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Alta resistencia al desgaste: La valvula de re-
tencion con refuerzo de metal duro

Ya estéd aqui de nuevo: Los tres afios han pasado casi en un suspiro, la K en

Diisseldorf puede comenzar.

El acontecimiento lider a nivel mundial en el tratamiento de plasticos, le
espera como siempre con una oferta superlativa: Nuevos pabellones, una
afluencia inmensa de visitantes, impresiones importantes e interesantes en el
marco de este acontecimiento fastuoso.

Fieles a nuestra divisa “ARBURG - La Nueva Dimension” le esperamos tambi-
én con una oferta superlativa. La ampliacién del programa de fuerza de cierre
a3.200 kN, la primera maquina con tecnologia de accionamiento modular, la
evolucion de nuestro sistema robotizado MULTILIFT y el desarrollo de nuestro
programa todo esto se lo ofreceremos en nuestro stand 13 A 13.

Esta edicion especial de nuestra ARBURG today, dedicada a la K 2001, les
ofrece una vision en conjunto de las novedades. También puede consultar los
temas importantes una vez finalizada la feria, o simplemente pasar revista

a su visita a ARBURG.
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ARBURG quiere ofrecer al publico ex-
perto grandes novedades en la K 2001
en Disseldorf: La mayor novedad y,
por supuesto, no la Unica, es la nueva
ALLROUNDER 720 S con una fuerza de
cierre de 3.200 kN y grupo inyector
2.100.
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Novedad

iHa llegado la ALL

La maquina mas grande de la gama de productos de ARBURG,

uerza de cierre 3.200 kN,
F peso maximo de la pie-

za inyectada 1.300 g PS,
grupo inyector 2.100 y una
distancia entre columnas de
720 milimetros - estos son
los datos basicos de la nueva
ALLROUNDER 720 S, que sera
presentada por ARBURG por
primera vez en la K 2001.

La evolucién del programa de
maquinaria, dirigida a obtener una
fuerza de cierre de 4.000 kN:
Esta es la meta que se ha impu-
esto ARBURG, al-
canzada practi-
camente por

la ALLROUNDER 720 S. La 720 S,
dotada de una fuerza de cierre de
3.200 kN y un peso maximo de la
pieza inyectada de 1.300 gPS, re-
coge el testigo de la ALLROUNDER
630 S y se convierte en la maquina
mas grande de la gama de produc-
tos de ARBURG.

Caracteristicas acreditadas

La ALLROUNDER 720 S incluye
también todas las caracteristicas
que distinguen a las maquinas
de la serie S de ARBURG: modu-
laridad probada, sistema hidrau-
lico rapido que ahorra energia,
unidades inyectoras facilmen-

te intercam-

biables, asi como una potente uni-
dad de cierre guiada por cuatro
largueros con placas modulares y
apoyos en el montante de la ma-
quina.

Sin embargo, para poder traba-
jar en la ALLROUNDER grande con
la misma comodidad que en sus
parejas pequefas, hubo que soluci-
onar algunos detalles técnicos. Es-
tos se habian desarrollado previa-
mente para el primer representante
de los “grandes”; la ALLROUNDER
630 S. En este contexto, las pala-
bras clave son: el ajuste de la altu-
ra del molde o los circuitos per-
manentes de agua de refrigeracion
en el plato de moldes fijo y en el
movil. La utilizacion de la 630 S,
ha conseguido que estos disposi-

tivos que ya incluia, superen-en
la préctica todo tipo de pruebas,
por lo que seguiran usandose

en la nueva 720 S.

El ajuste de la altura
del molde aumenta la
flexibilidad

El ajuste de la altura permite a
la unidad de cierre totalmente hid-
raulica adaptarse adicionalmente a
la altura del molde. Para ello, la car-
rera se utiliza Unicamente para abrir
el molde, y no para compensar las
grandes diferencias de altura de los
moldes, lo que se traduce en un
ahorro de energia y una reduccion
de los tiempos del ciclo.

La distancia entre el plato de
molde fijo el plato moévil se com-
pensa mediante una unidad de ac-
cionamiento situada en el plato de
apoyo en casos de grandes diferen-
cias en la altura del molde. Gracias a
ello, la ALLROUNDER 720 S dispone
de una distancia maxima ajustable
al plato del molde de 1.000 a 1.400
milimetros. El recorrido de desplaza-
miento se puede programar a través
del pilotaje centralizado SELOGICA.
Esta posibilidad de ajuste permitié
alcanzar un disefio méas compacto

del cierre del molde, y con ello
de toda la ALLROUNDER.

Se siguieron realizando

mejoras en la ac-

cesibilidad  al
molde



ROUNDER 72

celebra su primicia en

desde el lado de mando de la
maquina.

Con el fin de mejorar la visibili-
dad, aumentar la seguridad y acele-
rar las posibilidades de reaccion, se
han fijado los circuitos termostati-
cos a los dos platos de sujecion
mediante acoplamientos rapi-
dos, con lo que se pueden .
ampliar de forma opcional.

Esto agiliza y facilita el reajuste
de los moldes.

Detalle interesante de las grandes: Unidad de
accionamiento del ajuste de la altura del molde.

Suministro centralizado de
agua

El suministro de agua de la
ALLROUNDER 720 S se lleva a cabo
a través de una conexion central.
Esta conexion alimenta tanto los
circuitos de refrigeracion de la ma-
quina, como los del ambito de los
moldes. Los dos distribuidores para
el molde estan colocados debajo
de la proteccion de la maquina,
de forma que se puedan colocar
mangueras fijas en todos los con-

ductos de suministro del mol-
de. Los ajustes de tempera-
tura se pueden llevar a

] cabo desde el exte-

rior de la protec-

ciény con la ma-

quina en mar-
cha.

la K 2001

Esto también es valido para los
sacamachos. Sus conductos de ali-
mentacion estan unidos por medio
de acoplamientos rapidos al plato
movil. Todos las conexiones de ali-
mentacion se encuentran por tanto
directamente en el molde. La abra-
sion de las mangueras, conductos
colgantes o las modificaciones la-
boriosas pertenecen al pasado.

Los Ultimos ajustes en el montaje de la primera
ALLROUNDER 720 S

Nuevo tamaio de los grupos

La primera ALLROUNDER 720 S
estd equipada con el nuevo grupo
de tamafio 2.100, en el que se uti-
liza una tecnologia que ya ha de-
mostrado su eficacia en el grupo
1.300. Por lo que respecta a los
husillos, se ofrecen diametros de
60, 70 u 80 milimetros.

En la serie de maquinas gran-
des, la regulacién de la inyeccién
viene incluida de serie. Opcional-
mente se puede montar un depé-
sito hidraulico, doblandose de esta
forma el caudal de inyeccion de la
unidad inyectora.

Facil accesibilidad

El recubrimiento esta dividido
en la zona de la boquilla y puede
desplazarse. El grupo dispone de
una carrera suficiente como para
desplegarse fuera de la zona del
plato fijo, facilitando asi su accesi-
bilidad para efectuar trabajos en la
boquilla.

El cilindro de plastificacion se in-
serta centralmente. Todas las cone-
xiones eléctricas se acoplan y desa-
coplan automaticamente durante el
montaje y desmontaje. Para poder
cambia el cilindro o el husillo, se ha
apoyado la totalidad de la unidad
de inyeccion sobre un plato central
giratorio. Después de replegar y fi-
jar el grupo, se puede girar el grupo
manualmente hacia adelante, y re-
tirar sin problemas el cilindro o, en
su caso, el husillo.

