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Una aplicacion de la ingenieria mé-
dica con una ALLROUNDER eléctrica
de la serie ALLDRIVE con un enfoque
muy especial.

ARBURG




EDITORIAL

Tras el extraordinario aniver-
sario en 2006, el éxito nos
acompana también este afo.

Durante las Jornadas tec-

Z

marzo contamos con 3.500 invitados de 41 paises

nolégicas celebradas en

distintos, alcanzando asi un nuevo récord en el nimero
de visitantes.

Ellargoy a veces pesado viaje que nuestros clientes inter-
nacionales estuvieron dispuestos a realizar, demuestra el
gran interés que despierta este evento en todo el mundo.
Esto también quedd reflejado en las respuestas positivas
registradas en la encuesta realizada entre los visitantes.
Las mas de 40 maquinas expuestas con sus interesantes
equipamientos, asi como las méas variadas aplicaciones
de moldeo por inyeccién y materiales y las complejas
soluciones de automatizaciéon tuvieron una gran deman-

da. Las primeras fases de inyeccién de un material de

Queridos lectores,

cuero también atrajeron el interés de los participantes.

Uno de los momentos estelares en este primer semestre
fue el evento organizado por la Sociedad de Ingenieros
Plasticos (SPE en sus siglas en inglés) en Cincinnati, en
cuyo marco Karl y Eugen Hehl recibieron el galardon
“SPE Business Management Award 2007" como reco-
nocimiento a la labor de toda una vida. El éxito de estos
dos empresarios y por lo tanto también de ARBURG se ha
regido y regiréd por el lema “No avanzar es retroceder”.
Es por ello que no nos dormimos en nuestros laureles,
sino que evolucionamos constantemente. Un buen ejem-
plo de este dinamismo es la construccion de un nuevo

centro de atencion al cliente en Lossburg.

Qué disfruten con la lectura de este nuevo nimero.

CMd
Herbert KraibUhler

Director técnico
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pesar de la vuelta del invier-

no, las Jornadas tecnolégi-

cas de ARBURG marcaron un
nuevo récord en numero de visitan-
tes. Fueron aproximadamente 3.500
invitados de 41 paises los que visita-
ron nuestra feria interna de tres dias.
Michael Hehl, portavoz de la geren-
cia de ARBURG y socio gerente, esta-
ba encantado: “Esta gran resonancia
vuelve a demostrar la relevancia de
este evento en el ramo”.

En total 1.465 invitados internaciona-
les aprovecharon esta oportunidad Unica
para disfrutar en vivo de las innovaciones
en técnicas de aplicacion y del programa
de maquinas completo de ARBURG. Para
ello viajaron desde paises como Australia,
Brasil, Hong Kong, Colombia, Laos, Mala-
sia, Nueva Zelanda, Singapur o Tailandia.
El grupo méas amplio era el formado por
161 clientes y personas interesadas de
EE.UU., seguido por la Republica Checa

con 136 participantes. De Paises Bajos y
Polonia llegaron 100 visitantes. Nuestro
lema anual no podria haber sido mas acer-
tado: “Allrounder International”.

“Este gran interés a nivel nacional e in-
ternacional nos demuestra cada afno que
el concepto de las Jornadas tecnolégicas

tiene éxito y que se adapta con exactitud
a las necesidades de nuestros clientes” ex-
plica Michael Hehl ofreciendo su opinién
personal y ya con miras a 2008.

Con mas de 40 maquinas expuestas y
aplicaciones sumamente diversas se pre-
sento el abanico completo de la tecnologia
de ARBURG. Todas lasseries ALLROUNDER,
incluyendo las grandes novedades, esta-
ban representadas: la ALLROUNDER 920 S
méas grande con 5.000 kN de fuerza de
cierre, la ALLROUNDER 275 V vertical y
la ALLROUNDER 720 S GOLDEN EDITION
grande.

