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En 1956 ARBURG presento en el mercado mundial
su primera maquina de serie para la inyecciéon de
plastico. En 2006 celebramos este aniversario en
todo el mundo bajo el lema “50 years of ARBURG
injection moulding machines”.

ARBURG




EDITORIAL

Querido lector,

En 2006 celebramos un ani-
versario muy importante: hace
cincuenta anos comenzamos

a producir en serie maquinas

de inyeccién de plastico en
Lossburg. Por ello es logico que el lema de ARBURG en
el ano 2006 sea “50 years of ARBURG injection moulding
machines”. Este afo no sélo celebramos cinco décadas
de éxito continuo, sino que nos permite también mostrar
un excelente ejemplo del milagro econémico que vivid
Alemania en los afos cincuenta. Las festividades de este
aniversario estaran caracterizadas por el respeto ante lo
conseguido por la generacion que inicié esta historia, por
el agradecimiento que sentimos hacia nuestros clientes
que han confiado en nosotros, asi como por nuestro
compromiso con el futuro.

Alld donde celebren este aniversario con ARBURG,
formaran parte de la familia global de ARBURG.
Sobre todo queremos celebrar la intensa coope-

racion que mantenemos desde hace afos con

nuestros clientes y socios siempre basada en la confianza.
Y es que su éxito es el motor y la base de nuestros logros.
iY todo ello desde hace 50 anos! En nombre de los so-
cios, de la gerencia y de todos nuestros empleados quisie-
ra aprovechar esta ocasion para agradecerles la confianza
depositada en nuestra empresa. Sin ustedes no hubiera
sido posible celebrar estas “bodas de oro”. ; Quién hu-
biera previsto hace cincuenta anos el éxito de la pequena
empresa familiar situada en el norte de la Selva Negra?
Estamos seguros de que nadie. Por ello — y con toda
la modestia del mundo — nos sentimos muy orgullosos.
En el futuro, como a lo largo de las Gltimas cinco décadas,
podran seguir confiando en nuestra estrategia constante
a largo plazo. Siempre fieles al lema de nuestra empresa:
“Allrounder para una inyeccion rentable”.

jQué disfruten con la lectura de este nuevo nimero
especial para nuestro aniversario!

El equipo

= =

Renate Keinath

today 31/2006 n



ace exactamente cincuenta

anos que ARBURG introdujo

la primera maquina de mol-
deo por inyeccion en el mercado.
Una maquina ideada y creada en un
principio para solucionar problemas
de producciéon propios en un sector
de actividad totalmente distinto. Por
aquel entonces ni siquiera la familia
Hehl podia sospechar que esta ma-
quina seria la base de una carrera
empresarial en todo el mundo.

Cierto es que Arthur Hehl asi como sus
hijos Eugen y Karl demostraron tener muy
buen olfato al continuar con la idea de las
maquinas de moldeo por inyeccion. Esto
se debi6 también a que algunos clientes y
proveedores se mostraron muy interesa-
dos en esa construccion. Pero la decision
de comenzar a producir las maquinas se
basd mas bien en el instinto técnico y co-
mercial, y no en el anhelo de desarrollar
una invencion legendaria.

Esto es algo que fue cambiando radi-
calmente a lo largo de los afos. Ya que
ARBURG fue lanzando al mercado del
moldeo por inyeccién innovaciones y lo-
gros técnicos que abrieron nuevos hori-
zontes a todo el sector. Los técnicos de
Lossburg han creado a lo largo de estos
cincuenta anos soluciones tan

exclusivas que hasta el dfa de -0

hoy estan protegidas por pa-
tentes en todo el mundo. El
principio ALLROUNDER fue
uno de los grandes hitos de la
historia técnica de ARBURG.
Esta innovacion se basa, como
muchas otras, en la tradicion del
diseno de las maquinas de ARBURG.
Y es que ya esta primera maquina no tra-
bajaba de la misma manera que las demas

INNO

maquinas existentes por
aquella época con una uni-
dad de cierre y de inyeccién
horizontal, sino que lo hacia
mediante un dispositivo de in-
yeccion vertical. Con su palanca
manual alargada, esta maquina
se parecia mas a una taladrado-
ra que a una maquina de moldeo
por inyeccion. El eslogan publicita-
rio de entonces hacia referencia a esa
caracteristica. En los anuncios se po-
dia leer en grandes caracteres “jMa-
quina de moldeo por inyeccién y no
taladradora!”.

Este flexible disefio de la maqui-
na se mantuvo al realizar el principio
ALLROUNDER en 1960/61. Al elimi-
nar la disposicién fija de las unidades

de cierre y de inyeccion se alcanzé

una libertad inimaginable hasta enton-
ces para producir piezas mediante el
moldeo por inyeccién. La produccion
de piezas convencional se vio amplia-
da en la misma maquina, por ejemplo
con la sobreinyeccion de insertos, gra-
cias a la rotacién de la unidad de cierre.
La realizacion del concepto ALLROUNDER
es en principio sencilla. Es suficiente con
incorporar un mecanismo de bisagra a la
unidad de cierre para que se pueda bas-
cular, asi como anadir a la unidad de
inyeccion una opcion para po-
der modificarla. En el
apogeo de



ANIVERSARIO

vaciones tecnicas

esta tecnologia se podian
realizar hasta diez posicio-
nes de trabajo distintas en
una sola maquina.

Segun Eugeny Karl Hehl,
directivos de ARBURG, el
principio ALLROUNDER si-
gue siendo muy especial
en la técnica de moldeo por inyeccién. Las
cuatro posiciones de trabajo principales se
pueden seqguir realizando en la actualidad
con las llamadas ALLROUNDER “U”. Un
pionero en universalidad tecnoldgica sin
parangoén.

