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Optimizacion de la produccion con el sistema
de ordenador central ARBURG ALS 4.0

Aunque Vd. no haya visitado personalmente nuestros Dias tecnoldgicos,
seguro forma ya parte de este espectacular éxito: jAlrededor de 3.100
visitantes durante tres dias lo dejan todo muy claro y especialmente —
en el afio de la K!

Nos reafirmamos: El interés de nuestros clientes hacia nuestras empresas
y nuestras innovadoras tecnologias es inquebrantable, e incluso aumenta,
siempre que esto es posible. Nuestra exigencia en la orientacion hacia la
practica repercute directamente en nuestros clientes.

Pero no s6lo en Alemania tienen lugar actos brillantes:
En Suiza podemos celebrar la inauguracién de una nueva sede para la filial,

que demuestran claramente la compenetracién con nuestra casa central.

La Feria K se aproxima a grandes pasos: Queremos invitarle a este aconteci-
miento y a que nos visite en nuestro stand 13 A 13. jMerece la pena!

Les deseamos disfruten con la lectura
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Marzo de 2001 fue la sala de demostra-
ciones, en la cual se situaron 21 de las 40
méquinas de alta tecnologia expuestas.
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El concepto se integra totalmente por su gran
simplicidad de manejo

neste afio pudimos dar la
Ebnenvemdaa los Dias tec-

noldgicos ARBURG, cele-
brados tradicionalmente a fi-
nales de marzo en Lossburg, a
3.100 visitantes nacionales e
internacionales. De esta for-
ma se ha superado en casi
un 50 por ciento el récord de
asistencia del aiio anterior.

La gran afluencia de visitantes a
los Dias tecnoldgicos es una prueba
clara de que el concepto de un acon-
tecimiento de tres dias con su amplia
vision del programa ARBURG vy las
exigentes conferencias por expertos
también en el afio de la K funciond
de la mejor forma y como una feria
interna en ARBURG es muy atracti-
va para los clientes.

En total se desplazaron unos
3.100 visitantes de 23 paises, entre
ellos también de paises tan lejanos
como Bulgaria, Rumania, Hongkong
y Taiwan. La proporcion de visitan-
tes del extranjero alcanzé alrededor
de un tercio.

Como en los afnos anteriores el
viernes fue el dia de mas afluencia,
de tal forma que, con unos 1.400 vi-
sitantes se super6 el récord del dl-
timo afio en un 50 por ciento. A

Durante los tres dias la sala de demostraciones tuvo una gran afluenda.

pesar de ello las maltiples posibili-
dades de informacion no fueron en
absoluto limitadas.

Programa completo

De este modo los visitantes pu-
dieron presenciar en vivo 40 maqui-
nas en la sala de demostraciones,
laboratorios y la zona de exposicién
en la nave 10 ARBURG, recibir una
exhaustiva informacion en las salas
de cursos con conferencias especia-
lizadas y exposiciones especiales,
sumarse a una visita por la fabrica
en la cual se contemplaban las zo-
nas de produccion y montaje o dis-

frutar de una bien merecida pausa
en el Allround Center.

Con 40 maquinas expuestas el
publico especializado pudo tener
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Gran simplicidad de manejo.

una vision completa de la paleta
de productos ARBURG y mediante
diversas aplicaciones se demostrd
que con la tecnologia ARBURG todo
se puede llevar a cabo.

Todos los productos en
un vistazo

Se presentd completa la gama
de maquinas desde la mas peque-
fia ALLROUNDER 220 S con 150 kN
hasta la mas grande ALLROUNDER

630 S con 2.500 kN de fuerza de
cierre asi como el sistema de robot
ARBURG MULTILIFT H en diversas
aplicaciones. Junto con las maqui-
nas multicomponente, inyeccion de

polvo, desarrollo de disco dptico,
produccion de tarjetas inteligentes
y preformas en PET, transforma-
cion de termoestables, elastome-
ros y silicona se presento la técnica
de molde especial Gram o también
la aplicacion Mucell® que ARBURG
posee en su programa desde hace
un tiempo.

Ademads los visitantes se pudie-
ron familiarizar con el pilotaje
SELOGICA mediante las demostra-
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ENTREVISTA

Wilhelm Kaiser sen.

Sr. Kaiser, es Vd. con sus 90 aios
nuestro visitante mas veterano.
ARBURG esta encantada de po-
der darle la bienvenida.

W.K.: El sentimiento es reciproco.
Yo también me alegro de poder dis-
frutar hoy con ustedes de este ma-
ravilloso acto. Yo ya he visto en
ARBURG una gran cantidad de cosas.

Desde cuando existen los con-
tactos?

W.K.:Compré la primera maquina
alrededor del 1959 en la feria de
Hannover todavia — con el sefior Ar-
thur Hehl —, tras haber comenzado
en 1936 con el sector de las prensas
de termoestables. Hoy en dia su em-
presa con 40 empleados trabaja en-
tre otros para Ford y VW.

De esta forma también es
Vd. unos de nuestros mas an-
tiguos clientes. Qué le une a
ARBURG?

W.K.: Siempre he considerado a
ARBURG como una empresa de mu-
cha seriedad y un lider tecnoldgico,
lo que nos ha llevado a en los Ulti-
mos diez afios no comprar otra ma-
quina que no fuera ARBURG.

Significaesto que durante mas
de 40 aios de trabajo ARBURG
ha respondido positivamente?
W.K.: Se podria decir asi. Y mi hijo
Wilhelm Kaiser junior desde que te-
nia diez afios pasaba varias horas
en la produccion delante de esta pri-
mera maquina ARBURG. Como se
puede ver, nuestra familia vive con
ARBURG.

ciones especiales y los simuladores
o0 examinar detenidamente las dife-
rentes piezas de recambio.

Enorme afluencia a los
recorridos por la empresa

Los recorridos por la empresa
fueron especialmente interesan-
te para los visitantes que acu-
dian por primera vez a ARBURG
porque pudieron observar como
y donde nacen las ALLROUNDER.
Incluso para los visitantes habi-
tuales, que acuden cada afo a
los Dias tecnoldgicos en Loss-
burg, tuvieron la verdadera oca-
sion de hacer un recorrido tras
las bambalinas de ARBURG. De
este modo durante los tres dias

Dias tecnoldgicos ARBURG 2001:

La feria de tres dias atrae con su variado programa con
40 maquinas alta tecnologia expuestas, conferencias
especializadas, presentaciones y recorridos por la

empresa jovenes y mayores hacia Lossburg.

de feria se sucedieron sin des-
canso recorridos por la empresa
tanto en aleman como en diver-
sos idiomas. En total alrededor de
un 80% de los invitados tomaron
parte en estos recorridos, siendo
en el caso de los visitantes ex-
tranjeros un porcentaje de casi el
100%.