El plato fuerte de las técnicas de apli-
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Récord de

cacion fue el moldeo por inyeccién de
fibras de cuero, presentado por primera
vez al publico durante estas Jornadas tec-
nolégicas. El tacto del cubilete para dados
moldeado por inyeccion era idéntico al del
cuero convencional. Distintas aplicaciones
de varios componentes, la transformacion

de silicona liquida, termoestables y un
compound biolégico reciclable al 100%,
la inyeccion de metal y ceramica, la pro-
duccion de lentes oOpticas en sala limpia
o la produccién de piezas para la inge-
nieria médica completaban la exposicién.



ARBUREG

Otras de las grandes atracciones fueron la
zona de exposicion de las ALLROUNDER
grandes con hasta 5.000 kN de fuerza de
cierre, asi como las celdas de fabricacion
completas.

Los servicios prey postventa de ARBURG
también dispusieron de una superficie de

aleman e inglés informaron sobre temas
de actualidad en nuestro ramo. Los temas
ofrecidos este afo también fueron los
acertados, tal y como demuestra la partici-
pacién de 1.290 invitados internacionales
en tres dias.

Las visitas guiadas a la fabrica permi-

JORNADAS TECNOLOGICAS

Como es normal, el récord de visitas llego
también a la nave 21 en la que las com-
plejas instalaciones de proyectos desperta-
ron el interés del publico internacional.

lles de la produccién que en nuestras Jor-
nadas tecnoldgicas?”, comenta Michael
Hehl, explicando otro de los motivos del
éxito de esta feria interna.

Isitas

ARBU

exposicion propia. En ella los visitantes
pudieron examinar mas de cerca el equi-
pamiento de los vehiculos de asistencia
técnica, asi como informarse acerca de la
amplia y diversa oferta en formacion.
Claro que la teoria tampoco se quedd
corta. Cuatro ponencias especializadas en

tieron observar de cerca la produccién.
Practicamente todos los invitados interna-
cionales aprovecharon esta oportunidad
Unica. Unos 1.400 participaron en las casi
200 visitas guiadas en aleman. “;En qué
otra situacion puede uno disfrutar aun
mas de la técnica de maquinas y los deta-

a transformacion de un com-

puesto de cuero de la empresa

Bader, presentada por primera
vez al publico, causé furor durante
las Jornadas tecnoldgicas. El aspecto,
el tacto y el olor del cubilete produ-
cido mantenian las caracteristicas del
cuero y apasionaron a los visitantes
especializados.

Se inyectd un material de cue-
ro llamado Kollamat. Se trata de un
compuesto formado por fibras suma-
mente pequefias de cuero y biopoli-
meros con una proporciéon de 60:40

El cuero como

inyectado con una ALLROUNDER 420 C.
No es necesario ningun equipamiento es-
pecial para inyectar cuero, ya que el mate-
rial no presenta caracterfsticas abrasivas o
especiales. “Lo Unico importante es man-
tener la temperatura de transformacion
a un nivel constante de 160 °C. El limite
maximo con el que se puede exceder esta
temperatura es de 10 °C. Una temperatu-
ra superior quemaria el cuero del mate-
rial, afectando negativamente al proceso
de moldeo por inyeccién y al resultado”,
explica Alexander Stoll, responsable del
departamento de Kollamat en Bader.
A esto hay que sumar un comportamiento
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El tacto, el olor y el aspecto
tipicos del cuero se mantie-
nen en el cubilete inyectado

con fibra de cuero.

estatico del flujo de mate-
rial, lo que hace necesario
un disefio adecuado de los
recorridos del flujo en el
molde. Debido a su reduci-
da resistencia mecanica, los
productos de Kollamat no se
pueden comparar con piezas
de plastico convencionales.



GALARDONES

Society of Plastics Engineers

Annual Awards

presented 1o

Karl Hehl

for outatanding |
achigvements !
in |
BUSINESS .'l |

Reconocimiento a la labor

Lugar de honor en Lossburg: las esculturas
de la SPE en reconocimiento a la labor

de los hermanos Hehl.

de toda una vida

omo homenaje extraordinario

al mérito especial en la rama

del plastico, la Sociedad de In-
genieros Plasticos (SPE) concedio a los
socios de ARBURG Eugen y Karl Hehl
el galardon Business-Management
del afo 2007. La en-
trega de premios se
celebré a principios
de mayo con moti-
vo de su Conferen-
cia Técnica Anual
(ANTEC) y conté con
la presencia de uno
de los galardonados
y de varios represen-
tantes.