Ademas ARBURG también ha desarro-
llado otras técnicas de transformacién de
aplicacién global. En 1961 los técnicos de
ARBURG comenzaron a interesarse por pri-
mera vez por la inyecciéon de varios compo-
nentes con una sola maquina. La solucion
desarrollada por ARBURG se basaba l6gi-
camente en el principio ALLROUNDER y su
idea principal era la inyeccion de dos ma-
teriales desde dos unidades de inyeccion
independientes en un molde transforma-
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do mecéanicamente. Asi
se inventd la inyeccion
de varios componentes.
Un disco de teléfono
supuso un paso funda-
mental en la cadena de
innovaciones. En 1962,
y por primera vez a nivel
mundial, se inyectd esta pieza totalmente
automatica en ARBURG. Se inyectaba el
primer componente, se giraba el molde
mediante un plato giratorio, se afia-
dia el segundo componente y
la pieza terminada era em-
pujada por el expulsor.
Este es un principio
que ha perma-
necidobasica-
mente hasta
hoy y que se
patentd en
su momento.
Entretanto se han podido inyec
tar de manera totalmente automatica
hasta seis componentes en una misma

maquina. La capacidad de rendimiento de
las ALLROUNDER, los moldes y las unida-
des de pilotaje lo hacen posible.
Hablando de la técnica de pilotaje: en
este ambito ARBURG también ha sabi-
do establecer las pautas. En este campo
se iniciaron los desarrollos técnicos mas
modernos que sirvieron para simplificar a
largo plazo el ajuste, la programacién y la
fabricacion de las piezas. 1972 entré en la
historia de ARBURG como el afio de los
logros técnicos para el pilotaje. Con la pri-
mera PolytronlCA en una ALLROUNDER se
introdujo en ARBURG la unidad de pilotaje
totalmente electrénica en las maquinas de
moldeo por inyeccion. ARBURG introdujo
el primer pilotaje con microprocesador del
mundo en las ALLROUNDER H a partir de
1975. La diferencia principal residia en la
utilizacion de un microsistema informatico
que ofrecia las ventajas de una estructu-
ra de comandos programada. El siguiente
paso no se hizo esperar. Las primeras uni-
dades de pilotaje con
moni-

El problema, los precursores y
la solucién unidos: conector de metal y
plastico de los flashes, Eugen,

el fundador de la empresa Arthur y Karl
Hehl (arriba, desde izda.) y la primera
maquina de serie de ARBURG.
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tor se instalaron en las ALLROUNDER 305
ECO en 1983 y en las ALLROUNDER 170
CMD. La programacién de los parametros
de la maquina se podia introducir y con-
trolar a través del monitor. Ademas, y por
primera vez, éstos también se podian vigi-
lar de manera continua y almacenar. Pa-
sando por los pilotajes multiprocesadores
HydronICA D, MultronICA y DialogICA, el
recorrido nos llevo a la generacién de pilo-
taje actual, la SELOGICA. Esta “centralita
de la maquina” con gran capacidad de ren
dimiento, monitor en color LCD, asi como

gestion gréafica de procesos mediante
diagramas del ciclo con simbolos, se in-
corpora actualmente en todos los mo-
delos de maquina. Ademas desde 2004
esta disponible una alternativa de manejo
suplementaria, la SELOGICA direct, en la
gue todas las teclas de funcién se retinen
en una pantalla tactil y que trabaja sobre
todo con tablas y elementos gréficos adi-
cionales.

Tal y como recuerdan Eugen y Karl Hehl,
una de las innovaciones mas memorables y
definitivamente adelantada a su época fue
la serie CMD que ARBURG presen-

té en 1983. Desde un principio

se concibié y fabricd en base a
un principio modular con el ob-
jetivo de automatizar todos los
ciclos necesarios de la maqui-
na. Las siglas CMD significaban
“Computer-Monitor-Dialog”
(didlogo  ordenador-monitor).
El ordenador se utilizaba para
pilotar, regular y vigilar la ma-
quina, mientras que el moni-
tor indicaba datos y funciones.

ﬂ today 31/2006

A finales de los anos ochenta se fabricaban
los modelos 170, 270, 370 y 470 CMD. Los
periféricos necesarios para la automatiza-
cién estaban ajustados perfectamente a la
magquina y se desarrollaron junto con ésta
desde un principio. Con el equipamiento
completo se podia montar una celda de
produccién automatica que ademas de
varias maquinas incluyera un dispositivo
de transporte central, el cambio automati-
co del molde, del cilindro y del recipiente
con almacenamiento rotativo, la sujeciéon
hidraulica rapida de los moldes, asi como la
alimentacion automdtica de material.

La instalacion completa se manejaba
mediante un ordenador central cuyas fun-
ciones basicas se encuentran hoy también
en el sistema de ordenador de gestién de
ARBURG (ALS). Las ALLROUNDER CMD
fueron, gracias a su tecnologfa innovado-
ra, la base de numerosas creaciones que
se han ido incorporando al programa de
ARBURG, como por ejemplo las unidades
de inyeccién modulares, la automatizacion
del proceso de moldeo por inyeccién o la
técnica de pilotaje.



La palabra clave "auto-
matizacion” va unida
irremediablemente
al innovador prin-
cipio VARIO que
ARBURG intro-
dujo en el merca-
do en 1989. Llas
ALLROUNDER V"

hacian referencia
en su nombre a una
nueva tecnologia que

permitia inyectar en la linea de
unién con una unidad de inyeccion hori-
zontal. De esta manera era posible obte-
ner un llenado lineal del molde. Con las
ALLROUNDER V esto era posible gracias al
desplazamiento horizontal de la unidad de
inyeccion dentro de un margen definido.
Una de las caracteristicas principales de
estas maquinas era el agujero oblongo en
el plato fijo de sujecién en el que se podia
desplazar la unidad de inyeccion.