Como en afios anteriores un
punto clave fue la nave de mon-
taje del nuevo edificio ARBURG
Il con sus 3.000 metros cua-
drados, con una fachada com-
pletamente de cristal. Los visi-
tantes demostraron su asombro
ante todo lo que se habia reali-
zado desde el pasado afio: Asi,
lo que el afio pasado era una

nave vacia hoy aparece llena
de vida: La produccion de
ALLROUNDER va a toda maquina.

Los grupos de proyectos
ARBURG se presentan

También crearon un gran in-
terés al publico especializado,
los dos proyectos de clientes
presentados en la nave 10 en
el campo de las celdas comple-
tas de fabricacién. Como com-
plemento al tema de actualidad
sobre celdas de fabricacion se
celebré una conferencia espe-
cializada “Proyectos — llave en
mano ARBURG", en la cual no
s6lo se presento el nuevo depar-
tamento de proyectos ARBURG



sino también diversos proyectos
de clientes.

Otra conferencia especializa-
da incluida en el programa tratd
el tema de actualidad “Uniones
duro-blando con termoplasticos

elastomeros” y la llevo a cabo el
Sr. Uwe Stenglin de la empresa
alemana PTS.

El punto tematico fundamen-
tal de la segunda conferencia fue
el Sistema de ordenador central
ARBURG (ALS), que fue presenta-
do por uno de los expertos de la
casa ARBURG, el cual, durante su
ponencia se conecté online con
la produccién de la sala de de-
mostraciones ARBURG y de este
modo pudo demostrar de forma
practica las ventajas del ALS.

El ALS desde el punto
de vista del cliente

Para tener otras referencias
desde el punto de vista del clien-
te, de como el ALS puede opti-
mizar la produccién se contd con
Markus Zach de la empresa suiza

Technoplast. En una muy con-
currida conferencia Zach explicd
como la inversion de su empresa
en un sistema de ordenador cen-
tral ARBURG fue amortizada en
un periodo de 7 meses. Rebatio
de este modo la falsa idea de que
el sistema de administracion de
la produccién es muy costosa y
su utilizacion nada rentable. Am-
bas conferencias especializadas
se complementaron con presen-
taciones especiales ALS / AQS.

Gracias a la experta presenta-
cion, que se llevo a cabo tanto
en inglés como en aleman, los
asistentes también pudieron lle-
varse consigo una detallada infor-
macion teorica.

ENTREVISTA

Markus Zach, Technoplast

Como fue la sensacion con el
publico?

M.Z. Muy positiva. Las preguntas
giraron alrededor de las oportuni-
dades desaprovechadas en el pa-
sado, pero también sobre nuestro
modelo de tiempo de trabajo con
el cual hemos aumentado notable-
mente nuestra capacidad. Se produ-
jeron interesantes discusiones sobre
la metodologia de nuestro procedi-
miento, para lo cual al principio se
hizo un analisis del gasto de tiempo
del PPS y ALS. Por desgracia la ma-
yoria de las empresas temen este
gasto, a pesar de que pone al descu-
bierto un enorme potencial.

Cuales han sido las repercu-
siones después de la presen-
tacion?

M.Z. Hubo alrededor de 20 intere-
sados, a los cuales les facilitamos
la ponencia por escrito. La mayoria
estaban interesados en el recorrido
por la empresa. En la prensa espe-
cializada aparecieron dos articulos
sobre Technoplast Engineering y el
ALS utilizado.

Qué experiencia se lleva Vd.
consigo?

M.Z. La conversacion con otros
usuarios del ALS me ha mostrado
que nosotros mediante la utilizacion
de los datos ALS hemos conseguido
una ventaja de tiempo y econdmica
y que en referencia al uso interno,
disponibilidad de instalaciones y po-
tencial utilizado estamos en el buen
camino. Debemos seguir con este
camino consecuentemente y seguir
desarrollando nuestro método.



Unidad de inyeccion La
de inyeccion le coloca al

Tetra Pak integra unidades de inyeccion en |

En la instalacion Tetra Top estan integradas no solo la inyeccion de las tapas sino también

el roscado de los capuchones.

on la linea de produc-
Ctos Tetra Top la empre-

sa sueca Tetra Pak tiene
ensu programa un sistema de
empaquetado, en el cual, en-
tre la fabricacion de los car-
tones de bebidas y el llena-
do se introduce otra etapa
en el proceso. La inyeccion
de las ,tapas” en Polietileno
con una maquina de inyec-
cion ARBURG, integrada en la
instalacion completa.

A principios de los afios 50 Tetra
Pak fue una de las primeras empre-
sas en empezar con el envasado de
leche. Desde entonces se ha con-
vertido en el mayor proveedor mun-
dial de sistema de envasado para
leche, zumos de fruta y otros pro-
ductos liquidos y viscosos. En 1991
Tetra Pak ampli6 su campo de ne-
gocio con instalaciones de proceso
para la transformacion de alimen-
tos liquidos, construccién de insta-
laciones e instalaciones para la fa-
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bricaciéon de queso y por esto hoy
en dia en la dnica empresa a nivel
mundial que ofrece soluciones inte-
gradas e instalaciones para la trans-
formacion, envasado y distribucion
de alimentos liquidos y viscosos.

Tetra Pak en el mundo

Actualmente hay en el mundo
77 mercados de negocio Tetra Pak,
68 fabricas de produccion para ma-
terial de envasado incluidos conce-
sionarios y doce fabricas de monta-
je para maquinas de emvasado. En
el 2000 daba empleo a 18.900 em-
pleadas y empleados y alcanzé un
volumen de negocio de 7,3 millar-
dos de Euros. Los productos Tetra
Pak se venden en mas de 165 pai-
ses. En el afio 2000 Tetra Pak fabri-
6 a nivel mundial 89 millardos de
envases.