Eugen Hehl viaj¢ a
Cincinnati con Renate
Keinath, socia gerente
responsable de Personal, Herbert Krai-
bihler, gerente de Técnica, y Friedrich
Kanz, director de la filial de ARBURG en
EE.UU., para agradecer con un breve dis-

Saclety of Plastics Englneers
Annusal Awards

curso este homenaje especial. Renate Kei-
nath recogio el galardén en nombre de su
padre, Karl Hehl, y aprovechd para expre-
sar su agradecimiento a la prestigiosa So-
ciedad de Ingenieros Plasticos.

Con este galardén se desea rendir ho-
menaje a la direccion ejem-
plar de una empresa que
goza de respeto y lideraz-
go a nivel internacional en
la fabricacién de maquinas
de moldeo por inyeccién.

La SPE es una organi-
zacién internacional que
cuenta con aproximada-
mente 20.000 miembros y
cuyo objetivo es la promo-
cion de los conocimientos y
la experiencia a nivel cienti-
fico y técnico en el dmbito
de la industria del plastico
y la ingenieria mecanica. Los galardones
se entregan una vez al afio a aquellas per-
sonas que hayan realizado una aportacion
especial al ramo. Tim Womer, presidente
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de la SPE, hizo entrega de los premios a los
invitados durante una velada celebrada en
el marco de la conferencia.

ARBURG comenzdé a suministrar maqui-
nas en EE.UU. en 1960. Junto con el mer-
cado aleman, América del Norte es uno de
los principales mercados de ARBURG. Eu-
gen Hehl recalco en su discurso de agrade-
cimiento que ARBURG seguird apostando
con fuerza por este mercado tan relevante
en el futuro. Esto lo demuestran los dos
Centros Tecnoldgicos de ARBURG (ATC en
sus siglas en inglés) disefiados para ofrecer
un asesoramiento intensivo a los clientes y
gue se inauguraran este mismo afio.

Hehl quiso extender un agradecimiento
muy especial, en nombre de su hermano
y en el suyo propio, a los miembros de la
Sociedad de Ingenieros Plasticos.



En otofio de 2008 estard listo un
centro de atencién al cliente

innovador en muchos aspectos.

ARBURG

Allrounder
International

RBURG esta construyendo en

Lossburg un nuevo centro de

atenciéon al cliente, cuyo nu-
cleo sera una amplia sala de demos-
tracion que cuente con suficiente es-
pacio para todas las series. Hormigon
armado, vidrio y acero seran los prin-
cipales componentes de este moderno
edificio caracterizado por una innova-
dora gestion de la energia gracias a la
geotermia. Con esta nueva inversion
ARBURG vuelve a demostrar su com-
promiso con Lossburg en tanto que
centro exclusivo de produccion.

Michael Hehl, socio gerente y respon-
sable de desarrollo de la empresa, expli-
ca los motivos de la construccion de este
nuevo centro de atencion al cliente: “Una
atencion al cliente de primera categoria y
exhaustiva siempre ha sido fundamental
para ARBURG. Un elemento muy impor-
tante de todo ello son las salas de demos-
tracion en las que presentamos nuestros
productos y su capacidad de rendimiento,

y en las que podemos realizar ensayos con
los moldes de nuestros clientes. Al haber
ampliado nuestro programa de maquinas
hasta fuerzas de cierre de 5.000 kN, al
completar nuestro abanico de productos
con varios sistemas de robot y con él el
campo de las celdas de fabricacion com-
plejas, el espacio del que disponiamos
antes se nos ha quedado pequefno”. Ade-
mas de la amplia sala de demostracion, se
incluirdn también dos plantas dedicadas a
la administracion y una sala de recepcion
representativa.

A pesar de sus 10.000 metros cuadra-
dos de superficie util y 60.000 metros
cUbicos de espacio, este nuevo centro de
atencién al cliente no superara en altura al
edificio principal, integrandose asi de ma-
nera armonica en la fachada existente.