Existen otras muchas tecnologias dig-
nas de ser mencionadas que ARBURG ha
ido presentando a lo largo de 50 afos

ANIVERSARIO

de historia tecnolégica. Algunas
de ellas son la inyeccion de
polvo o la ALLROUNDER A
con sus ejes principales
servoeléctricos y sus ejes

secundarios  hidraulicos
o eléctricos, segun los
deseos del cliente. En

estos casos la concepcion
modular siempre presente
en ARBURG vuelve a desem-
pefar un papel fundamental.
Y es que una buena combinacién de
los accionamientos permite adaptar la ma-
quina de manera individual a las necesida-
des de cada cliente, pudiendo llegar hasta
las ALLROUNDER totalmente hidraulicas.
Al evaluar los logros tecnoldgicos de la
empresa, asi como la filosoffa de base de
los ultimos 50 afos, hay algo que queda
patente: en ARBURG la teoria siempre se
ha juzgado en la practica para poder en-
contrar soluciones que siempre han tenido
quien las compre. El punto de referencia
de todas las ideas, innovaciones y tecno-
logfas desarrolladas para hacer evolucio-
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nar un ramo como la transformacién del
plastico, ha sido siempre el cliente, tal y
como afirman retrospectivamente Eugen
y Karl Hehl.

ARBURG supo desde un principio ha-
cer suya esa premisa. Si no hubiera sido
asi, probablemente nadie se hubiera inte-
resado por esa pequefia maquina manual
de inyeccion vertical que se fabricaba en
Lossburg para inyectar insertos.

Fotos arriba: ARBURG ha considerado

siempre a sus clientes en todas sus innovaciones.
La empresa esta actualmente en manos de los
socios Karl y Eugen Hehl, Renate Keinath,

Juliane y Michael Hehl (desde izda.).




| oro es el metal de los Dio-
ses y simboliza desde tiempos
inmemoriales las prestacio-
nes excepcionales. Con motivo de
estas “bodas de oro” bajo el lema
“50 years of ARBURG injection moul-
ding machines”, pronto se nos ocurrié

un nombre para la serie concebi-

da como regalo de aniversario:
ALLROUNDER C GOLDEN EDITION.

50 afnos de experiencia en la técnica de

maquinas y de procedimientos se concen-
tran en esta ALLROUNDER especial. Una

today 31/2006

seleccion de las caracteristicas técnicas de
la generacion mas moderna de ARBURG se
reline en esta serie conmemorativa. Este
modelo conmemorativo se presenta con
un equipamiento de serie de alta calidad
tecnoldgica y una relaciéon calidad-precio
mas que atractiva. Tanto la nueva alter-
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| aniversario
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nativa de pilotaje SELOGICA direct como
los cilindros con alta resistencia al desgaste
cumplen todos los requisitos de la produc-
cién moderna. Asimismo, la nueva técnica
de vélvulas de mando garantiza una calidad
insuperable de las piezas inyectadas. Cinco
décadas de valiosa experiencia en el mol-
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deo por inyecciéon se concentran también
en la definicién de las fuerzas de cierre, las
cuales se han adaptado a la practica. Estan
disponibles cinco modelos, 270, 320, 420,
470 y 570 C GOLDEN EDITION, con fuer-
zas de cierre de 400 a 2000 kN.

Este interesante equipamiento basico




GOLDEN EDITION

se completa con una oferta de opciones li-
mitada, concebida exclusivamente para el
modelo conmemorativo. Esto nos permite
adaptarnos perfectamente a las necesida-
des individuales de los clientes a la hora
de configurar la maquina. La ventaja para
nuestros clientes: la lista de opciones de-
limitada nos permite ofrecerles plazos de
planificacién y entrega muy breves.

En la técnica de pilotaje la GOLDEN
EDITION también sienta nuevas bases,
para estar a la altura de las expectativas
que plantea una maquina conmemorativa
que es la joya de nuestro aniversario. La
moderna alternativa de pilotaje SELOGICA
direct, concebida para el exigente trabajo
diario en la produccién, se incluye de serie
en este modelo. Un monitor en color de
15 pulgadas con pantalla tactil permite un
manejo cémodo, mientras que los campos
de acceso directo gréaficos y la estructura
siempre visible ofrecen una navegacion
clara en todo momento. La guia del usua-
rio intuitiva es un componente elemen-
tal de la acreditada filosoffa de manejo
SELOGICA. Otros puntos fuertes de la al-
ternativa de pilotaje SELOGICA direct
son el permiso de acceso me-
diante tarjeta inteligente
y el almacenamiento de
datos en Compact Flash.

pamiento o a la alternativa de pilotaje mas
moderna, sino también con su funciona-
miento ergondmico. Se ha concedido es-
pecial importancia a un acceso 6ptimo a
todos los componentes de la maquina. La
cubierta de seguridad con apertura hacia
arriba facilita el acceso y permite cambiar
el molde con mas rapidez. La estructura
modular permite asimismo realizar los tra-
bajos de mantenimiento sin ningun pro-
blema, lo que permite ahorrar tiempo y
dinero. La excelente relaciéon calidad-pre-
cio va mas alla de la adquisicion de la ma-
quina, ya que esta joya optimiza también
los resultados de la produccion.

Una cubierta de seguridad con
apertura hacia arriba permite un
acceso rapido y sencillo para

cambiar el molde.