Accionamiento de dosifica-
cion electromecanico

La ALLROUNDER 720 S
3200-2100 /trabaja con un husillo
dotado de regulacion de posicion

Novedad

El montante de la 720 S tiene una longitud
800 milimetros mayor que el de la 630 S
(figura inferior), la anchura y la disposicion
de los motores permanecen inalteradas.

y dos sacamachos. Caracteristica
importante de la 720 S: El accio-
namiento de dosificacion electro-
mecanico; la pieza principal del sis-
tema de accionamiento modular de
ARBURG. Este accionamiento de do-
sificacion ha sido desarrollado es-
pecialmente por ARBURG, se en-
cuentra en el programa desde hace
bastante tiempo, y despliega aqui
todo su potencial. Las ventajas de la
dosificacion eléctrica incluyen jun-
to a la reduccion real de los tiem-
pos de ciclo debida a los movimien-
tos simultaneos de traslacién y una
preparacion cuidadosa de la masa,
ahorros en el consumo de energia,
que pueden alcanzar un 20 % re-
ferido al ciclo total. El accionamien-
to de dosificacion electromecanico
combina la maxima potencia con un
tamafio minimo, lo que supone una
gran ventaja en maquinas de gran
tamafo.




Novedad

“A" significa ALLDRIVE

B Quién no ha oido
hablar del término
ALLROUNDER, que ha re-

volucionado el mundo de la
inyeccion con sus posibilida-
des universales de variacion?
La nueva ALLROUNDER A im-
pone pautas semejantes, en
lo que se refiere a un concep-
to de maquina hibrida, amp-
liando las posibilidades de la
ALLROUNDER hacia los accio-
namientos electromecanicos.
En este contexto, la “A”, al
igual que ALLROUNDER signi-
fica “ALLDRIVE".

Desde hace ya algunos afos,
ARBURG sigue el camino del desar-
rollo de componentes modulares
con accionamientos electromeca-
nicos, con el fin de poder ofrecer
ejes hidraulicos o eléctricos en su
ALLROUNDER. La dosificacion elec-
tromecanica es un ejemplo de ello.
El concepto se complementa aho-
ra mediante una serie completa de
maquinas con muchas de estas al-
ternativas de accionamiento.

Siguiendo la conocida filosofia
de la modularidad, es posible com-
plementar gradualmente toda la
maquina. En el futuro, todas las
ALLROUNDER A dispondran de al-
ternativas para sus accionamien-
tos, que se podran elegir en fun-
cion de los requerimientos opera-
cionales. Esto significa que, en las
maquinas de esta serie, los clientes
tendran la posibilidad de combinar
de forma racional los accionami-
entos hidraulicos y electromecani-
cos dependiendo de sus necesida-
des especificas.
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El equipamiento base de la se-
rie A dispone de tres ejes princi-
pales con accionamiento electro-
mecanico para “cerrar el molde”,
"inyectar” y “dosificar”. Los ejes
secundarios como p. ej. “movimi-
ento de expulsion” y “colocar bo-
quilla®, se accionan en el equi-
pamiento estandar de forma hid-
raulica por medio de un pequefo
acumulador.

Medida de sujecion:
420 milimetros, fuerza de
cierre: 800 kN

En la K 2001 se expondra la
primera maquina de la nueva se-
rie con una medida de sujecion de
420 x 420 milimetros y una fuer-
za de cierre de 800 kN. Una pa-
lanca articulada de 5 puntos espe-
cialmente optimizada combinada
con un husillo de alta velocidad
que esta integrada en un motor de
ejes huecos refrigerado por agua,
permite la disposicion de la uni-
dad de cierre en un espacio muy
reducido. El expulsor, al igual que
en las ALLROUNDERs anteriores,
dispone de una carrera de 150
milimetros. Por lo que respecta
a la accesibilidad del embrague
del expulsor, también se hacen
notar las conocidas ventajas de la
ALLROUNDER.

La técnica hibrida permite op-
cionalmente el uso sin impedimen-
tos de moldes con sacamachos o
unidades de desenroscado con ac-
cionamiento hidraulico o electro-
mecanico. En el modelo expuesto,
la fuerza de apoyo de la boquilla
se genera de forma hidraulica Un

engranaje recto de dos etapas per-
mite la transmision necesaria del
para entre el servomotor y el hu-
sillo de plastificacion. Un disposi-
tivo ajustado para imprimir fuerza
de avance, convierte el movimien-
to de rotacion en movimiento de
traslacion, permitiendo mantener
la fuerza méxima de inyeccién a lo
largo de toda la carrera de inyec-
cion.

Junto al equipamiento especi-
fico en el ambito de los circuitos
de calentamiento de los moldes
y de regulacion, asi como los cir-
cuitos de refrigeracion, se ha in-

iQué ventajas supone la téc-
nica hibrida?

El concepto desarrollado por
ARBURG de los ejes principales con
accionamiento eléctrico como base,
y la posibilidad de combinar libre-
mente el accionamiento hidraulico
0 servoeléctrico para los ejes se-
cundarios, unifica las ventajas de
ambos sistemas en las maquinas
de esta serie. Las maquinas dispo-
nen de la suficiente fuerza hidrau-
lica donde sea necesario. Cuando
la produccién exija la mayor preci-
sion electromecanica y reproducibi-
lidad junto a un consumo energético

tegrado una cinta transportadora
eléctrica con un recubrimiento y
un pozo de caida especial. El mol-
de de canal caliente de 72 cavi-
dades utilizado, produce con un
alojamiento de aguja un producto
de la técnica médica tipico de las
maquinas hibridas, cuya elabora-
cion requiere la mas alta precision
y el cumplimiento de los estanda-
res higiénicos mas rigurosos.

econdmico. Esto convierte también
alanuevageneracion ALLROUNDER
de ARBURG en un sistema de pro-
duccion altamente flexible, que per-
mite a los clientes equipar en todo
momento a la maquina consiguien-
do una relacion costes / beneficios
6ptima, pudiendo ademas adaptar-
se en todo momento a las exigen-
cias especificas de la produccion.



El MULTILIFT V supone

para ARBURG la ampliacion de su
programa en un sistema robotiz-
ado que interviene en el molde
desde arriba.

EI MULTILIFT H
horizontal, el sistema ro-

botizado de ARBURG, celebro
con éxito su debut hace dos
aios. Para ejecutar tareas mas
complejasle sigue ahoralaver-
sion vertical, el MULTILIFT V,
que sera presentado al mundo
técnico por ARBURG en la K
2001.

Con el MULTILIFT V, un sistema
robotizado vertical, ARBURG com-

plementa su gama de productos;
el sistema vertical es mas adecuado
que la version manipuladora ho-
rizontal para realizar tareas com-
plejas de insercion, recogida y depo-

sito.

Con ay- uda del
MULTILIFT V, se pueden apilar pie-
zas en un contenedor con capas in-
termedias, retirar insertos de una
muestra o programar diferentes mu-
estras durante el depésito de pie-
zas, para aprovechar de forma opti-
ma la superficie de deposito.

Flexible gracias a su
modularidad

El MULTILIFT vertical, al igual
que el horizontal, se distingue
por la modularidad tipica de
ARBURG, que permite al sistema
robotizado planificarse en funcion
de la aplicacion. La version base del
MULTILIFT V dispone de tres ejes
servoeléctricos en los sentidos X, Y
y Z, opcionalmente pueden se pue-
den incluir ejes giratorios o abatib-
les.

Dependiendo de las caracteristi-
cas de la produccion, el cliente
puede elegir con anticipacion si de-
sea que se monte el MULTILIFT
en sentido longitudinal o perpen-

g dicu-
lar con respecto al
eje de la maquina. Las ventajas
del montaje perpendicular residen
en la disminucion de los recorridos
y en las mayores posibilidades a la
hora de colocar aparatos periféricos
adicionales En el ambito de las apli-
caciones, en el que las unidades de
inyeccién estan dispuestas en L, la
variante longitudinal con respecto
al eje de la maquina aprovecha me-
jor el espacio.

Todo bajo control

El sistema robotizado vertical
permite ademas la utilizacién de
garras mas complejas y de un peso
de hasta 25 kg, que se emplean ma-
yoritariamente en los procesos de
insercion. Incluso es posible el uso
de garras especificas para cada pie-
za gracias a los correspondientes
interfases. En la parte mecanica se
dispone de un plato estandarizado
para la colocacién de la garra; las
conexiones neumaticas se llevan a
cabo mediante enganches rapidos
autobloqueantes, las eléctricas por
medio de enchufes multipolares,
que permiten la unidn y separa

Novedad

MULTILIFT ahora
también vertical

ci6on de todos los
sensores eléctricos de la garra de
forma rapida y correcta.