ARBURG es muy consciente de su res-
ponsabilidad a nivel medioambiental y
desea ser pionero también en ese ambi-
to, tal y como lo explica Michael Hehl al
presentar el concepto energético: “Como
con nuestros productos, en este centro de
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LA EMPRESA

atencion al cliente también queremos op-
tar por nuevas vias. La gestion de energia
de todo el edificio se realiza por geoter-
mia, una tecnologia que en principio no
es nueva. La novedad es la manera en la
que la estamos utilizando: no sélo extrae-
mos el calor de la tierra, sino que volvemos
a introducir el calor de produccion de las
maquinas”.

Las sondas de gestion energética se
introducen en 24 orificios de 199 metros
cada uno.

El edificio se calienta y enfria mediante
el almacenamiento y la extraccién de ener-
gia de los estratos superiores. “Los célculos
nos indican que con este tipo de sistema
podemos obtener una potencia calorifica
anual de aproximadamente 600.000 kilo-
vatios hora y una capacidad de refrigera-
cion de unos 400.000 kilovatios hora”.

. Foto: schmelzle + partner



| visitar la pagina web de la

empresa WEISS Kunststoff-

verarbeitung GmbH & Co KG
de lllertissen, y al hacer clic en el pun-
to “Ejemplos de productos” del menu
"Servicios” (“Product examples” y
“Range of services” en la versién in-
glesa), encontrara no sélo importan-
tes fabricantes de equipos originales
de la industria del automdvil, sino
que también vera numerosos fabri-
cantes alemanes de automoviles en
tanto que consumidores finales. Una
primera muestra de que en WEISS la
calidad es esencial. Pero la empresa
WEISS no sélo es conocida en el sec-
tor del automovil, también opera en
todo el segmento del mercado “pie-
zas técnicas”. La mayoria de sus arti-
culos de alta tecnologia se fabrican en
ALLROUNDER con un elevado grado
de automatizacion.

Y eso que en un principio WEISS no tenia
nada que ver con el mundo del plastico. En
1946 comenzaron comercializando clavos
franceses, aperos para establos y méaquinas
agricolas. Dos afios mas tarde comenzaron
a transformar termoestables. En 1955 se
trasladaron a la sede actual de la empresa
en lllertissen.

El éxito esta empresa queda reflejado

en el volumen de ventas y el nimero de
empleados. Ambos ambitos arrojan cifras
muy positivas: los ultimos afos se han ca-
racterizado por un indice de crecimiento de
dos cifras. El volumen de ventas ha pasado
de 7 (1994) a 24 millones de euros (2006).
Los objetivos de la empresa corresponden
con estos resultados: “Para los proximos
afos seguimos previendo un crecimiento
de dos cifras”, comenta Jirgen Weiss, uno
de los tres socios gerentes, al explicar sus
previsiones a medio plazo. “Desde el punto
de vista tecnolégico queremos ampliar la
fabricacion de varios componentes y sentar
nuevos pilares en el campo del micromol-
deo por inyecciéon”.

WEISS se considera proveedor de siste-
mas. La empresa asesora a sus clientes a
lo largo de toda la cadena de creacién de
valor y sus servicios incluyen la concepcién
y la construccion de moldes, el moldeo por
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inyeccion, el montaje, asi como la entrega
de las piezas o los grupos constructivos se-
gun los plazos acordados. Bruno Weiss lo
explica: “En nuestra empresa incluso reali-
zamos la impresion posterior, el encolado,
la soldadura, asf como el tratamiento de la
superficie a nivel interno. Esto nos permite
entregar a nuestros clientes articulos termi-
nados”.

