diferir del estado de la maquina en el momento de la entrega. En lo que a la instalacion y al
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