Los productos de Tetra Pak se
pueden dividir en sistemas de en-
vasado de carton y material de car-

ton, sistema de envasado de plasti-
co, instalaciones de distribucion asi
como lineas de transformacion des-
de la recepcion del producto hasta
la transformacion y envasado.

Linea de producto Tetra Top

Para la linea de producto Tetra
Top la empresa tiene en su progra-
ma la linea de transformacion TT/3,
en la cual no sélo desarrolla la fa-
bricacién de cartones para bebidas
junto con la inyeccion de las tapas
en PE sino también el llenado de los
mismos.

El desarrollo de la produccién
se divide a grosso modo en los si-
guientes pasos:

En primer lugar, procedente de un
rollo, se introduce en la maquina
un folio compuesto de papel y po-
lietileno el cual se corta a las me-
didas necesarias para el envase,
quedando — las partes supe-
rior e inferior — abier-
tas. La seccion se cua-

dra con esquinas redon-
deadas. En el siguiente
paso la tapa de PE se
inyecta desde abajo en

el cuerpo de carton. El
plasticoy el cartén se so-
lapan cerca de cinco mili- .
metros y se sueldan her-
méticamente. Después el
producto se llena y la {
base se cierra.

La primera maquina
Tetra Top fue a mediados
de los afios 80 la de una
via TT/1 y en 1992/93 se

complementd con la de dos vias
TT/3. La produccion de la TT/1 co-
menz6 en el afio 1997. La ventaja
de la TT/3 radica en las dos lineas
de empaquetado separadas y el de-
posito doble de producto. De esta
forma es posible en una sola maqui-
narellenar al mismo tiempo dos pro-
ductos diferentes. Ademas, también
se pueden llevar a cabo simulta-
neamente dos tamafios dife-
rentes con diferentes

tapas y formatos

de base.

En los pas- -

ados anos Tetra
Topintrodujouna
instalacion me-
jorada en el
mercado, la




unidad
carton una tapa

as instalaciones de envasado.

TT/3 ESL. La particularidad reside
en la esterilizacion del cartén, con la
cual se puede envasar durante mas
tiempo la leche fresca.

Unidad de inyeccion
integrada

Para el proceso de inyeccion
en la instalacién Tetra Top se uti-
lizan exclusivamente unidades de

inyeccion de ARBURG. Estas

han sido modifica-
das para su uti-
lizacién en la
instalacién y

por ejemplo

tienen unas columnas guia mas lar-
gas y una variante propia de valvu-
la antiretorno, por lo demas se tra-
ta de una unidad de inyeccion es-
tandar como las que se utilizan en
las ALLROUNDER. Para los ensayos
Tetra Pak utiliza una ALLROUNDER,
en la cual hace inyecciones de prue-
ba del nuevo desarrollo de tapa, an-
tes de que sea fabricada en la ma-
quina TT/3.

9.000 piezas por hora

En la instalacion de una nueva
maquina el usuario debe elegir que
tipo de envase — Base, Mini o Midi

— se va a utilizar en
cada linea.

Con las lineas a pleno rendimiento
se pueden produciren la TT/3 un to-
tal de 9.000 envases Tetra Top por
hora, 4.500 por linea.

La cooperacion entre Tetra Pak
y ARBURG se mantiene ya desde
hace afios, desde mediados de los
afos 80 con la TT/1 cuando llegé al
mercado la primera maquina Tetra
Top. De este modo no sélo en la pri-
mera version sino también hoy en
dia con las actuales TT/3 se utilizan
exclusivamente unidades de inyec-
cién ARBURG.

Tres tamaiios — Seis tapas

En total la gama de productos
Tetra Top comprende tres tipos de
envase, Base, Mini y Midi, con los
cuales se cubren progresivamente
volimenes entre 250 y 1.000 mili-
metros. Las areas y de este modo
también las tapas inyectadas tie-
nen un tamafio de 70 x 70, 47 x 47
0 57 x 57 milimetros. En cuanto
a las tapas se ofrecen seis di-
ferentes variantes: Se puede ele-
gir entre diferentes tamafios de
tapones enroscables (ScrewCap
mittig, desplazado o apilable), ta-
pones de clip (RingPull o Grand
Tab con taladro para paja) o ta-
pas que se desprenden totalmen-
te (Total Tab). En los tapones a
rosca la tapa se inyecta con una
rosca exterior. En los capuchones
con rosca interior se enrosca la
“Cap Applicator” en una maqui-

Extremadamente practico: Leche en el envase
Tetra Top con cierre de resorte.

zan en 19 paises, de los cuales
los principales mercados son Gran
Bretafia, Grecia, Noruega, Brasil,
Corea y Japon.

Enlainstalacion T3 na separada.
se pueden producir hasta 9.000
Los productos en cartén para

bebidas Tetra Top se comerciali-

envases Tetra Top por hora.
Fotografia: Tetra Pak



El nuevo look suizo

na fachada de cristal,
Uformas claras, diseio

moderno en el exigen-
te estilo ARBURG: No, no es-
tamos hablando de la central
de ARBURG en Lossburg, sino
de la nueva sede de la filial
suiza.

Con dos grandes actos, ARBURG
AG inauguré a mediados de mayo su
nueva sede en Miinsingen en presencia
de cientos de invitados. Un viernes fue
el elegido por Eugen Hehl, el presiden-
te del consejo de administracion, para
llevar a cabo la inauguracién oficial de
la nueva sede. Al dia siguiente de las
puertas abiertas los clientes, los habi-
tantes de Miinsingen y todos los inte-
resados estaban invitados a visitarla.

Los festejos fueron preparados per-
fectamente por el jefe de la filial Peter
Moser: El nuevo edificio brillaba inten-
samente, se monto una carpa en el ex-
terior donde todos los invitados y em-
pleados fueron reunidos y justo a tiem-
po para izar la bandera de ARBURG
delante del edificio como comienzo de
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la inauguracion oficial desaparecieron
las nubes de lluvia que anteriormente
habian aparecido en el cielo.

Y el mismo Eugen Hehl iz6 la ban-
dera: La ceremonia habia sido prepara-
da por Peter Moser como una sorpresa
para el presidente del consejo de admi-
nistracion. Posteriormente los invitados
soltaron hacia el cielo globos blancos
con el logotipo de ARBURG que pre-
viamente se les habian proporcionado.
Eugen Hehl corto la tradicional cinta
de inauguracion y cruzo la entrada por
un pasillo con los empleados. Estuvo
acompafiado por su hijo Michael, el di-
rector de ventas Michael Grandt y el
jefe de ventas para Europa Stephan
Doehler.