Pero la ALLROUNDER C
GOLDEN EDITION no
convence solo gracias

al valioso paquete de equi-

m today 31/2006
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RBURG llevaba mucho tiem-

po esperando la oportunidad

de intercambiar ideas con
BASF AG. El 11 de enero de 2006
50 empleados internacionales de este
actor global se reunieron con repre-
sentantes del equipo de formacion de
ARBURG para hablar sobre las aultimas
innovaciones en el ambito de la téc-
nica de moldeo por inyecciéon y de los
materiales.

Las conclusiones fueron unanimes al
final de un dia muy completo. Ambas par-
tes se han beneficiado ampliamente de
un rico didlogo que durd diez horas. En
realidad no es de extrafar que los efectos
sinérgicos de esta reunion celebrada en
Lossburg fueran tan elevados. Los cono-
cimientos y la experiencia de los represen-
tantes del fabricante de material resulta-
ron ser impresionantes. Pero ellos también
quedaron muy impresionados por la pre-
sentacion de las posibilidades técnicas en
el moldeo por inyecciéon.

Igual de interesante resulté la
presentaciéon acerca de los
efectos de los parame-
tros de transforma-
cién, como la tem-
peratura o la hume-

dad, sobre la calidad &

FORMACION

del material o de las piezas inyectadas
que prepard el equipo de seminarios de
ARBURG formado por seis personas. Pro-
blemas como las tensiones dentro de las
piezas o las quemaduras en la superficie
de las mismas (efecto diesel) son conse-
cuencia de una preparacion o transforma-
ciéon inadecuada del material.

Durante la visita a la empresa después
de la reunion, el grupo de colaboradores
de BASF quedd muy impresionado ante
el porcentaje de fabricacién propia de
ARBURG que, con un 60%, es especial-
mente elevado, asi como ante la limpieza

ejemplar reinante en la zona de produc
cion. Tal y como se demostrd, la lim-
pieza es habitual en la fabrica

- Yy NO Una mera consecuencia

A de la visita.

Esta jornada tan varia-
da, que para ambas partes se

today 31/2006

Eberhard Lutz, jefe del departamento
de ventas de Alemania, saludo a los em-
pleados de ventas de BASF al comienzo

del seminario en Lossburg.

desenvolvié en un ambiente agradable
e informal, estuvo caracterizada por una
excelente organizacién y un desarrollo
impecable. Esto no es de extranar consi-
derando el gran éxito de los cursillos para
clientes en ARBURG, los cuales se llevan
celebrando desde 1969 y han contado con
aproximadamente 65.000 participantes
hasta el momento.

Todos los participantes disfrutaron del
aprendizaje mutuo en este dia de trabajo
tan completo y sin duda agotador. La des-
pedida también se vio caracterizada por
un ambiente amistoso. No cabe duda de
gue todos aprendieron algo nuevo — tam-
bién el excelente equipo de ARBURG dedi-
cado a los cursillos para clientes.



n la empresa PKT Prazisions-

Kunststoffteile GmbH no sélo

son pequenos los productos,
sino que la fundaciéon de la empresa
en el afno 1969 también comenzé en
una superficie reducida. Walter Spiel-
mann, fundador de la empresa y uno
de sus gerentes, comenzé a producir
piezas de precision de plastico en un
garaje.

Entre Pforzheim y Stuttgart y a tan sélo
35 kilémetros del aeropuerto de Stuttgart se
sitta Tiefenbronn, la sede actual de este fa-
bricante de piezas en miniatura. La cercania
del aeropuerto resulta esencial, ya que PKT
es defensor absoluto de la produccion en
Alemania pero cuenta con clientes en todo
el mundo en la técnica de la mecanica de
precision, informatica, electronica, industria
del automavil y la ingenieria médica. Incluso
en Asia valoran estas filigranas, las micropie-
zas altamente precisas de Suabia. Hace ya
muchos anos que PKT superd la sencillez de
sus comienzos. En la actualidad se trata de
una empresa con gran éxito y 80 empleados
que, con un total de cinco ampliaciones ha
dejado tras de si la época del garaje, tam-
bién desde el punto de vista del espacio.

El éxito de la empresa se basa no soélo
en la calidad de las piezas inyectadas, sino
también en la experiencia y los conocimien-
tos en la fabricacion de moldes. Todos los
moldes se producen en el seno de la empre-
sa. Esto garantiza la calidad constante de las
piezas pero también una ventaja tecnolégi-
ca decisiva ante la competencia. El gerente
Rainer Gille considera que el argumento
mas importante para vender sus moldes




NUESTROS CLIENTES

P KT

Prazisions-Kunststoff-Teile GmbH

Las piezas mas pequenas
a gran escala

y piezas reside en su técnica pionera y no
en el precio. Estas piezas de alta precision
que van desde los 0,002 a los 30 gramos
aproximadamente se clasifican en piezas de
plastico de caida libre, piezas de dos compo-
nentes y leadframes (Reel to Reel) sobrein-
yectados. Para ello, PKT trabaja con todos
los plasticos técnicos como PC, PET, POM,
PPS, TPU y LCP.

Con tolerancias de 0,01 milimetros, el
aseguramiento de la calidad juega un papel
decisivo. El certificado DIN ISO TS 16949 y
el sistema de gestion de la calidad DIN ISO
9001, que se ha desarrollado de acuerdo
con los requisitos adicionales de la industria
del automovil, garantizan una calidad inme-
jorable, asi como un respeto absoluto de las
fechas de entrega en PKT. Para un fabricante
de micropiezas moldeadas por inyeccion, la
reduccion al minimo del tiempo de parada
no programada y una calidad constante en
los procesos de las en total 60 maquinas de
moldeo por inyeccién con fuerzas de cierre
de 150 a 1000 kN son criterios basicos para
alcanzar el éxito.