El pilotaje y la programacion de
las dos variantes de MULTILIFT se lle-
van a cabo de forma centralizada a
través de la interfaz de usuario de
SELOGICA. Su filosofia de manejo ga-
rantiza un alto grado de confort, no
solo debido a la programacion grafi-
ca de la secuencia, sino también gra-
cias a la posibilidad de guardar el jue-
go de datos integrado del MULTILIFT
correspondiente junto con el juego
de datos de la maquina. Asimismo, la
completa integracién de los sistemas
robotizados en la secuencia de la ma-
quina, garantiza ciclos de tiempo 6p-
timos. La reduccién de la recogida y
de los tiempos de ciclo resultan del
movimiento de traslacién sincroniza-
do hacia el expulsor y el movimiento
de apertura del molde.

El MULTILIFT V es también espe-
cialmente interesante en el dmbito
de las celdas de fabricacion comple-
tas, en el que ARBURG avanza cada
vez mas con un grupo de proyectos
propio, y en el que MULTILIFT H ha
demostrado ya su eficacia.




Piezas de

recambio directamente de la red

el XN AR

Sl d XM 4N AR

on motivo de la K 2001

en Diisseldorf, ARBURG

ofrece la posibilidad de
encargar piezas de recambio
a través de Internet. La ante-
rior via de encargo de piezas
de recambio deja paso desde
este momento al nuevo siste-
ma de la World Wide Web. La
aplicacion se caracteriza por
su sencillo manejo, alta segu-
ridad y rapidez en el servicio,
en el futuro se reforzara para
convertirse en el instrumento
estandar para efectuar pedi-
dos de piezas de recambio.

El usuario puede iniciarse en ella
de forma muy sencilla: en la pantal-
la de inicio del programa de pedidos
se le insta a introducir la direccién

de correo electrénico y su contra-
sefia personal. Unicamente despu-
és de introducir estas caracteristi-
cas de seguridad se le permitira al
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usuario entrar en el nivel protegido
de pedidos. Aqui puede visualizar
en forma de lista, el estado de pe-
didos que estén en marcha por ha-
ber sido hechos en visitas anterio-
res, efectuar consultas de precios
y disponibilidad o encargar directa-
mente piezas conocidas de desgas-
te o repuesto.

Seleccion mediante numeros
de piezas o de maquinas

La forma correcta de que dispo-
ne el cliente para denominar la pie-
za es a través del numero del pro-
ducto correspondiente, o mediante
el nimero especifico de su maqui-
na. Para determinar el nimero de
producto puede consultar el catalo-
go de piezas de recambio o de acce-
sorios, o utilizar la funcion de bus-
queda por texto claro. Para ello, el
usuario solamente tendra que intro-
ducir una parte de la palabra de
busqueda o la palabra completa,
apareciendo todas las palabras cla-
ve adecuadas en forma de lista.

La seleccion de las piezas es mu-
cho més confortable si se utiliza el
ndmero de maquina especifico. In-
troduciendo este dato, el usuario
recibird automaticamente una lista
de las piezas de recambio disponib-
les para esa maquina. A partir de
esta oferta se pueden seleccionar

las piezas mediante el nimero de
producto que aparece en la pantal-
la. Una vez efectuada la seleccion,
se deberd indicar la cantidad de
componentes necesitados y, despu-
és de controlar la exactitud del pe-
dido, mandarlo en firme.

Comprobacion de la
disponibilidad

Para los clientes resulta especial-
mente interesante y comodo utilizar
la llamada comprobacién de dispo-
nibilidad, durante la cual se puede
determinar, si la pieza de recambio
de la maquina correspondiente se
encuentra disponible en el almacén
de ARBURG. Para ello es suficiente
introducir el niamero de producto o
la denominacion en texto claro del
componente buscado, y el sistema
informara automaticamente de la
cantidad de piezas disponibles.

Los errores tipograficos son ig-
norados por la aplicacion, lo que da
unaidea de la potenciay el grado de
madurez del encargo por Internet.
El resultado: mediante la bisqueda
a través de una tabla de sinénimos
incluida y actualizada constante-
mente, el sistema ofrece, superan-
do incluso “deslices tipograficos”,
una lista con posibles resultados de
la consulta, de la que se podra se-
leccionar la palabra clave correcta.

Un vinculo a la pagina Web de
ARBURG, donde podra recibir infor-
macion sobre otros campos de la
empresa completa el servicio de pe-
didos por Internet.

Rapido y seguro

Las ventajas de la prestacion de
este servicio por parte de ARBURG
son evidentes: los clientes pueden
controlar en todo momento y con
toda transparencia el estado de sus
pedidos en curso, se pueden infor-
mar también sin ningin compromi-
so sobre los precios y disponibilidad
de determinadas piezas de recam-
bio y, sobre todo, efectuar sus pedi-
dos de forma cémoda y a cualquier
hora. Esto no sélo permite tramitar
el pedido de forma rapida, sino que
le abre al cliente la posibilidad de
llevar a cabo encargos de tipo pre-
ventivo. Cuando se vaya acercando
el momento de proceder a la inspec-
cion de la ALLROUNDER, se podra
efectuar el pedido de las piezas que
sea necesario cambiar. En un prin-
cipio, el sistema de pedidos por In-
ternet solamente sera accesible a
los clientes de ARBURG asentados
en territorio aleman. Sin embargo,
este servicio se ampliara en un futu-
ro proximo al resto de los paises.



En tres giros al movil

as ultimas novedades y

desarrollos en torno a

Ericsson y Nokia, los li-
deres del mercado, coinciden
conlo que les consta a los fab-
ricantes de teléfonos moviles
y a sus suministradores desde
hace mucho tiempo: el mer-
cado de teléfonos moviles ba-
ratos en Europa esta satura-
do y, como consecuencia de
ello, se trasladaran junto con
la produccion de los mismos
hacia Asia.

Por contra aumentara la deman-
da de tecnologia de comunicacio-
nes de alto nivel — las palabras clave
aqui son GPRS y UMTS — exigiendo
de los fabricantes y de sus suminist-
radores nuevas tecnologias, la mas
alta calidad y el deseo de tiempos
de produccién 6ptimos.

Weber y ARBURG, dos pioneros
en la inyeccion de maltiples compo-
nentes, han desarrollado a lo largo
de sus constantes actividades de in-
vestigacion en este sector, un mol-
de que funciona con tres estacio-
nes, que no sélo permite la elabora-
cién completamente automatizada
de piezas, sino también la recogida
y, con ella, el tratamiento posterior
directo de las mismas.

En vez de inyeccion con
oclusion de films

El aumento de las exigencias a
los componentes plasticos para te-
Iéfonos méviles provoca que la tec-
nologia usual de inyeccién con oclu-
sién de films se haga imposible. En
este sentido es importante resefar
el aumento de las pretensiones para
conseguir moviles resistentes a las
inclemencias del tiempo. Este he-
cho, junto a la disminucién constan-
te de los ciclos de modelo, hace ne-
cesaria una técnica de produccion
rapida y de la mas alta calidad. La
cooperacion entre ARBURG y We-
ber se dirige en esa direccion.

El principio de
funcionamiento

La construccion y el funcionami-
ento del molde, que se va a presen-
tarporprimeravezenlak2001, son
en principio bastante sencillos. La
primera y segunda estacion
del molde de cuatro
cavidades sirven ;
para la ela- /
boraciéon de £

la pieza de  / )
dos com-

ponentes.
La terce-
ra esta-
cion dis-
pone de un

como la recogida de pieza y be-
bedero pueden discurrir paralela-
mente al proceso de inyeccion, lo
que trae consigo ahorros de tiem-
po adicionales.

disefo abierto, que permite la re-
cogida de piezas sin impedimen-
tos por parte de un sistema robo-
tizado. La porcion de molde se gira
120 grados mediante un plato gi-
ratorio, colocando la prepieza para
la finalizacion de la inyeccién y la
pieza completa en la posicién de
recogida.