ARBURG estarepresentada conuna
filial propia en Suiza desde principios
de 1994. En los primeros siete afios la
filial suiza tuvo alquilado un edificio en
Belp. Miinsingen esta situado estraté-
gicamente en el centro de Suiza, en los
alrededores de Berna. Con la primera
palada el 14 de marzo de 2000 co-

menz6 oficialmente la construccion
del Centro Tecnolégico ARBURG (ATC)
sobre una superficie de 3.000 metros
cuadrados.

ARBURG ha invertido alrededor
de 4 millones de francos suizos en
la construccion del edificio de dos
plantas. Sobre 1.070 metros cua-
drados de superficie til se sitdan
junto a las modernas oficinas y
un almacén de piezas de recam-
bio ampliamente equipado, tam-
bién una sala de demostraciones
como foro de presentacion para
los productos ARBURG. Equipado
con ALLROUNDER de la mas nueva
generacion, se ofrece la posibili-
dad a los clientes de tener a su al-
cance la tecnologia ARBURG. Me-
diante ejemplos de aplicacion se
puede por un lado llevar a cabo
una impresién de las maquinas y
técnica de pilotaje y por otro de
las diferentes posibilidades de uti-
lizacion de la ALLROUNDER. Por
otro lado la sala de demostracion
sirve al mismo tiempo como cen-
tro de pruebas para clientes con
el fin de que por ejemplo puedan

probar un nuevo molde o recibir
ayuda practica para la resolucién
de problemas en la inyeccién.

El sdbado la multitud acudid en
masa bajo un maravilloso tiempo
primaveral: Bajo el animado soni-
do de la Dixieland-Band, que to-
caba en la carpa, el nuevo edificio
se pudo examinar a conciencia. El
equipo y Peter Moser se tomaron
al pie de la letra el lema del dia y,
realmente todas las puertas esta-
ban abiertas de par en par.



El giro preciso:

Desenroscar mediante

el pilotaje eléctrico

de noyo

recision y reproductibi-
Plidad son necesarias en

el desenroscado de ros-
cas de alta calidad en pie-
zas de inyeccion técnica.
Mediante la unidad de
desenroscado con acciona-
miento servoeléctrico se
puede conseguir una regu-
lacion de posicion precisa de
todos los movimientos de des-
moldeo.

La base para esto es el pilotaje
eléctrico de noyo, que se puede
utilizar para todas las posibilidades
conocidas de noyo hidraulico. La
diferencia fundamental es el accio-
namiento servoeléctrico de cada
movimiento, con el cual, mediante
el sistema de medida Absolut uti-
lizado, se puede conseguir cla-
ramente un mas alto posicio-
namiento. Ademas se puede mo-
ver independientemente del eje
hidraulico de la
méaquina, por lo
que puede tra-
bajar simultanea-
mente con todos
los otros movi-
mientos de la misma.

Es interesante esta
combinacién median-
te laintegraciéon completa en el pi-
lotaje SELOGICA con un interfase
estandarizado. Los correspondien-
tes movimientos son programables
directa y exactamente mediante
sus propias paginas en pantalla,
los ajustes — mecanicos en el mol-
de se suprimen completamente. De
esta forma se puede conmutar el
tipo de movimiento de ejes entre
movimiento lineal y giratorio, del
mismo modo entre fuerza, velo-
cidad y carrera o par de apriete,
revoluciones y rotacion. Del mis-
mo modo cuando el usuario mon-

te un accionamiento
intermedio adicional,
tras la introduccion de
la relacion de transmi-

sion, el pilotaje SELOGICA
calcula automaticamente todos los
parametros.

En la utilizacién de unidades de
desenroscado influyen junto a la
regulacion muy precisa de posicion
y la reproductibilidad otros facto-
res: un momento alto de giro maxi-
mo y la posibilidad de programar
sin problemas diferentes etapas.
Asi se pueden programar directa-
mente las paradas intermedias, el

tamente mediante pilotaje eléctrico de noyo.

Unidad de desenroscado con acciona-

miento servoeléctrico: programable exac-

desenroscado de las roscas con el
molde cerrado o el giro sin fin. To-
das las funciones se graban junto
con los correspondientes juegos de
datos del molde, de este modo
al hacer un cambio de molde to-
dos los datos importantes quedan
disponibles. Estos juegos comple-
tos de datos tienen claras ventajas
como un alto confort de uso, tiem-
pos de preparacién mas cortos y
una seguridad aumentada frente a
los errores de utilizacion.

Informe:

Como funciona
1a 630S?

na encuesta telefoni-
Uca alosclientes queya

estan produciendo en
sus fabricas conla 630 arroja
luz sobre las sombras. “Sen-
cillamente por eso”, dice
Eberhard Lutz, jefe de ven-
tas nacionales, “desde hace
tiempo no habiamos oido
nada por parte del cliente
sobre nuestra ALLROUNDER
mas grande y los requeri-
mientos del cliente al utili-
zarla. Y esto puede signifi-
car tanto algo bueno como
malo.”

Un anticipo rapido: La con-
sulta representativa de ARBURG
ha traido casi exclusivamente re-
sultados positivos. Las maqui-
nas funcionan o bien en funcio-
namiento de prueba o estan ya
integradas de forma fija en la
produccion. Ni la técnica funda-
mental de maquina ni las ca-
racteristicas especiales como por
ejemplo el ajuste de los platos
han creado dificultades en las
empresas.

Exceptuando dos pequefias
fugas no hubo apenas quejas.
Estas pequefias trabas se consi-
deran apenas como “dificultades
en el arranque” y pueden resol-
verse rapidamente. Esta prime-
ra respuesta altamente positiva
permite suponer que también
las maquinas mas grandes de la
“Clase S" han sido recibidas 6p-
timamente por el mercado.

Sobre todo cuando otros nue-
vos procesos Yy aplicaciones per-
miten una utilizacion todavia
mas universal. Las claves en esta
relacién son “Inyeccion multi-
componente” y “Hidraulica op-
timizada para movimientos mas
rapidos”.