ARBURG con sus ALLROUNDER es
socio de confianza de PKT desde 1970.
A su gerente Rainer Gille le gusta recalcar

la gran competencia técnica, los excelentes
servicios y la buena relaciéon calidad-precio
de ARBURG. 30 ALLROUNDER producen en
tres turnos automatizados practicamente en
su totalidad micropiezas de precisién como
rueda dentadas y rotores. Es por ello que Gi-
lle considera decisivo que ARBURG les ofrez-
ca "una calidad constante de los procesos
a través de la precision, reproductibilidad,
fiabilidad y un mantenimiento sencillo”.

En una empresa que se asegura sus ven-
tajas competitivas a través de la experiencia
y los conocimientos técnicos no sorprende
ver maguinas y pilotajes de Ultima genera-
cion. El modelo mas pequefio de la reciente
serie ALLROUNDER U, la 170 U, dispone de
un disefio éptimo para el micromoldeo por
inyeccion. La moderna alternativa de mane-
jo SELOGICA direct convence gracias a su
pantalla plana de 15 pulgadas con pantalla
tactil.

Pero PKT no sélo apuesta por la como-
didad en el manejo de la maquina. Con los
horarios flexibles ofrece a sus empleados
también la opcién de organizarse de mane-
ra éptima. Un fabricante de micropiezas con
mucho estilo.
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Fotos: PKT

La producciéon de micropiezas de
precision somete a requisitos muy
exigentes tanto el proceso de
fabricacion como el aseguramiento

de la calidad.

INFOBOX B |

Fecha de constituciéon: 1969
Empleados: 80

Productos: micropiezas de precision
Parque de maquinaria: 60 maquinas
de moldeo por inyeccién en total y
entre ellas 30 ALLROUNDER
Clientes: en todo el mundo en los
ramos de técnica de la mecanica

de precision, informaética, electrénica,
industria del automovil, ingenieria
médica

Contacto: PKT Prazisions-Kunststoff-
teile GmbH, DaimlerstraBe 5-7,
75233 Tiefenbronn, Alemania
www.pkt-gmbh.de




| lider del mercado en produc-

cion de gafas protectoras, la

empresa UVEX ARBEITSSCHUTZ
GMBH, es considerado un especialista
en plasticos en el ramo de la seguri-
dad. Adaptandose a esa reputacion,
uvex incluye en su gama de productos
los zapatos de seguridad con punte-
ras de plastico desde 2001. El modelo
mas reciente son las punteras de plas-
tico “uvex xenova” con borde de TPU
blando. Este producto de dos com-
ponentes se fabrica con una celda de
fabricacion de ARBURG, formada por
dos ALLROUNDER, dos sistemas de
robot MULTILIFT y otros periféricos.

uvex incluye en su programa los zapa-
tos protectores desde 1980 y desde 2001
éstos disponen de punteras de plastico. Ya
alcanzan el 35% vy la tendencia va en au-
mento. El objetivo es dejar atras en breve
y definitivamente la “edad de hierro” en
las punteras.

El éxito de las punteras de plastico
“uvex xenova" reside en las ventajas de-
cisivas que éstas ofrecen en comparacién
con las punteras de acero y aluminio. Los
zapatos de proteccion xenova ofrecen un
mejor aislamiento térmico y eléctrico. Ade-
mas son mas ligeros, cdmodos y seguros y

estas caracteristicas los sitGan por encima
de las normas que impone la ley. Esto se
debe a un plastico de alta tecnologia que
uvex ha desarrollado especialmente para
las punteras en cooperacién con un es-
pecialista en la materia: General Electrics
Plastics.

A partir de un proceso de reflexion
para hacer sus zapatos mas cémodos sur-
gi6 la idea de fabricar las punteras con una
combinacién duro-blando de este plastico
duro de alta tecnologia y un TPU blando.

En este dmbito buscaron un socio ade-
cuado con el que cooperar. Y asi optaron
por ARBURG, cuyas ALLROUNDER ya se
utilizaban en la produccién de uvex.

“A menudo los productos innovado-
res solamente se pueden hacer realidad
con un proceso de produccion también
innovador. En las salas de demostracion
de ARBURG en Lossburg y en Rednitzh-
embach tuvimos la oportunidad de probar
y optimizar este proceso especificamen-
te para nuestras aplicaciones”, comenta
Franz Kohl, responsable del departamento
de inyeccién de plastico, presentandolo
como una de las ventajas de ARBURG.
“También valoramos la unidad de pilotaje
SELOGICA que es facil de manejar y en la
que, por ejemplo, se pueden integrar to-
dos los periféricos”.
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Fotos: uvex

Bien protegidos

Tras la reunioén inicial para planear la
instalacion en septiembre de 2004, el
departamento de proyectos de ARBURG
desarrollé tres conceptos distintos: una

maquina de dos componentes, dos
ALLROUNDER conectadas mediante un
sistema de robot o dos ALLROUNDER
independientes con un sistema de robot
MULTILIFT cada una que luego se interre-
lacionan mediante un sistema de bucle.
Finalmente se opto6 por la tercera solu-
cion, aungue ésta sea la mas complicada,
ya que ofrece ventajas de peso en lo que a
la flexibilidad se refiere. Como la prepieza
se produce y se transporta a la segunda
maqguina de manera independiente, ésta
se enfria a la temperatura ambiente garan-



tizando un proceso estable en la segunda
maquina. Esto permite, por ejemplo, pro-
ducir por adelantado las prepiezas para
sobreinyectarlas mas adelante.