Concepcion ventajosa

Gracias a la apertura parcial del
molde, solo es necesario abrirlo
para girar la porcion del molde,
y no para la recogida de las pie-
zas. La expulsion de las piezas, asi

El disefo compacto del molde
y de toda la instalacién permite la
recogida de las piezas y el depésito
de las mismas en la parte posteri-
or de la maquina, debajo de la pro-
teccion prolongada de la maqui-
na, quedando libre el acceso desde
la parte delantera. El tiempo total
de ciclo — aproximadamente 15 se-
gundos — para la retirada de las
piezas permanece ademas dispo-
nible, lo que no ocurre en otros sis-
temas.

Se podria incluso complemen-
tar el ciclo de inyeccion con un
proceso de insercion adicional. De

Técnica

esta forma se pueden insertar p.
ej. pantallas en el molde sin ningu-
na dificultad.

Técnica de maquinas

Durante la celebracion de la
K 2001 se coloca la forma en una
ALLROUNDER63052500-1300/150.
La maquina trabaja, ademas
de con los dos grupos con re-
gulacién de posicion, con una
unidad giratoria eléctrica de la em-
presa Weber, que gra-
cias a sus movi-
mientos rapidos,
precisos y simul-
tdneos mantie-
ne reducido el
ciclototal.EImo-
dulo compacto
MULTILIFTHpro-
pio de ARBURG
estd completamen-
te integrado en la
proteccion ampliada de
la maquina, y est4 equipado
con un eje Z servoeléctrico. La pie-
za terminada se deposita en la cinta
transportadora situada también de-
bajo del dispositivo de proteccion.

Produccion rapida y de calidad —
tanto el molde como la tecnologia
de maquinas y manipulacion, desar-
rollados conjuntamente por Weber
Formenbauy ARBURG, cumplen con
estas exigencias. De esta forma se
pueden elaborar en Europa com-
ponentes de teléfonos moviles de
alta calidad con un alto grado de
automatizacion.




In touch with

ste es el eslogan de Ep-
Ependorf AG, una em-

presa que, al igual que
ARBURG, constituye un ver-
dadero soplo para entendi-
dos. Casi todo el mundo ha
tenido que ver alguna vez de
forma directa o indirecta, vo-
luntariamente o debido auna
emergencia con los produc-
tos de la empresa asentada
en Hamburgo. Eppendorf AG
se encuentra entre los mayo-
res productores de técnica de
laboratorio; sobre todo en el
campo de la biotecnologia y,
por lo tanto, en una de las
ramas sanitarias que estan
disfrutando del mayor auge
empresarial.

Gracias a este cliente de
ARBURG, la tecnologia de la
ALLROUNDER se encuentra tambi-
én en este sector, ya que en la fa-
brica de plasticos que tiene el con-
sorcio en Oldenburg desde el inicio
de la elaboracién propia en 1975,
se produce una amplia variedad de
piezas inyectadas que se emplean
en los mas variados ambitos de la
sanidad.

Desde que se presentd la solici-
tud para la apertura de un negocio
industrial poco después de la guer-
ra en el afio 1945, hasta la salida a
bolsa planeada para el 2001, no ha
transcurrido ni una vida; una evo-
lucién rasante tal y como la cono-
ce también ARBURG. En la actuali-
dad, Eppendorf AG dispone de 38
subsidiarias repartidas por todo el
mundo, mas de 1.600 empleados
y, segln Klaus Fink presidente de
su junta ejecutiva, crece “cada se-
mana”.

La bolsa es util pero no
necesaria

La compaiiia puede tomarse en
calma su salida a bolsa, que lleva
planeada desde hace mucho tiem-
po. Eppendorf alcanza porcenta-
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jes de crecimiento de dos cifras —
para muchos otros ramos valores
sofiados — en el afio 2000 obtuvo
un total de 258,4 millones de Eu-
ros. Esto es un sintoma claro: los
pronésticos de coyunturas tamba-
leantes no son algo que intranqui-
lice a nadie en Eppendorf. Y esto,
a pesar de que en Norteamérica se
factura el 61 % (!) del total de la
compafiia.

Produccion para el mundo en
Alemania

A pesar de esta enorme cuota
de mercado en ultramar, y de los
lugares de produccién en el nuevo
mundo, la parte del leén, en térmi-
nos de valor, de 90 % se sigue pro-
duciendo en las fabricas alemanas
de Hamburgo, Oldenburg y Leipzig.
Esto es debido a motivos de cali-
dad. Es precisamente en el ramo
de la sanidad donde, por natura-
leza, se deben cumplir los més al-
tos estandares de produccion. A
esto hace referencia también el se-
gundo e importante eslogan de la
compafiia, que se cre6 en 1995 con
motivo del cincuenta aniversario
de la fundacion de la empresa, y
reza: “El hombre es el punto cen-
tral”

Técnica médica en
ALLROUNDERS

La produccién total de inyec-
cién se concentra en la fabrica
de Oldenburg. Alli es donde las
ALLROUNDER de ARBURG, utilizan-
do granulados plasticos libres de
metales pesados y pigmentos re-
spetuosos con el medio ambiente,
producen por ejemplo puntas de pi-
peta o microtubos seguros (Safe-
Lock) y cubetas de plastico en serie
en la mayor cantidad y calidad.

Eppendorf presta especial aten-
cion a la posibilidad de reciclar las
materias primas, ya que gran parte
de la produccion esta destinada a
articulos de usar y tirar, muy usua-
les en el ramo de la medicina. la fa-
brica produce un billén de estos pe-
queos articulos auxiliares.

Existe una fabrica de moldes ad-
junta a la produccion, donde se ela-
boran moldes de alta precision y
se ajustan a la produccion. La cali-
dad necesaria: Todos los moldes de
inyeccion se comprueban de forma
continuada en margenes de hasta
0,0023 milimetros con ayuda de
aparatos de medicion de alta preci-
sion. Impresiones especiales, con-
feccion y embalaje completamente
automaticos completan la produc-

cion automatica de piezas. Gracias
a este alto grado de automatiza-
cién se asegura por un lado una
produccion efectiva de piezas, por
otro lado el mantenimiento de un
nivel de calidad impecable durante
la elaboracion. Es precisamente en
el ambito de la confeccion y emba-
laje, donde la completa automati-
zacién supone también un plus en
la seguridad, ya que de esta forma
se consigue las mayores medidas
de higiene.

ALLROUNDER: fiable y con-
fortable

Un total de 51 maquinas de
ARBURG, la mitad de las cuales per-
tenecen a la nueva generacién de
maquinas de la serie Cy S elaboran
piezas de inyeccion para la empresa
Eppendorf Polymere GmbH
en Oldenburg/H.

La fuerza de

cierre de las ALLROUNDER
varia entre 500 y 2.000 kN. La coo-
peracion se remonta segun la histo-
ria de maquinas de ARBURG al afio
1976, cuando se suministré a Ep-
pendorf la primera ALLROUNDER;
una 221-55-250. Los buenos contac-
tos personales y la cooperacion aso-
ciada entre ambas compaiiias, han
permitido que ARBURG se convierta



en el mayor proveedor de maquina-
rias de Eppendorf.

Las maquinas se utilizan las 24
horas del dia en tres turnos los siete
dias de la semana, fabricando
articulos de un sélo uso y

también variantes estéri-
les, biopur y PCR-clean.

Los productos se inyectan en
moldes de hasta 64 cavidades. Para
poder abarcar de forma segura las
exigencias requeridas por la téc-
nica médica, las ALLROUNDER de
Eppendorf trabajan en salas blan-

cas con cubiertas adicionales de
aire limpio. Los materiales utiliz-
ados son, junto al policarbonato
(PC), mayoritariamente polipropile-
no (PP) y polietileno (PE).