Colaborcion a diver

Irededor de 25 aios
llevan colaborandolas
empresas Festo AG +

Co. y ARBURG. Esta coope-
racion es especial en todo
caso por el hecho de que am-
bas empresas estan doble-
mente conectadas entre si.
Asi Festo es no solo cliente
sino también proveedor de
ARBURG. Légicamente esto
es valido también en senti-
do contrario.

El grupo Festo, que junto con
Festo AG + Co. se compone tam-
bién de Festo Didactic GmbH & Co.
como dispositivo de formacion y en-
trenamiento asi como la Beck IPC

En Festo preparan y desarrollan nuevas ideas

en equipo.

GmhH y la FCC GmbH, las cuales
echan una mano al grupo en temas
de Marketing, publicidad y organi-
zacion de ferias, actua en el sector
de la automatizaciéon con compo-
nentes y sistemas neumaticos. La
seccion didactica se preocupa de la
formacion en temas de automatiza-
cion industrial.

El grupo principal de productos
de la empresa son accionamientos,
accesorios para manipuladores y
técnica de vacio, valvulas, sensores
y captadores de presion asi como
mangueras, atornilladuras y técni-
ca de pilotaje neumatico y electré-
nico. Festo no sélo fabrica produc-
tos normalizados en estos campos
sino también soluciones para sec-
tores y aplicaciones especificas asi
como combinaciones de componen-
tes neumaticos y electrénicos utili-
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zados en la construccion de maqui-
nas y en la tecnologia de manipula-
cion.

Cifras impresionantes

Un vistazo a la pagina de inter-
net www.festo.com ofrece unas ci-
fras impresionantes de la empresa:
El volumen de negocio del grupo
en el afo 2000 ascienden a 1.200
millones de Euros, con un total de
10.050 empleados en todo el mun-
do. El Grupo Festo esta representa-
do con filial propia en 176 paises
del globo, y la empresa internacio-
nal cuenta con cerca de 300.000
clientes. Produce globalmente en
las filiales de Brasil, Bulgaria, India,
Corea, México, Ucrania, Hungria y
EEUU. Ademas existen centros de
fabricacion especificos para clien-
tes en 27 paises.

De vuelta a Alemania. La casa cen-
tral de Festo esta situada en Esslingen
Bergheim desde la creacién de la em-
presa en el afio 1925. La central se com-
plementa mediante el Centro de Ser-
vicio al Cliente, el Centro Saar de for-
macion Festo asi como la fabrica de

Las familias de empresas Stoll y
Hehl se conocen y aprecian ya desde
hace mucho tiempo. Sobre esa base
descansan las relaciones empresaria-
les que se han venido desarrollando
a lo largo de los afios. ARBURG reci-
be diferentes componentes neumati-
cos de Festo para su uso no sélo en su
propia produccion sino también en las
ALLROUNDER. La colaboracién se ha

integrada en una celda de produccion para la fabricacion de pistones de cilindro.

produccién de cilindros, todos en St. Ing-
bert-Rohrbach. El programa de produc-
tos de Festo comprende alrededor de
16.400 componentes y las variantes lle-
gan a los cientos de miles. Cooperacion
basada también en la estima personal.

estrechado claramente en los ltimos
anos.

El desarrollo y comercializacién de
su propio aparato manipulador, — la
serie MULTILIFT —, se ha llevado a

cabo en una estrecha y exclusiva co-
operacion en el proyecto por parte
de ambas casas. No sélo la neuma-
tica completa sino también el accio-
namiento servoeléctrico integran los
componentes de Festo, asi como val-
vulas, cilindros neumaticos, unidades
de carros neumaticos o ejes de co-
rreas dentadas. Atornilladuras y man-
gueras completan el programa de dis-
tribucién.

De hecho esta colaboracion se re-
forzara todavia mas en el futuro ya que
la linea de robots MULTILIFT ha conti-
nuado creciendo y expandiéndose.

Con referencia al camino inverso
de la colaboracién con el cliente Festo
este se puede ver en la historia de
las maquinas ARBURG. Desde los
afios setenta la empresa recurre a las
ALLROUNDER para la fabricacién de
sus propias piezas de inyeccién para
su programa de productos. Segun co-
menta Michael Maas, jefe de produc-
cion de la inyeccion de plastico en St.
Ingbert-Rohrbach, se trata principal-
mente de piezas técnicas.

Con 980 moldes de inyeccion fa-
brica alrededor de 1.200 articulos
para si produccion propia. En la
fabrica de St. Ingbert estan co-
nectadas la produccion de plas-



Este es el camino a seguir: Centro de produccion Festo en St. Ingbert-Rohrbach

tico, su propia construccion de
moldes asi como un taller de
moldes.

La paleta de maquinas que
Festo ha adquirido en los ultimos
afios, van desde la ALLROUNDER
220 y 270, pasando por la 305
ECO y alguna CMD hasta las ac-
tuales ALLROUNDER C y S. Ade-
mas han integrado en la produc-
cién tres maquinas de mesa gira-
toria ALLROUNDER T que se usan
principalmente para la sobrein-
yeccion de insertos o en el campo
de la inyeccion multicomponen-
te. Festo utiliza 43 ALLROUNDER
desde que comenzara la colabo-
racion con ARBURG, actualmente
se encuentran a la espera de en-
trega una 320 C, tres 420 C, dos
420 S asi como tres estufas de

secado y alimentacion THERMOLIFT.
Este parque de méaquinas se comple-
ta con dos ALLROUNDER en la de-
legacion bulgara de Festo asi como
dos més en el centro de formacion
St. Ingbert-Rohrbach.

En la vigilancia de la produccién
y el control de calidad Festo también
confia en los productos ARBURG.
Estan en funcionamiento un sis-
tema de ordenador central ALS
en combinacion con un seguro de
calidad AQS asi como un sistema
de control de calidad AQC en una
ALLROUNDER420 S. También Fes-
to junto con ARBURG han de-
sarrollado y realizado unas cel-
das de fabricacion especialmente
adaptadas a las necesidades de
produccién. Un ejemplo de esto:
La celda de produccion alrededor

Los componentes neumaticos de Festo mueven el MULTILIFT ARBURG. (izda.)