Esto ofrece un ahorro de tiempo tam-
bién a la hora de cambiar el tipo de pro-
ducto. Se puede comenzar a producir en
la primera ALLROUNDER mientras que se
equipa la segunda. La primera maquina es
una ALLROUNDER 420 C 1000-350 con
1000 kN de fuerza de cierre y una unidad
de inyeccion 350. Un MULTILIFT H hori-
zontal retira ambas piezas del molde de
dos cavidades y las sitta en los depdsitos.
El bebedero se separa neumaticamente.

Los depdsitos concebidos especialmen-
te se pueden utilizar para cualquier tama-

fio de puntera y son capaces de fijar cua-
tro prepiezas. Gracias a las aberturas en
la parte inferior del deposito, las piezas se
pueden enfriar con aire desde abajo en el
sistema bucle. Para alcanzar el tiempo de
enfriamiento adecuado, se acumulan los
depdsitos de la segunda maquina — una
ALLROUNDER 420 C 800-150 con 1000 kN
de fuerza de cierre y una unidad de inyec-
cion 800.

El molde de la segunda méaquina dis-
pone de una cavidad muy compleja que
requiere una introduccién muy precisa de
las prepiezas. Para ello se ha equipado al
MULTILIFT V vertical con un agarre alta-
mente complejo. Para simplificar los au-
tomatismos y evitar errores, las prepiezas
se introducen en el molde por el lado del
expulsor y los productos terminados se
extraen por el lado de la boquilla. En una
ultima etapa, las punteras de dos compo-
nentes se separan por cavidades y se de-
positan en cartones.

gracias al plastico

PROYECTOS

El sistema de deposito bucle (centro, izda.)
une a las dos ALLROUNDER.

Durante el transporte se enfrian las
prepiezas por abajo mediante aire

(centro, dcha.). El complejo agarre coloca
las prepiezas con precision y retira las

punteras terminadas (arriba).

INFOBOX |

La empresa: UVEX ARBEITSSCHUTZ
GMBH es una filial de UVEX WINTER
HOLDING GmbH & Co. KG
Productos: equipos de seguridad,
como por ejemplo protectores para
0jos, cabeza, ofdos y manos, zapatos
protectores y ropa de trabajo
Parque de maquinaria: 29 maquinas
de moldeo por inyeccién con fuerzas
de cierre entre 700 y 1300 kN, entre
ellas 8 ALLROUNDER

Contacto: UVEX ARBEITSSCHUTZ
GMBH, Wurzburger StraBe 181-189,
90766 Firth, Alemania

www.uvex.de
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a se trate de regar superficies

verdes muy amplias o el jardin

de casa, la empresa estadouni-
dense Hunter Industries dispone de la
solucion mas indicada. Este especia-
lista en sistemas de riego es conocido
por sus innovadores productos, para
los que hasta 2003 Hunter fabricaba
sus propias maquinas de moldeo por
inyeccion. En la actualidad Hunter uti-
liza también ALLROUNDER configu-
radas especialmente que le permiten
ahorrar tiempo y dinero.

Desde su fundacién hace 25 anos de
manos de Edwin J. Hunter, Hunter Indus-
tries ha ido creciendo a un ritmo impresio-
nante. Hoy en dfa esta empresa con sede
en San Marcos, California, es uno de los
principales fabricantes a nivel mundial de
sistemas de riego, todo ello bajo la batuta
del hijo de su fundador, Richard E. Hunter.

Haciendo honor al lema de la empresa
“The Irrigation Innovators”, los innova-
dores del riego, Hunter ha creado hasta

Sl

El rey de la lluvia

el momento 100 productos y cuenta con  de los aspersores rotatorios, aspersores y
250 patentes, asi como 42 logotipos re-  boquillas pulverizadores, valvulas, disposi-
gistrados. Desde el comienzo todas las tivos de mando, controles centralizados y
innovaciones han partido de las ne- sensores.
cesidades de los clientes ante los Estos productos se fabrican en
sistemas de riego. la sede californiana de San Mar-
Ya su primer aspersor rota- cos, asi como en los centros de
torio PGP revolucioné la produccién situados en Carolina
industria del riego en del Norte y Méjico. El parque de
1983. Las siglas signifi- magquinaria incluye un total de 236
can “Professional Gear- maquinas de moldeo por inyeccion
Driven Pop-Up” y des- con fuerzas de cierre entre
criben el funcionamien- 230y 3600 kN (de 25 a 398
to de este aspersor que toneladas US). Representan-
sigue estando vigente en do el 80%, la mayoria de las
la actualidad: el asper- méagquinas disponen de fuer-
sor clavado en el suelo zas de cierre de 500 kN (55

se va elevando duran-
te el funcionamiento,
rota hasta 360° y riega
de manera homogénea
todo el terreno a su alre-
dedor.

La paleta de productos
de Hunterincluye, ademas
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toneladas US).

Ademas de a la
creacion y fabricacion
de productos, Hun-
ter se dedicé durante
mucho tiempo a fa-
bricar las maquinas de
moldeo por inyeccion



otos: Hunter

necesarias. Sin embargo el mantenimien-
to de las mismas llevaba mucho tiempo,
prolongando las paradas involuntarias. Es
por ello que en 2003 decidieron encargar
sus maquinas a fabricantes de maquinas
de moldeo por inyeccién reconocidos para
beneficiarse de sus experiencias y conoci-
mientos, asi como de sus tecnologias de
Ultima generacion. Tras estudiar muy de
cerca el mercado y realizar numerosas eva-
luaciones préacticas, Hunter se decidié por
ARBURG entre otros.

La primera ALLROUNDER se adquirié en
enero de 2004, y ésta fue seguida por otras
22 destinadas a los centros de produccién
de San Marcos (CA) y Tijuana (Méjico).
Ademas de las ALLROUNDER 320 Cy 420 C
del programa estandar, Hunter también
encargd a ARBURG cuatro maquinas espe-
ciales.