Las piezas técnicas, que WEISS fabri-
ca también con la técnica de moldeo por
inyeccién de varios componentes con un
peso de hasta 1.300 gramos, se utilizan a
menudo en sectores relevantes a efectos
de seguridad. Es por ello que una buena
calidad y la documentacién correcta del
proceso de fabricaciéon son imprescindibles.
La planificacion y el control de pedidos se
realizan mediante un sistema que registra
los datos operacionales, el material se in-
troduce mediante un dispositivo de prepa-



NUESTROS CLIENTES

La empresa WEISS de lllertissen se considera pro-
veedor de sistemas para piezas técnicas. En la pro-
duccion, entre otros para la industria del automévil
y la ingenieria médica, las exigencias de calidad

son muy elevadas.

para piezas tecnicas

raciéon, aproximadamente dos tercios de las
maquinas de moldeo por inyeccién estan
equipados con sistemas de robot de hasta
cinco ejes pilotados por control numérico
computerizado.

“Con nuestras maquinas transforma-
mos, a excepcion de PVC, todos los termo-
plasticos para la industria del automovil,
articulos deportivos, ingenieria mecanica,
asi como electrénica y técnica de sujecion,
por nombrar algunos de los sectores para
los que trabajamos. También nos ocupa-
mos de la ingenieria médica, un campo en
el que, como en la industria del automovil,
los requisitos a cumplir son extremadamen-
te exigentes”, aclara Bruno Weiss presen-
tando su cartera de productos. El mercado
principal de la empresa sigue siendo Ale-
mania, lo cual mantiene muy elevados los
requisitos de calidad y automatizacion.

WEISS colabora con ARBURG desde
1968; 64 de las 70 maquinas automaticas
de moldeo por inyeccion con fuerzas de cie-
rre entre 350y 4.000 kN son ALLROUNDER.
i{Qué es lo que la empresa aprecia de
ARBURG? Jirgen Weiss lo explica asi: “La
colaboracién es como siempre excelente.
El servicio es impecable y siempre tenemos
a nuestra disposicion personas de contac
to competentes. Se aprecia enseguida que
ARBURG también es una empresa dirigida
por sus propietarios. En tanto que empresa

productora a cuatro niveles, debemos po-
der confiar en un servicio completo de asis-
tencia técnica cuando hay algun problema.
Y ARBURG nos lo ofrece”.

Varias de las ALLROUNDER en lllertissen
estan equipadas adicionalmente con unida-
des de inyeccién desplazables libremente
en horizontal y con regulacién de posicion
para obtener una dosificacion y una inyec-
cion exactas. Entre otras, con las maquinas
de ARBURG se producen en series grandes
piezas tan delicadas como las guias del cin-
turén de seguridad de las sillas para nifios.
El peso de la pieza inyectada de este articu-
lo es de 50 gramos. La duracién del ciclo es
de 40 segundos. El material utilizado es un
polipropileno con estabilizacion UV (PP). La
técnica de correderas en el molde es bas-
tante complicada y explica por qué la ma-
yoria de las ALLROUNDER estan equipadas
con varios noyos.

La cooperacion positiva a largo plazo
entre ambas empresas hace que en WEISS
piensen que con ARBURG estaran en bue-
nas manos también en el futuro. Jirgen
Weiss afirma al respecto: “La técnica actual
y la relacion calidad-precio de ARBURG son
buenas, ademdas ofrecen las tecnologias
mas modernas. Es por ello que no vemos
motivos para cambiar nuestra colaboracion
estratégica”.
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Fecha de constitucién: 1946
Empleados: 180 mas 60 empleados a
tiempo parcial

Volumen de ventas: 24 millones de
euros (2006)

Productos: piezas técnicas de termo-
plasticos, excepto PVC
Aseguramiento de la calidad: DIN
ISO 9001: 2000, TS 16949 y DIN
14001 en preparacion

Parque de maquinaria: 70 maquinas
de moldeo por inyeccién, de ellas 64
ALLROUNDER

Contacto: WEISS Kunststoff-
verarbeitung GmbH & Co KG,
Rudolf-Diesel-StraBe 2-4,

D-89257 lllertissen,
www.weiss-kunststoff.de
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Gestion de la producci

| secreto del éxito en la competi-

cién global es producir de manera

flexible, rapida y barata. Es por
ello que una planificacion eficaz de la
produccion basada en datos fiables es
cada vez mas importante. Los sistemas
de ejecucion de la produccion (MES en
sus siglas en inglés), como el ordenador
de gestion de ARBURG (ALS), ofrecen la
transparencia necesaria para ello en el
taller de moldeo. El grupo empresarial
Dekorsy —uno de los principales provee-
dores a nivel mundial de la industria del
automovil de paneles de control del aire
acondicionado y el sistema de navega-
cion- también se beneficia de las opcio-
nes de ahorro que ofrece una conexion
directa con la produccién.