Ordenado: Vista de la produccion de inyeccién en St. Ingbert-Rohrbach (dcha.)

de una ALLROUNDER 420 C para
la transformacion de tres compo-
nentes con preparacion y alimen-
tacion de material mediante un
THERMOLIFT asi como la extrac-
cién mediante un sistema de ro-
bot y el depésito mediante ban-
da transportadora coordinada en
los correspondientes recipientes
para su posterior transformacion.
En esta configuracion se fabrica-
ran pistones de material magnéti-
co para cilindros neumaticos, por
lo cual se utilizara un termoplas-
tico como conductor.

Ventajas de la técnica
de inyeccion ARBURG

Las ventajas de ARBURG y de la
técnica de inyeccion ALLROUNDER
radica segiin Michael Maas en la
sencilla cooperacion, la buena rela-
cién precio rendimiento, el rapido
suministro de piezas de recambio,
también aparte de los componen-
tes ARBURG asi como el general-
mente asesoramiento en el campo
del plastico.

Un trabajo conjunto siempre es
productivo cuando ambas partes
funcionan. Lo ideal es cuando se
confia y se esta satisfecho no sélo
como cliente sino también como

Fotografia: Festo

proveedor. Y cuando como conse-
cuencia de una colaboracion de este
tipo resulta un punto de partida
para otros niveles, entonces se pue-
de hablar ciertamente de una co-
operacion universal. Este es el caso
de Festo y ARBURG. Ya desde hace
unos afios ARBURG recurre a la ca-
pacidad de los centros de formacion
de Festo en St. Ingbert-Rohrbach,
para impartir alli sus propios cur-
sos de formacion para los clientes
de laregion. Se esta planeando una
nueva colaboracién en este sector.
Esto muestra claramente, que tam-
bién la colaboracién completa va
por muy buen camino.




ARBURG spol. s .0.:

Un curso exitoso

ST

Reunién de equipo: Por el momento en la sede alquilada en Praga.

aso a paso se haido con-
Psiguiendo un desarrollo

exitoso: Hace ocho aiios
ARBURG era un desconocido
en el mercado de inyeccion de
la entonces llamada Republi-
ca Checoslovaca y hoy ha lle-
gado a ser el naumero uno de
los importadores, con su pro-
pia filial en Praga: la ARBURG
spol.sr.o.

Durante los tres primeros afos,
ARBURG alin dependia de una re-
presentacion comercial en la Repd-
blica Checoslovaca. Pero debido al
enorme éxito de la ALLROUNDER en
el mercado checoslovaco, en 1996
se fundd en Praga una filial propia,
la ARBURG spol. S r.o. Como en la
mayoria de las filiales, los emplea-
dos de la representacion comercial
se encargaron de la filial, por lo que
la transicion se llevo a cabo sin pro-
blemas.

Entonces, la Republica Checoslo-
vaca se dividio en dos paises inde-
pendientes, — la Republica Checa y
la Republica Eslovaca —, suponiendo
para ARBURG un enorme problema
administrativo y de organizacion, es-
pecialmente en lo que se referia al
suministro de repuestos y servicio de
atencion al cliente. Primero se dis-
puso una oficina regional cerca de
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vak y once empleadas y empleados
para los departamentos de adminis-
tracion, contabilidad, ventas, aten-
cion al cliente y repuestos.

Tras once afos de presencia en
el mercado checo y eslovaco, de los
cuales — cinco han sido con filial —
propia, la cartera actual de clientes
de la filial checa de ARBURG cuenta
con unas 100 empresas que tienen
unas 800 maquinas de inyeccion y la
tendencia es ascendente. La mayor

Jaroslav Novak (3° por la dcha.) gerente de la filial checa de ARBURG, con su equipo.

la frontera eslovaca, construyéndola
en la ciudad checa de Briinn y, pos-
teriormente, otra en la eslovaca Vru-
tky que llevase la parte organizativa
de forma independiente.

Finalmente, los clientes eslovacos
tienen a mano un servicio técnico en
el que confiar, mientras los checos
mantienen a sus cuatro competentes
técnicos. Ademas, la venta se ha dis-
tribuido en dos areas: Michal Slaba
se ocupa de la zona oeste, incluyen-
do Bohemia y la parte oeste de Mo-
ravia y Jiri Zelma controla el resto de
Moravia y la Republica eslovaca.

En total, el equipo de la filial che-
ca de ARBURG esta compuesto por
el gerente de la filial, Jaroslav No-

parte de los clientes pertenecen a las
industrias eléctrica y del automovil.

ARBURG - es, desde hace tres
afos, el nimero uno de los importa-
dores de maquinas — de inyeccion y
su éxito estd en continuo crecimien-
to. Por ello el espacio construido dis-
ponible se ha ido quedando peque-
fio poco a poco. La solucion a este
problema de espacio esta casi lo-
grada: el terreno en Briinn ya esta
comprado y en poco tiempo se cons-
truird un nuevo edificio para la filial
checa siguiendo el conocido estilo
constructivo de ARBURG. Mediante
la unién de ambas sedes checas se
consigue un punto de arranque mas
centralizado. Con cerca de 900 me-
tros cuadrados y dividida en dos

plantas, la nueva construccion ofre-
ce espacio suficiente para unas ofi-
cinas modernas, un almacén de
repuestos perfectamente equipado
asi como una sala de demostracio-
nes. En la superficie de exposicion
de 230 metros cuadrados, los clien-
tes podran informarse sobre la tec-
nologia actual ARBURG y podran
también probar su propio molde en
una ALLROUNDER o perfeccionar su
formacion.

Sin embargo, muchos clientes de
Chequia y Eslovaquia se acercan a
Alemania durante los dias tecnold-
gicos de ARBURG en Lossburg para
informarse sobre la técnica de in-
yeccion en el stand mas moderno,
observar la empresa tras las bamba-
linas o para visitar ARBURG en la fe-
ria Fakuma en Friedrichshafenyen la
K de Diisseldorf.

Las ferias mas importantes para
la filial checa son la Feria Internacio-
nal de Maquinaria en la ciudad eslo-
vaca de Nitray en la ciudad checa de
Briinn, donde ARBURG ha sido ga-
lardonada con la medalla de oro tan-
to en 1998 como en el 2000.



ada vez mas y mas em-

presas quieren para su

produccion de piezas de
inyeccion celdas de produc-
cion automatizadas y adapta-
das a sus necesidades espe-
cificas llave en mano. Un em-
presario en general tiene bien
sujetos los hilos y se hace car-
go para los clientes desde la
planificacion de la instalacion
completa pasando por su ajus-
te hasta la puesta en marchay
el servicio completo de aten-
cion y asistencia al cliente.