“Esta configuracion de las maquinas es
Unica en la industria del moldeo por inyec
cion. En nuestra producciéon contamos con
varias de esas mdaquinas que construimos
nosotros mismos hace 13 afos”, comen-

NUESTROS CLIENTES

Huntfer

The Irrigation Innovators

ta Marco Guerrero, jefe de produccion de
Hunter en el sector del moldeo por inyec
cion.

Las maquinas de ARBURG se basan
en la ALLROUNDER 320 C y disponen
de una distancia entre columnas de 320
milimetros (12,6 pulgadas) y 500 kN
(55 toneladas US) de fuerza de cie-
rre. Un elemento especial es la unidad
de inyeccion vertical del tamafio 800
(15,3 onzas) con carro desplazable que in-
yecta en la linea de unién y que normal-
mente solo se utiliza en las ALLROUNDER
grandes. Las maquinas especiales disponen
ademas de una carrera de cierre ampliada
en 500 milimetros (19,69 pulgadas) hasta
alcanzar los 850 milimetros (33,47 pulga-
das) y por lo tanto estan equipadas con una
cubierta de seguridad especial. Debido a la
transmision de desenroscado en el plato de
cierre fijo, ésta dispone de distintos pasos.

Las cuatro ALLROUNDER 320 C especia-
les se utilizan en la sede principal para pro-
ducir aspersores rotatorios de los modelos
PGH 12"y PGJ 12",

“Con las maquinas de ARBURG redu-
cimos diez segundos la duracién del ciclo
para las aplicaciones, lo que equivale a una
reduccién de aproximadamente el 28%.
Asimismo hemos podido reducir un 20%
los tiempos de parada no programada de la
maquina”, afiade Marco Guerrero enume-
rando las ventajas de las ALLROUNDER.

Para producir aspersores rotatorios (izda.),

Hunter utiliza ALLROUNDER configuradas

especialmente (arriba).

INFOBOX i

Fecha de constitucion: 1981

Centros de fabricacion: centros de
produccién en San Marcos, California;
Cary, Carolina del Norte y Tijuana,
Meéjico, asi como oficinas de venta en
EE.UU., Canada, Australia, Inglaterra,
Francia, Espafa, Jordania y China
Empleados: mas de 1000 en todo

el mundo

Productos: aspersores rotatorios, as-
persores y boquillas pulverizadores, val-
vulas, reguladores, sensores meteorolo-
gicos y dispositivos de control centrales
Parque de maquinaria: 236 maquinas
de moldeo por inyeccién entre 230y
3600 kN (25 a 398 toneladas US),
entre ellas 23 ALLROUNDER
Contacto: Hunter Industries
Incorporated, 1940 Diamond Street,
San Marcos, CA 92078, EE.UU.
www.hunterindustries.com
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HISTORIA

a historia que llevo a la creacion

de la primera maquina de mol-

deo por inyeccion de ARBURG
es algo que conocen todos los actores
de peso en nuestro ramo. Trata de los
flashes que la empresa fabricaba en
aquella época, de corrientes de fuga
que se generaban en los climas hiime-
dos transocedanicos y de conectores de
metal que hubo que sobreinyectar con
plastico para que funcionaran de ma-
nera que los flashes también pudieran
hacerlo. Lo que muchos no saben es
que incluso la primera “ARBURG"” ya
se concibié y construyé a la perfec-
cion. De lo contrario nunca hubiera
tenido tanto éxito.

Aunque cabe senalar que la primera
“ARBURG" no era idéntica al modelo que
se fabricé y vendié en serie en 1956.

En la maquina que Karl Hehl disen6
y construyd de manera artesanal en
1954 las mitades del molde se in-
troducfan manualmente y se
sujetaban mediante fijaciones
excéntricas. La dosificacion se
realizaba forzosamente me-

diante discos excéntricos y la
temperatura se ajustaba con
un regulador.

Sin embargo en esa primera maquina
ya se puso en practica de manera conse-
cuente una idea pionera: para sobreinyec-
tar las piezas, la unidad de inyeccion por
piston accionada manualmente se situé en
vertical y trabajaba en la linea de unién del
molde, de manera que los conectores, que
ya tenian los cables montados, se podian
insertar comodamente en horizontal para
después ser sobreinyectados.

El primer modelo en serie de ARBURG

Evolucién de la técnica siempre in-
novadora: arriba la primera maqui-
na de serie de ARBURG accionada
manualmente, 50 afios mas tarde la
primera serie universal de ARBURG,
la ALLROUNDER U.

gue se vendié en todo el mundo en 1956
también trabajaba con inyeccion verti-
cal en la linea de unién del molde. Y ni
siquiera cuando ARBURG comenzd a de-
dicarse a la construccion de maquinas
se dejé nada en manos del azar. Un mo-
delo en madera representaba el aspecto
exterior de la maquina “clasica” C de la
gue se vendieron en total mas de 10.000
ejemplares. El modelo de la maquina de
moldeo por inyeccién con 50 centimetros
de alto, 30 centimetros de profundidad y
15 centimetros de ancho fue sometido a
varias fases de acabado de precision has-
ta alcanzar la forma definitiva. La palanca
alargada y la construccion vertical hicieron
de la maquina de moldeo por inyeccién de
ARBURG un producto Unico y muy Util en
el trabajo diario.

En 1956 se cre6 en ARBURG el depar-
tamento de construccion de maquinas.
Incluyendo a los maestros y a los técni-
cos, la plantilla estaba formada por diez
personas. El mismo afo se entregd la pri-
mera maquina de serie C1, una maquina
por pistén accionada manualmente para
pesos por inyeccion de aproximadamente
diez gramos. La generacion fundadora de
ARBURG demostroé tener vision de futuro
desde un principio, tal y como revela el
hecho de que ya entonces se solicitaran
derechos de protecciéon para la unidad de
inyeccion basculable y el dispositivo de in-
yeccién en la linea de unién.