Research
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Experiencias positivas
con SELOGICA

Debido a que las maquinas de

Oldenburg se renuevan constan-
temente, existen ya un total de
14 ALLROUNDERs con pilotaje
SELOGICA. Para los responsables
sobre el terreno es especialmente
ventajoso el hecho de que el pilo-
taje de las maquinas ARBURG ven-
ga equipado de serie con una can-
tidad elevada de posibilidades de
programacion. Los operarios de las
maquinas valoran especialmente el
sencillo disefio y la intuitiva inteligi-
bilidad de las secuencias.

Desde el afio 2000, la
compaiiia marcha junto con
ARBURG en direccion a
unidades de fabricacion
completa. Durante el
cambio de milenio se

adquirieron cuatro

ALLROUNDER 470 S 1300-350 y
dos ALLROUNDER 520 C 1600-675,
incluyendo un sistema robotizado

MULTILIFT H con eje B para produ-
cir, recoger y trasvasar a un tratami-
ento subsiguiente piezas de inyec-
cion de forma automatica.



Perspectivas
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El servicio de atencion al cliente

| cliente es el rey — este

dicho, tan antiguo como

acertado, era valido an-
tiguamente sobre todo por lo
que respecta a los productos
de una empresa. Las empresa
que estaba pendiente del sig-
no delos tiempos, sabialo que
querian los clientes; y esto se
incluia de forma consecuente
en los planes de desarrollo y
fabricacion.

Sin embargo, en el transcurso de
los ultimos afios, se ha ido crista-
lizado una tendencia de forma muy
clara: Los productos se hicieron su-
stituibles, aunque al mas alto ni-
vel. Las diferencias de calidad entre

las distintas empresas se redujeron.
Para reaccionar contra esta tenden-
cia, ARBURG inici6 anticipadamen-
te la composicion de estructuras de
distribucion y servicio a nivel mun-
dial. Con ello amplié y mejoré su
espectro de actividades no sélo en
cuestiones técnicas, sino mas alla
de la maquina.

Oferta de servicios globales

El producto solamente puede ser
tan bueno como el servicio que
agrupa a su alrededor; es la quinta-
esencia de esta reflexion. Por ello,
la divisa de ARBURG a nivel naci-
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onal e internacional es; “piensa de
forma global, acttia de forma local”.
Lo que equivale a poner a disposi-
cion de todos los clientes servicios,
que abarquen las mismas prestaci-
ones. Siendo en este caso secun-
dario que el cliente se encuentre
asentado en las inmediaciones de
LoBburg, en Alemania, Europa o en
cualquier otra region del mundo.

Para conseguir que estos servi-
cios funcionen realmente, es nece-
saria una intima cooperacion entre
la central en LoBburg y todas las
sedes y delegaciones. Esto se con-
sigue por un lado mediante encuen-
tros continuos, que sirven para op-
timizar las estructuras de distribu-
cién, dar informacion sobre nuevos
productos y ampliar la formacion.

Desde el afio pasado se ha armoniz-
ado e igualado a escala mundial la
formacion de los técnicos de man-
tenimiento y de aplicacion, que se
lleva a cabo de forma centralizada
en LoBburg. Una contribucién mas
para poder ofrecer un asesoramien-
to o mantenimiento tan bueno en
Latinoamérica o Asia, como el que
existe por ejemplo en los estados
europeos.

Mas rapidez gracias al trata-
miento electronico de datos

La red es otro término clave im-
portante. La mayoria de las dele-
gaciones repartidas por el mundo
estan unidas con la central por me-
dio de un sistema de redes. La red
no se utiliza Gnicamente para el in-

tercambio rapido de documentaci-
ones referentes a la distribucion,
como por ejemplo célculos de pre-
cios o informacién técnica para usu-
arios, sino también para averiguar
donde se puede disponer de recam-
bios que se necesiten con urgencia.
Esto, ademas de suponer en deter-
minados casos ahorros decisivos
de tiempo a los clientes con re-
specto a la via tradicional de su-
ministro de recambios, contribuye
a mejorar notablemente la imagen
que estos mismos clientes tienen de
ARBURG.

Ampliacion de las sedes
La ampliacién estratégica de las

sedes es también un punto que fo-
menta ARBURG. Durante este pro-



tiene prioridad mundia
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ceso, la compaiiia se aprovecha de
los contactos existentes con los so-
cios de distribucion que acttan por

miento. Debido a esto, todas las se-
des estan disefiadas con la misma
infraestructura. Disponen de un
bagaje técnico propio
con la técnica actual
para efectuar demos-
traciones, comprobaci-

ones asi como para

todo el mundo, y con-
trata al personal local
para su sede. Las ven-
tajas: Recurrir a los

comparar los moldes
con el original. Cuentan
con técnicos de aplica-
ciénque puedenaclarar
todo tipo de dudas so-
bre las ALLROUNDERs

contactos personales
ya existentes con los
clientes y a los amp-
lios conocimientos té-
cnicos, asi como a la
experiencia que los
empleados han acu-
mulado sobre las pe-
culiaridades del pais.
Porque esto es tam-
bién un principio de
ARBURG: siempreque
seaposible, se acudira

y la periferia, asi como
con técnicos de ser-
vicio y mantenimiento
que comprueban las
maquinas y llevan a
cabo los trabajos de re-
paracion de forma pro-
fesional. Un sistema de
pedidos de piezas de
recambio con almacén
propio para conseguir
los tiempos minimos
de reaccién, e infra-

a empleados de los
paises correspondien-
tes, ya que asi funci-
ona no sdlo el com-
ponente mental, sino
también el idioma.
Esto significa que el
mercado se puede desarrollar de
forma dptima.

La misma prestacion, el
mismo servicio, el mismo
equipamiento

Para poder ofrecer lo mismo, se
debe disponer del mismo equipa-

estructura para ampli-
ar la formacion de los
clientes en cuestiones
de ALLROUNDER y de
técnicas de inyeccion
completan el equipa-
miento.

Espectro de actividades mas
amplio

El hecho de que sea cada vez
mas necesario el asesoramiento in-
novativo de los clientes no se ex-
plica Unicamente con la reduccion
cada vez mayor de la diferencia ent-

re las calidades o entre los pro-
ductos. También la totalidad del
programa técnico se amplia debido
a la especializacion progresiva de
las tareas a resolver. Sin embargo,
ARBURG ha encontrado respuestas
interesantes con la debida antela-
cion.

El gran alcance de la flexibilidad
de las ALLROUNDER se ha ido am-
pliando y complementando en el
transcurso de los dltimos afios —
por ejemplo mediante el principio
VARIO —. Todos los desarrollos pos-
teriores tienen en comdn la construc-
cion modular, que permite coordi-
nar la maquinas y la periferia a cada
uno de los distintos casos.

Tendencias técnicas

Las tendencias técnicas actua-
les se pueden resumir en forma de
palabras clave. Se demandan cel-
das de produccién completas con
toda la periferia, maquinas especia-
les para resolver determinadas ta-
reas, técnica hibrida asi como ma-
quinas con un sistema robotizado
de primera mano. Las investigacio-
nes de ARBURG van dirigidas a sa-
tisfacer estas tendencias.

Celdas de produccion

ARBURG ha aumentado notab-
lemente la capacidad de su grupo
de proyectos para poder enfrentar-
se con éxito al aumento de la de-
manda en este sector. Los clientes
acuden a ARBURG con sus exigen-
cias, listas de obligaciones o pie-

Perspectivas

Perspectivas de
futuro

Michael Grandt, Gerente
de Ventas y Controlling:

"ARBURG no se duerme en
los laureles por lo que respecta
al sector del servicio de aten-
cion al cliente, lo que queda
demostrado por el hecho de
que la compaiiia se preocupa
de abrir también nuevas po-
sibilidades en este ambito. En
este sentido, se presentara du-
rante la K 2001 un servicio de
piezas de recambio basado en
Internet, que también sera pu-
esto en marcha a nivel in-
ternacional. Los clientes po-
dran determinar rapidamente
(practicamente como en el su-
permercado) mediante la in-
troduccion de una contrasefia,
si la pieza de recambio necesa-
ria esta disponible, lo que cues-
tay encargarla. Como comple-
mento aparecera un CD-ROM
especifico para la maquina con
una lista electronica de piezas
de recambio, que permitira
efectuar el encargo colocando
los componentes en una cesta
de compra y accediendo a
Internet a través de un vin-
culo. Con ello, ARBURG con-
sigue mantener un alto nivel de
prestacion, incluyendo ademas
de forma consecuente las nu-
evas tecnologias en el servi-
cio. Esto ademas de beneficiar
al cliente, favorece a nuestra
compaiiia.”