Mediante el establecimiento de
un departamento de proyectos es-
pecializado bajo la direccion de Oli-
ver Giesen, ARBURG da respuesta a
esa necesidad del mercado. El de-
partamento est4 encuadrado en la
parte de ventas y dispone no sélo
de Know-how técnico sino también
en economia de la empresa, para
poder hacerse cargo totalmente del
proyecto del cliente.

Un buen ejemplo de la ejecucion
completa de uno de estos proyec-
tos son la combinacion entre reco-
gida y deposito de la pieza, la so-
breinyeccion de insertos, el ajuste
de las piezas de inyeccion en el mol-
de en aplicaciones multicomponen-
te o también la transformacion pos-
terior después de la recogida me-
diante estaciones para impresion o
soldaduras por ultrasonido.

Realizacion con optimizacion
del tiempo

Un total de seis trabajadores se
ocupan de la realizacion de los pro-
yectos en este departamento. Tras
aclarar la problematica basica so-
bre el terreno, el grupo de proyecto
elabora los conceptos y planos ne-
cesarios, donde es necesario tam-

bién con diferentes variantes. Los
requerimientos del cliente respecto
a una transparencia financiera se
dan desde un principio ya que las
indicaciones de los costes que se
producirdn se ven en una oferta
que después de las correspondien-
tes conversaciones se detallan se-
gun las ideas del cliente. Después
de que el cliente haya dado su con-
formidad, comienza el verdadero
trabajo. Los periféricos deben coor-
dinarse con los diferentes provee-
dores, los interfases deben sincroni-
zarse y la instalacion completa debe
montarse para la recogida conjunta

Nuevas perspectivas: El jefe de gru-
po Oliver Giesen (en medio) con
sus colaboradores Sandra Geiss,
Gerd Ruoss, Jérg Heinzelmann,
Christoph Hipp y Martin Neff (des-
de laizda.)

El grupo de proyecto desarrolla,
planifica y realiza en colaboracion
con el cliente celdas de produccion
complejas con periféricos adapta-
dos. La asistencia va desde la pues-
ta en marcha y la certificacion CE
hasta el servicio postventa.

con el cliente bajo las condiciones
de produccién en la empresa.

El precio-rendimiento cuenta

Segln Oliver Giesen existen cola-
boradores en proyectos desde hace
muchos afios pero de forma alter-
nativa se esta abierto a posibles
deseos de los clientes. En la elec-
cion de la técnica no sélo esta en
primera linea el mejor precio sino
también una o6ptima relacién pre-
cio-rendimiento. Los amplios cono-
cimientos existentes en la casa los
recoge el equipo de proyectos en

aquellos casos que se necesita
una sinergia entre técnica de ma-
quinas, moldes y automatizacion
para simplificar el proceso.

En todo caso los clientes pue-
den recurrir a una éptima solu-
cion en la produccion. El pilotaje
SELOGICA constituye siempre la
central mediante la cual se utiliza
la instalacion completa. Los pro-
pios sistemas de robot MULTILIFT
de ARBURG estén integrados en el
proceso del pilotaje, con los com-
ponentes restantes se lleva a cabo
mediante una tecnologia de inter-
fases adaptados. La detallada téc-
nica de seguridad se ocupa final-
mente no sélo de las necesarias
seguridades del proceso y de la
produccién, sino también para la
seguridad de la instalacion com-
pleta mediante los correspondien-
tes dispositivos de seguridad.

Tras la entrega por parte de
ARBURG se pone en funciona-
miento la unidad de produccion
en el cliente y si se desea tam-
bién se acredita con la correspon-
diente certificacion CE. Y también
después del comienzo de la pro-
duccion el cliente encuentra en
ARBURG el colaborador adecua-
do: Del mantenimiento y el su-
ministro de piezas de recambio
para toda la instalacion se en-
carga ARBURG e incluso también
de activar a los montadores de
los proveedores, cuando la situa-
cion lo requiera. Atendido en to-
dos los campos desde una sola
fuente: Este servicio completo lo
ofrece ARBURG a sus cliente ya
mediante su propio equipo de
proyectos.



Historia ARBURG
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Aunque sin duda alguna el princi-
pio de un motor de corriente continua
era acertado, como en cualquier no-
vedad, la técnica no estaba todavia
lo suficientemente madura. El pilo-
taje era muy complicado, se necesita-
ba una carcasa adicional mas grande,
era relativamente propensa a averias
y por tanto los costes eran comparati-
vamente altos.

dos opciones distintas para la
ALLROUNDER 200: la variante D,
con el motor de corriente continua,
o la variante H, con motor hidrau-
lico, donde las revoluciones podian
ser ajustados continuamente.

a dosificacion electro-
Lmecénica, un hito en

ARBURG? Mas de uno se
preguntara que esto esta so-
lamente desde el aiio 1997.
Por tanto, ya desde prin-
cipios de los afnos 60, exis-
tia un dispositivo de dosifi-
cacion con motor eléctrico
en las ALLROUNDER 200, las
primeras maquinas de inyec-
cion ARBURG en ejecucion
de husillo.

También por aquella época se
desarrollo el conocido sistema de
construccion modular. Asi en la
unidad de inyeccién se podia ins-
talar mediante un interfase flexi-
ble, no sélo un motor de corriente
alterna sino también un motor hi-
draulico. Con el tiempo se impuso
el motor hidraulico y de esa forma
desapareci6 del programa la dosi-
ficacion con motor eléctrico.

Por este motivo, se decidio instalar
un motor trifasico para dosificar, cuyo
pilotaje era sensiblemente mas senci-
llo. Pero esta modificacién encerraba
una desventaja en comparacion con el
motor de corriente continua: el niime-
ro de giros ya no podia variarse, ahora
permanecia constante.

ARBURG tuvo en programa la
ALLROUNDER 200 cerca de diez afios
(desde principios de los 60 hasta prin-
cipios de los 70). Al principio, para
dosificar se instalaba un motor de co-
rriente continua, una auténtica nove-
dad para la época. La principal venta-
ja de este motor de corriente continua
estribaba en queel
ndmero de re-
voluciones po-
dia ser variable.