Una visién de futuro que ha merecido
la pena a lo largo de los 50 afios de exis-
tencia de la técnica de moldeo por inyec
cion de ARBURG. En la actualidad nues-
tra empresa trabaja a nivel internacional,
suma casi 2.000 empleados y es una de las
empresas lideres del sector gracias a sus
invenciones pioneras.
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TECH TALK

La transformacion segura de termoestables

| inyectar termoestables, su

comportamiento viscoso va-

riable en funcién de la tem-
peratura y del tiempo de actuacién es
decisivo.

Los termoestables se plastifican, al
igual que los termoplasticos, mediante la
aplicacién de calor y friccion. Sin embar-
go, con el aporte de calor se desencadena
una reaccion de reticulacion quimica que
contrarresta la plastificacion. Las tempera-
turas elevadas y los tiempos de permanen-
cia prolongados en el cilindro de plastifi-
cacion aumentan el riesgo de reticulacion,
es decir que el compuesto de moldeo se
endurece. Esto afecta a la fluidez de ese
compuesto. Ademds existe la posibilidad
de que se inyecten en el molde particu-
las ya reticuladas, lo cual puede producir

puntos débiles. Para evitar un vulcanizado
prematuro del compuesto de moldeo en
el cilindro de plastificacion, los termoesta-
bles se plastifican con temperaturas relati-
vamente bajas. El cilindro de plastificacion
dispone de atemperacién hidraulica. Para
gue no se genere un calor de friccion exce-
sivo, se suelen utilizar husillos sin compre-
sion y sin valvulas antirretorno. La relacion
L/D de los husillos para termoestables se
sitla entre 12:1 y 15:1, es decir hasta un
40% por debajo de los husillos para ter-
moplasticos.

No es suficiente con controlar las altas
temperaturas, sino que a largo plazo tam-
bién se debe observar el esfuerzo térmico.
Cuanto mas tiempo se aporte calor a los
termoestables, tanto mayor sera la vulca-
nizacion.

Las boquillas cortas y abiertas, asi como

Oliver Schafer, Technische Information

una relacion L/D del husillo reducida per-
miten disminuir el tiempo de permanencia
del compuesto de moldeo en el cilindro de
plastificacion.

Ademas en la inyeccion de termoesta-
bles se trabaja sin cojin de masa. Para ello,
el husillo se avanza hasta el tope mecanico
del cilindro de accionamiento. El cilindro
de accionamiento se debe ajustar en fun-
cion del tamafio de la unidad de inyeccion,
de manera que entre la boquilla y la punta
del husillo quede un espacio de al menos
0,5 a 1 milimetro. Durante la inyeccion el
husillo no debe tocar la boquilla.

Al montar por primera vez un cilindro
de plastificacion o al cambiar el husillo o
la boquilla, es imprescindible comprobar y
ajustar la posicion del husillo totalmente
adelantado, tal y como se indica en el ma-
nual de servicio.

La ALLROUNDER n° 100 para BTicino

n septiembre de 2005 una dele-
gacion de alto rango de BTicino
viajé a Lossburg para celebrar
junto con la gerencia de ARBURG la en-
trega de la ALLROUNDER numero 100.

BTicino es una empresa que opera a
nivel internacional con sede en Varese
pero que dispone de numerosas fabricas
y centros de produccién en todo el mun-
do, asi como de una marca bien estable-
cida en mas de 60 paises.

Los productos de BTicino encuentran
aplicacion en ambitos como la técnica
doméstica, las comunicaciones y la dis-
tribucién de energia. Estos productos se
caracterizan ante todo por un elevadisi-
mo nivel de calidad combinado con el

disefo italiano. En lo que
a la técnica de moldeo
por inyeccion se refie-
re, esta empresa confia
desde hace 20 afios en
la técnica de ARBURG vy
en la actualidad trabaja
con 103 ALLROUNDER.
La fuerza de cierre de
las maquinas de uno vy
dos componentes va de
150 kN a 2500 kN.

En 2005 invirtieron en
cinco ALLROUNDER nuevas, superando
asi la marca de la maquina numero cien.

Una delegacién de alto rango de BTicino

celebra con la gerencia de ARBURG la
entrega de la ALLROUNDER nuimero 100.
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50 years of ARBURG

injection moulding machines
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Primera maquina de serie
con funcionamiento manual

50 anos — jMas producto!

50 years of ARBURG injection moulding machines. En 2006 celebramos nuestro 50 aniversario tecno-

l6gico. 50 afos de tecnologia de moldeo por inyeccion orientada a la practica y a las necesidades de
nuestros clientes. El primer problema de moldeo por inyeccién lo solucionamos para nosotros mismos.
Aquello ha dado como resultado 50 afos de técnica de moldeo por inyecciéon de ARBURG. Razén maés
que suficiente para celebrarlo con quienes lo han hecho posible: ustedes. Para ello hemos disefiado la
ALLROUNDER C GOLDEN EDITION. Con dimensiones del molde de entre 270 y 570 milimetros. Nueva
clasificacion de las unidades de inyeccién. Y SELOGICA direct de serie con pantalla tactil. A un precio
mas que interesante. jCelébrenlo con nosotros! 50 years of ARBURG injection moulding machines.

50 afos de experiencia en el moldeo por inyecciéon. jPara producir sin dificultades todos los dias!

ARBURG GmbH + Co KG

Postfach 11 09 - 72286 Lossburg ABB"HE
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65

e-mail: contact@arburg.com

www.arburg.com