Perspectivas

Técnica para el
siglo 21.

Herbert Kraibiihler,
Gerente de Técnica:

“Nuestras investigaciones
en los Ultimos afos han servi-
do para satisfacer los deseos
de los clientes, y han vuelto
a marcar tendencias inequivo-
cas. Y todo esto sin dejar de
lado nuestra filosofia basica; la
modularidad, que se distingue
por la divisa “Allrounder para
una inyeccion rentable”. Por el
contrario, hemos transferido la
base de este principio a todas
nuestras novedades técnicas.
Esta forma de actuar resulta
especialmente ventajosa para
nuestros clientes: no sélo pu-
eden seleccionar de nuestra
amplia gama de productos la
ALLROUNDER que mas se ajus-
te a sus necesidades, sino que
pueden combinar la méaquina
con el sistema robotizado ade-
cuado. Tienen la posibilidad de
elegir una configuracion a par-
tir de nuestra serie de maqui-
nas especiales o, por el contra-
rio dejar que les compongamos
un proyecto de forma comple-
tamente individual. Con ello,
nuestros clientes y nosotros
mismos podremos afrontar el
futuro de forma segura. Con un
programa técnico sin igual”.

zas. La compaiiia, aprovechandose
de la totalidad de sus conocimien-
tos, desarrolla una solucién a medi-
day la pone en practica, incluyendo
todos los servicios necesarios. Esto
incluye junto a la maquina, el mol-
de, el sistema robotizado y toda la
periferia necesaria. La colocacion y
puesta en marcha de la instalacion,
asi como el mantenimiento y la acti-
vacion del personal de servicio, son
tareas que lleva a cabo ARBURG.
Esto significa para el cliente que:
desde la planificacion del proyecto
hasta el servicio completo, pasando
por su puesta en marcha, tiene so-
lamente un interlocutor.

Maquinas especiales

ARBURG dispone en su progra-
ma de sistemas de produccién a me-
dida para el &mbito de las preformas
en PET para la fabricacion de botel-
las, las tarjetas inteligentes (Smart-
cards), la inyeccion por polvoy la pro-
duccion de CDs. El equipamiento de
las configuraciones con sistemas de
manipulacion, molde, sistemas de re-
frigeracion y todo el resto de la perife-
ria, corresponde con la filosofia por lo
que respecta a la gestion de proyec-
tos. ARBURG facilita la completa in-
stalacion preparada para la produc-
cion y se ocupa también del servicio
total. Se deben especificar inicamen-
te la potencia y equipamiento de la
ALLROUNDER, ya que de ello depen-
de el resto de la configuracion.

Técnica hibrida

Durante la celebracion de la
K 2001, ARBURG presentara por
primera vez una maquina cuyos ejes
principales disponen de accionami-
ento eléctrico, y los secundarios de
accionamiento eléctrico o hidraulico,
seglin desee el cliente. Las nuevas
maquinas de la serie ALLROUNDER
se han marcado con la letra "A" de
"ALLDRIVE" y se podran ampliar, tal
y como lo exige la filosofia de la em-
presa, de forma modular mediante
diferentes ejes servoeléctricos hasta
llegar a la versién completamente
eléctrica. La ventaja para los clien-
tes: un concepto de maquina orien-
tado de forma individual a la tarea
deseada, y con una relacion precio /
rendimiento 6ptima.

Maquinas y periferia de una
mano

La construccion del MULTILIFT H
ha permitido a ARBURG avanzar en
el camino que conduce a ser un pro-
veedor de instalaciones completas.
En este contexto, la palabra “modu-
lar” tiene un peso especifico impor-
tante, ya que los distintos ejes del
sistema robotizado se pueden am-
pliar de forma modular; tanto por
lo que respecta a su nimero, como
su accionamiento, ya que se pueden
adquirir ejes neuméaticos o servoe-
léctricos. Tres distintos paquetes de
equipamiento forman la base de va-
riantes de ampliacion modular adici-
onales. El abanico de servicios de la
empresa abarca hasta la ampliacion
de la combinacién maquina / mani-
pulador, incluyendo los dispositivos
de seguridad y la denominacién CE
si se desea.
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Resistencia probada

iempre que haya piezas

moviles enfrentadas, y

material expuesto a so-
licitaciones, aparece irreme-
diablemente el desgaste. Este
principio basico se aplica ob-
viamente también en las uni-
dades de plastificado durante
la inyeccion - las consecuen-
cias se hacen notar en distin-
tos componentes de la maqui-
na y también en las piezas in-
yectadas.

Los materiales modernos que se
utilizan sobre todo en piezas técni-
cas, se tratan con rellenos y aditi-
vos para conferirles unas caracteri-
sticas especificas. Por contra, estas
sustancias pueden aumentar notab-
lemente el desgaste de husillos y ci-
lindros debido a sus efectos corro-
sivos y abrasivos. Los materiales de
alta temperatura como por ejemplo
el polimero PEEK, cuya temperatura
de manipulacion puede alcanzar los
400°C, representan una dura prue-
ba para la tolerancia y resistencia al
calor de los aceros utilizados. Esta
combinaciéon de materiales que fo-
mentan el desgaste, la brevedad de
los tiempos de ciclo y el alto ren-
dimiento de plastificacion, son los
responsables de las altas solicitaci-
ones a que estan sometidos los ci-
lindros, husillos y valvulas de reten-
cion.

Metales pulverizados contra
el desgaste

En la mayoria de los casos, la
variacion de las condiciones suple-
torias — material y proceso — no
suelen reducir el desgaste. La vida
util de husillo, cilindro y valvula de
retencion depende en primer lugar
de la resistencia al desgaste que
presenten cada uno de los mate-
riales. Ademas de los equipamien-
tos base de bajo desgaste con su-
perficies nitruradas y los mddulos
de cilindro ARBID, en los que las
capas laterales de las piezas estan
enriquecidas con boro, ARBURG

Cilindro - BMA s

Reserva de desgaste

Cilindro

=== Husillo - PKV

Reserva de desgaste
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ofrece unidades de plastificacion
altamente resistentes al desgaste.
Estas unidades disponen de husil-
los con capas laterales endurecidas
a base de acero pulvimetaldrgico
con un alto contenido de cromo
(acero PM) que, en comparacion

con los materiales convencionales
de acero fundido, presenta una tex-
tura sensiblemente mas fina. Estos
husillos, denominados PKV, junto
con su dureza de superficie de
aprox. 60 HRC (dureza Rockwell)
presentan también una alta resis-
tencia a la abrasion. A diferencia
del templado, el endurecimiento de
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las capas laterales mantiene el nu-
cleo "blando”, impidiendo asi que
el acero PM pierda su dureza. El
grosor de las capas varia entre 0,2
y 0,7 milimetros, con lo que se
dispone de suficientes reservas. El
alto contenido de cromo del mate-

rial de metal pulverizado, confiere
al husillo una alta resistencia a la
corrosion.

La proteccién contra el desgaste
del cilindro es parecida: Para conse-
guir los cilindros bimetalicos (BMA),
se combinan dos materiales dife-
rentes. El tubo del cilindro (tubo de

soporte), construido en acero con-
vencional con buena consistencia,
recibe un centrifugado de aleacién
dura. Esta capa de 1,5 a 2 milime-
tros de grosor, presenta una dureza
de aproximadamente 65 HRC, con-
siguiéndose una solidez contra la
abrasion notablemente mayor que
la de cilindros nitrurados o trata-
dos al boro. Para termoplasticos con
componentes muy COrrosivos, p. €j.
los fluoroplasticos, se pueden sumi-
nistrar también cilindros con un tra-
tamiento anticorrosion (BMK).