Hasta que ARBURG en 1997
desarrolld su concepto de maqui-
nay la dosificacion electromeca-
nica, en primer lugar para las ma-
quinas C de tamafios 420 C, 470 C
y 520 C con las unidades de in-
yeccion 350 y 675. Actualmente
se puede conseguir para todas las
ALLROUNDER una unidad de dosi-
ficacion

Sin embargo, si en la aplicacion no
se deseaba renunciar a la caracteris-
tica de nimero de giros variable, se

ofrecia una alternativa consistente

El
aumento

de la productividad

mediante el acortamiento del

tiempo de ciclo y un ahorro de energia de hasta
un 20 por ciento hablan a favor de una

unidad de dosificacion electromecanica.

electromecanica en uniéon con
unidades de inyeccion 350, 675
y 1300.

El pilotaje SELOGICA ofrece una
sencilla presentacion del proceso
y programacién de todo el ciclo
también para movimientos simul-
taneos.

Gracias a la utilizacion del siste-
ma electromecanico, el eje de do-
sificacion queda independiente del
suministro hidraulico de la maqui-
na. Esto posibilita una preparacion
mas cuidadosa de la masa, que,
basicamente, puede ser elaborada
en movimientos simultaneos con
un nimero minimo de giros del hu-
sillo. Esto ofrece a todo el proceso
una singular ventaja: A pesar de
que el caudal permanezca estable
y la carga del material sea mini-
ma, la homogeneidad de la fusion
se mejora y se puede estabilizar la
temperatura de la masa. Con ello
se reduce el tiempo de refrigera-
cion y también el del ciclo total.
De este modo con el dispositivo
de dosificacion electromecanico se
aumenta la productividad median-
te el acortamiento del tiempo de
ciclo, con lo que, simultaneamen-
te, se consigue ademas un ahorro

de energia de hasta un 20% en el
ciclo total.



ALLROUNDER para
la Universidad
Técnica de Clausthal

| Instituto para poli-
E meros y Técnica del

Plastico de la Univer-
sidad Técnica de Clausthal
enseiia e investiga con dos
ARBURG ALLROUNDER. Para
poder hacerse una idea de
las multiples aplicaciones
y posibilidades de elabora-
cion de los polimeros, el Mi-
nistro Presidente de la Baja
Sajonia, Sigmar Gabriel, vi-
sito el instituto a principios
de marzo.

Fundado en el invierno de
1998/99, el director del instituto,
profesor Gerhard Ziegmann, logré
en poco tiempo poner en funcio-
namiento la estructura, de modo
que se pudiese ver completamente
desde el punto de vista del equipa-
miento.

Para el area de inyeccion de
uno o varios componentes el Insti-
tuto volvié a recurrir a las ARBURG
ALLROUNDER. ARBURG completé la
compra de una ALLROUNDER 420 C
1000-150/60 para la fabricacién de
piezas de inyeccion en dos compo-
nentes con una maquina de alquiler
del tipo 320 C 600-250 para la in-
yeccion de plastico convencional. Am-
bas ALLROUNDER se instalaron en
el Instituto para diferentes aplicacio-
nes desde la inyeccion de varios com-
ponentes, incluyendo las uniones
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blando - duro, la inyeccion de ce-
ramica y de polvo o la transforma-
cion de polimeros llenos de polvo
magnético.

El ministro presidente se mos-
tré6 muy impresionado tanto por
el rendimiento del Instituto y su
equipamiento, como por la va-
riedad de aplicaciones tecnolégi-
cas, por el material propio y sus
posibilidades de utilizacién en la
vida cotidiana.

del parque de maquinas

actual y su aprovecha-
miento de forma optima, es
también para la pequeia em-
presa de inyeccion una ven-
taja determinante de su com-
petitividad. Esto requiere la
utilizacion reforzada de sis-
temas de tratamiento de da-
tos como el sistema ARBURG
de computacion y calculo ALS
4.0, el cual toma los datos de
maquina y los datos de los pe-
didos, permitiendo que el de-
sarrollo del proceso de produc-
cion sea mas transparente.

La capacidad y flexibilidad

Para poder aprovechar el poten-
cial de optimizacion en la fabrica-
cion, es necesario un control efi-
ciente y documentacion del proceso
total de produccion. La plataforma
basica del sistema de datos de cons-
truccion modular ofrece ya una vi-
sion global actualizada de la pro-
duccién en un momento determina-
do, en el cual las maquinas pasan
a la comunicacién en red a través
del cableado, mundialmente cono-
cido como Ethernet.

A través de las maquinas y de
la toma de datos de este elemen-
to basico, el usuario de una es-
tacion de trabajo ALS estd cons-
tantemente informado y en tiem-
po real de la fabricacion de la
empresa. Partiendo de una vision
gréfica de la sala de fabricacién
se puede tener en todo momen-
to, pinchando con el cursor sobre
el simbolo de la maquina corres-
pondiente, informacion detallada
como datos de situacion, datos
de fabricacion y pardmetros de
proceso. De este modo y de for-
ma preventiva se puede reaccio-
nar ante posibles variaciones en
el proceso o interrupciones en la
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produccion Complementariamen-
te todos estos datos son registra-
dos en las diferentes bases de da-
tos correspondientes, lo que per-
mite una valoracién estadistica
de los datos de maquina en los
diferentes espacios de tiempo. Si-
multaneamente todos los resulta-
dos en tablas o en forma grafica
pueden serimpresos o exportados
donde los datos ALS puedan ser
utilizados como fundamento para
analisis a largo plazo de la pro-
duccion. La carga y disponibili-
dad de las maquinas y moldes y
con ello la efectividad — del de-
sarrollo de un pedido, puede ser
determinada — con los datos rea-
les de produccion a lo largo de un
tiempo establecido. A través de
la valoracion de los datos totales
se pueden descubrir potenciales
de optimizacion en la fabricacion
actual.

Partiendo de esta econdmica
plataforma basica ALS, el siste-
ma se puede ampliar y adaptar
de forma modular, con otros ele-
mentos adicionales a las necesi-
dades individuales del empresa-
rio correspondiente. Otros com-
ponentes del sistema como, por
ejemplo, el mantenimiento de pe-
didos en un grafico de planifica-
cion, la recepcion de los pedidos
de los sistemas existentes de pla-
nificacién en la produccién, indi-
cadores de la calidad y manteni-
mientos de los paquetes de datos
unitarios, se pueden incorporar
sucesivamente a la plataforma
basica.
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