Al princip

ta frase da sentido a los
Eomienzos de dos com-

paiiias que llevan aios co-
operando con éxito: Hirsch-
mann y ARBURG. La historia de
Hirschmann comienza conlain-
vencion de la “clavija de bana-
na” en el afio 1924. Y la histo-
ria de ARBURG que, como ya es
conocido, inventé en 1954 una
maquina de inyeccion capaz de
inyectar en los enchufes un re-
cubrimiento de plastico.

El diario Frankfurter Allgemeine
titulé en 1959 a la instalacion indus-
trialsituadaenRankweil/Vorarlberg;
"Oportunidad unica de compra en
Austria”. Este articulo supuso el ini-
cio de la actual Hirschmann Austria
GmbH, que en el transcurso de los
Ultimos cuarenta afios ha pasado de
ser un simple taller de fabricacion
por encargo, a convertirse en uno de
los fabricantes de electronica para
el automovil y la radiodifusion mas
importantes del mundo.
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En el af0 2000, la empresa Hirsch-
mann Austria GmbH facturd aproxi-
madamente 1,6 billones de chelines;
mas del 60 % de ellos en el extran-
jero. La empresa cuenta con 950 em-
pleados, situdndose en la cuarta posi-
cion de la lista de companias industri-
ales de Vorarlberg.

Rankweil, situada junto a Neckar-
tenzlingen en Stuttgart y con una su-
perficie de produccién de 77.300 me-
tros cuadrados, constituye hoy en dia
uno de los dos principales asenta-
mientos del grupo Hirschmann que,
desde 1997, forma parte del consor-
cio tecnoldgico aleman Rheinmetall.
Hirschmann pertenece al &mbito em-
presarial Electronics, que esta dirigido
por la Aditron AG.

Las actividades del grupo Hirsch-
mann estan divididas en los sec-
tores Car Communication Systems
(CCS), Multimedia Communication
(MMC) y Automation and Network
Solutions (ANS). El sector CCS, en el
que se encuentra Hirschmann Aus-
tria, se divide a su vez en técnicas
de comunicacion movil y conexio-
nes Automotiv.

Desde la investigacion hasta
la fabricacion en serie

Hirschmann Austria ofrece a sus
clientes un servicio completo; des-
de la investigacién y comprobacion
hasta la fabricacion en serie de
conectores de alta calidad y juegos
de conductos confeccionados. Des-
de hace mas de 20 afos existe una
cooperacion eficaz entre la com-
pafia y la industria automovilisti-
ca, entre la que se encuentran fabri-
cantes de automoéviles de conocido
renombre como Daimler Chrysler,
BMW y Audi y también importantes
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proveedores de sistemas como Del-
phi, Bosch y Siemens.

Completamente certificado

El sistema de control de calidad
estd certificado segln los estanda-
res internacionales DIN EN 1SO 9001,
VDA 6.1 y QS 9000. Desde 1998, la
compaiifa dispone ademas de un sis-
tema de gestion del medio ambien-
te en concordancia con EMAS (Eco-
Management and Audit Scheme) y
con la norma DIN EN SO 14001.



rotécni-
cos de
tensa-
do de
cinturones, dispo-

sitivos antideslizantes (ASR),
indicadores del desgaste de los
forros del freno, ayudas electré-
nicas para aparcar y sistemas de
control remoto sin Ilave (Keyless-
Entry).

Siendo como es, una especia-
lista en este terreno, Hirschmann
Austria dispone de los conocimi-
entos necesarios para desarrollar
ideas creativas y soluciones para
tareas complejas. Otros factores
decisivos adicionales que propor-
cionan el éxito a la empresa son:
la vigilancia constante de las ne-
cesidades del mercado, tiempos
de desarrollo reducidos gracias al
uso de procesos asistidos por or-
denador, asi como instalaciones
de produccion con procesos de
elaboracion optimizados.

Rankweil/ Vorarlberg: Una de las sedes principales del grupo Hirschmann.

Para la seguridad en el vehi-
culo

La actividad principal de
Hirschmann Austria abarca los
sectores de seguridad en el ve-
hiculo. Las aplicaciones son mul-
tiples; sistemas de sujecion de
los ocupantes con dispositivos pi-

ALLROUNDER en posicion U

Hirschmann Austria coopera des-
de hace muchos afios con ARBURG
en el campo de la tecnologia de ma-
quinarias. De un total de 85 maquinas
de inyeccion, 55 son ALLROUNDER
de las series S, Cy M.

Estas  ma-
quinas se uti-
lizan de forma

semiautomatica
y en forma de
U — por ejemplo
para inyectar en-
chufes en cables o
portacontactos de plastico, en los
que se sobreinyectan los elementos
metalicos de contacto y los hilos
multiples.

Hirschmann Austria utiliza las
ALLROUNDER también para inyectar
las unidades de encendido pirotécni-
co - eléctricas de generadores para
tensores de cinturones o manguitos
de TPE-U. Estos Ultimos se fabrican
con moldes de canal caliente de
hasta ocho cavidades. Las corre-
spondientes ALLROUNDER estan
dotadas de mesas corredizas constru-
idas por Hirschmann Austria. Las
ALLROUNDER estan unidas directa-
mente al flujo de material, y se com-
binan parcialmente con autématas
de montaje, sin embargo no estan
completamente integradas en la li-
nea de produccion.

ARBURG - por buenos motivos

Christian Kainrath, director del
departamento de tecnologia de pro-
cesos en plasticos, explica las razo-
nes por las que su empresa utiliza
desde afios maquinaria de ARBURG:
“las ALLROUNDER se distinguen por
su alta disponibilidad y resistencia.
Es notable también su facil integrabi-
lidad en las lineas de produccién; su
funcionamiento en paralelo permite
tiempos de ciclo rapidos en régimen
semiautomatico”.

La sobresaliente colaboracién da
buenos resultados, sobre todo en el
aspecto técnico: en el caso de ma-
quinas de inyeccién especiales, sus
recogidas y puestas en marcha, en el
caso de preguntas sobre nuevas tec-
nologias de proceso o durante en-
cuentros en escuelas técnicas.

La cooperacion entre ARBURG y
Hirschmann Austria va mas alla de
una “simple” relacién cliente provee-
dor. Las dos companias han desar-
rollado en conjunto husillos y cilin-
dros, dispositivos de proteccion, ele-
mentos guia, y han dado un impulso

a la documentacion de las maqui-
nas. Segun declaraciones de Christi-
an Kainrath, “los socios han recogi-
dos los frutos de esta colaboracion,
sobre todo por lo que respecta a las
posibilidades de procesamiento, la
disponibilidad y, por tanto, la renta-
bilidad".

Proyectos nuevos para
el futuro

Tenemos mucho planeado para
el futuro. Existen proyectos de futu-

T

Sobreinyeccion de conexiones ABS.

ro en el sector de la inyeccion de ter-
moestables y ceramica, para los que
ya se estan ensayando nuevas tec-
nologias de proceso. También se ha
discutido sobre un proyecto de ma-
quina de cuatro componentes.



Historia

RBURG puede echar ma-

no de profundos conoci-

mientos en el campo de
lainyeccion multicomponente.
En el afio 2001 coinciden dos
datos historicos; la K en Diis-
seldorfy el 40 aniversariodela
primerafabricacionde unapie-
za de inyeccion multicompo-
nente con una ALLROUNDER.
Motivo suficiente para efectu-
ar una retrospectiva técnica
a los primeros dias de este
procedimiento.

En la anterior revista para clien-
tes "ARBURG hoy", ya hubo especi-
alistas que dieron su opinion funda-
da sobre el tema. Los principios ba-
sicos del proceso y la tecnologia de
los moldes no han variado demasi-
ado desde entonces. Por ello pode-
mos hacer referencia a estos conoci-
mientos hasta el dia de hoy.

Junto a una maquina universal
que, como la ALLROUNDER, se pue-
de optimizar para la inyeccion a dos
colores abatiendo la unidad de cier-
re y colocando un segundo grupo
de inyeccién en posicion vertical, los
técnicos de aplicacion de ARBURG
marcan el segundo punto esencial
en moldes. Durante el disefio de las
piezas a inyectar se debe tener muy
en cuenta el método de fabricacion
correspondiente. En el caso de los
moldes multicomponentes se deben
cumplir por principio mas exigencias
de precision que en los moldes de un
solo color. La resistencia al desgaste

y la seguridad en el funcionamiento
son dos factores a tener en cuenta.

Principio fundamental: giro
de la porcion de molde movil

Daigual si es mediante un bloque
o0 un plato giratorio: el método té-
cnico mas efectivo para colocar las
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prepiezas o las piezas terminadas se
lleva a cabo girando un postizo en
el molde o a través de la porcion de
molde mévil. Otras alternativas vi-
ables son el molde de dos pisos o el
desplazamiento lateral de una parte
del molde. Lo que se ha impuesto fi-
nalmente es el plato giratorio.

Lo que se discutié entonces, y
sigue haciéndose hoy, es la con-
cepcion de las piezas. Se deben pre-
ver muescas, no sélo para permitir
el flujo de la masa, por ejemplo
en “islas” aisladas en la prepieza,
sino también para permitir el ancla-
je mecanico necesario entre los dos
componentes. La com-
patibilidad térmica y
quimica, las condicio-
nes de elaboracion de
los materiales, asi como
las caracteristicas

qui-

Hoy en dia se puede trabajar sin proble-
mas con un total de hasta cuatro colores
o0 materiales gracias a las maquinas inyec-
toras de alto rendimiento.

micas y mecanicas de-
seadas, son determi-
nantes adicionales im-
portantes dentro del
proceso de fabricacion.

Es especialmente en el sector de
los materiales, donde se han conse-
guido indudables avances durante
los ultimos cuarenta afios. Un ejem-
plo importante de ello es la impor-
tancia que estan adquiriendo las uni-
ones duro - blando, sobre todo en
el ambito de la construccion de au-
tomoviles y en el de la técnica do-
méstica. Las posibilidades de com-
binacion entre los diferentes plasti-
cos son cada vez mas amplias, lo
que permite incluso la inyec-

cion de TPE en polimetil

metacrilato transparente.

Las técnicas de pilotaje
de alta calidad, como por
ejemplo las ofrecidas por
SELOGICA, permiten un pi-
lotaje cen-

~ ;
tralizado y

confortable de confi-
guraciones de maqui-
J nhas con cuatro uni-
/ dades de inyeccién in-
cluyendolasecuenciadel
molde. Las nuevas tecno-
logias de maquinas, moldes y
materiales van a ampliar en el fu-
turo las posibilidades de aplicacion
en la inyeccion multicomponente.
ARBURG sent6 las bases para ello
hace cuarenta afios, consiguiendo
que la inyeccion bicolor se realizara
de forma comercial.



ALLROUNDER@web:

Consulta a
distancia mediante

Internet

Con ayuda de la consulta a distancia por Internet se tiene la produccion siempre a la vista.

RBURG ofrece el servi-
Acio ARS (ARBURG Re-
mote Service), con el
que podra vigilar la produc-

cion en marcha también fuera
de la fabrica.

El ARS es especialmente (til en
el caso de maquinas de inyeccion
que ejecuten procesos criticos, o
cuando una empresa dispone de di-
ferentes lugares de produccion y
desea efectuar consultas a distan-
cia. Mediante un modem, una red
0 Una conexion a Internet entre la
maquina y un PC, se puede consul-
tar en todo momento, incluso es-
tando de viaje, el estado actual de
produccién de la maquina.

Existe también la posibilidad de
visualizar el estado del pilotaje de la
maquina en tiempo real desde el or-
denador externo para cada una de
las maquinas. De este modo se pu-
eden diagnosticar problemas rapi-
damente y a distancia, tanto por
parte del usuario como por parte
del servicio de atencion al cliente de
ARBURG. En caso de que aparezca
algin problema con la maquina, el
técnico de servicio de ARBURG uti-
lizara el sistema ARS para hacerse

rapidamente una idea de la situa-
cion y dar la solucién necesaria —
en la mayoria de los casos no es
necesaria la presencia del técnico
sobre el terreno para solucionar el
problema.

También pueden efectuarse
transmisiones de datos de ajuste

desde y hacia la maquina. Sin
embargo, la modificacion del jue-
go de datos existente s6lo se puede
efectuar directamente en la maqui-
na, ya que los resultados — la pieza
producida — solo se puede contem-
plar en la maquina.

También es posible visualizar el
estado actual de la maquina con los
datos de pedido y los parametros
de produccion, asi como el trans-
curso en el tiempo de la produccion
terminada. Se puede obtener inclu-
S0 una vista en conjunto de la pro-
duccién de todas las maquinas, las
cantidades tedricas y reales corres-
pondientes, y el tiempo restante.

El ARS le ofrece por tanto el
control de todos los datos actuales
de la maquina a través de la red.
Este sistema se puede ampliar en
todo momento y convertirse en un
sistema ALS (ordenador de gestion
de ARBURG), con el que se podran
efectuar andlisis a largo plazo, pla-
nificar la produccion y gestionar
de forma centralizada los datos de
ajuste.

dhesion, abrasiony cor-
Arosi()n —al igual que to-

das las piezas emplea-
das en la preparacion de la
masa, cada uno de los com-
ponentes de la valvula de re-
tencion sufre inevitablemen-
te este tipo de desgastes.
Componentes de metal sinte-
rizado, colocados en los pun-
tos neuralgicos de la valvula
de retencion, permiten un au-
mento considerable de la vida
util de esta pieza tan relevan-
te para el proceso.

El desgaste se produce en el dia-
metro exterior del anillo de cierre,
en la superficie plana que da a la
punta del husillo y en la superficie
de sellado del anillo de asiento. El
desgaste provocado por la abrasién
y adhesion en las superficies lisas,
reduce por ejemplo la longitud to-
tal del anillo de cierre. Los resulta-
dos inmediatos son variaciones del
cojin de masa debidas al aumento
de la carrera necesaria para cerrar
la vélvula de retencion.

Debido a esto, la valvula de re-
tencion altamente resistente al des-
gaste lleva soldado un disco de me-
tal duro en el anillo de cierre, que
se desplaza contra una espiga de
metal duro utilizada delante de las
aletas de la punta del husillo. El
resultado de esta combinacion de
materiales es un comportamiento
mejorado de los movimientos de las
piezas entre si y, por ello, una re-
duccién apreciable del desgaste por
adhesion. Gracias a las magnificas
propiedades de traslacion de la val-
vula de retencion, se puede minimi-
zar el desgaste incluso en plasticos
no lubricantes como el PE o el PP.

Los anillos de cierre y asiento
estan construidos en material PKV
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con alto contenido en cromo, que
se utiliza también en los husillos de
alta resistencia al desgaste, some-
tiéndose después a un endurecimi-
ento total. Ademas de la mayor pro-
teccion contra el desgaste por ab-
rasion, este acero pulvimetaltirgico
proporciona una proteccion éptima
contra la corrosion en las superfi-
cies de sellado de los anillos de cier-
rey asiento.

Los retrasos en la produccion,
provocados por el cambio de pie-
zas de desgaste, pueden suponer
al usuario gastos considerables. Se
pueden aplicar por tanto los mis-
mos argumentos que los utilizados
en el caso de los médulos de cilin-
dro de alta resistencia al desgaste:
el aumento palpable de la vida Gtil
y una mayor seguridad durante el
proceso, justifican sobradamente el
mayor gasto de inversién que pro-
voca la utilizacién de la valvula de
retencion de alta resistencia al des-
gaste.



Si tiene proyectos mas grande, para el futuro, los puede Ilevar a cabo de forma rentab-
le y segura con la técnica ALLROUNDER. 2.500 kN de fuerza de cierre y un peso maximo de pieza
inyectada de 820 gr/PS son los puntos fundamentales de nuestra nueva dimension de inyeccion.
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