Incluso el médulo basico de ALS para el
registro de datos de la méaquina y datos ope-
racionales ofrece un sistema de informacion
a través del cual se puede registrar la evolu-
cion de la fabricacion en tiempo real. A partir
de esta configuracién basica, el sistema ALS
se puede adaptar de manera individual a las
necesidades de cada cliente mediante mo-
dulos con niveles de ampliacion libremente

combinables. Uno de estos niveles de am-
pliacion es la gestion de pedidos, a través de
la cual se planifica y administra la capacidad
de produccién disponible mediante un cua-
dro de planificacion grafica. En combinacion
con el registro en tiempo real, se obtiene
una planificacion de la produccion exacta al
minuto y por lo tanto sin atrasos. Median-
te la gestion de pedidos también es posible
conectar el sistema ALS a un sistema de pro-
gramacion y de control de la produccion o
de planificacién de recursos empresariales ya
disponibles. De esta manera se puede por un
lado transmitir datos de pedido del sistema
de planificacién al sistema ALS y por otro de-
volver datos reales.

Michael Bauer, responsable de finanzas y
personal de Dekorsy, describe asi las opcio-
nes de ahorro de las que se han beneficiado:
"“En el pasado tenfamos que introducir ma-
nualmente el numero de piezas fabricadas en
el sistema de planificaciéon de recursos em-
presariales. La divisién entre la recogida de
datos electrénica y la manual siempre traia
consigo errores. En la actualidad nuestros
empleados se pueden dedicar a otras tareas
maés eficaces. De esta manera el encargado
de la planificaciéon de la produccién se puede
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ocupar de su labor principal, es decir, planifi-
car la producciéon”. Michael Bauer opina ade-
mas que el sistema ALS ofrece un aumento
en la calidad de los datos y, con ella, un “va-
lor anadido” en el sistema de planificacion.
“La actualizacién constante del sistema de
planificacion de recursos empresariales tam-
bién le resulta util a otros departamentos de
la empresa, como por ejemplo a Compras
y Disposicién. Esto ha servido para reducir
considerablemente el nimero de preguntas
a nivel interno para aclarar posibles dudas”.
Otra opcion para ampliar las funciones
del sistema ALS es la administracion centrali-
zada y la documentacion de datos de ajuste.
De esta manera los programas de maquinas
se transmiten a la maquina de moldeo por
inyeccion junto con los datos de pedido sim-
plemente haciendo clic con el ratén. Asi se
garantiza el uso exclusivo de programas de
maquinas actualizados y validados para la
produccién. “Hemos podido reducir conside-
rablemente los tiempos de parada de la ma-
quina, el nimero de piezas dafnadas, y con
ellos el consumo de material”, asi aclara Mi-
chael Bauer el resultado obtenido en Dekor-
sy. Se trata de aspectos que permiten amor-
tizar el sistema ALS en muy poco tiempo.

Nt o



Para descubrir el potencial oculto de opti-
mizacién en la produccion se puede recu-
rrir a los niveles de ampliacién del sistema
ALS “Reports” (informes) y “Data Ware-
house” (almacén de datos). Con estos mé-
dulos se pueden archivar los datos recopi-
lados mediante el registro de datos opera-
tivos y de la maquina para evaluar el grado
de eficacia de las maquinas y los moldes.
Para cada molde se pueden consultar, por
ejemplo, las horas en servicio, las inyecta-
das, asi como las alarmas producidas. La
planificacién de pedidos permite también
emitir un llamado plan de equipamiento.
“La preparacion de los moldes es autocon-

PRODUCTO

Izquierda: con el cuadro de planificacion
ALS las dificultades y los aplazamientos se
detectan inmediatamente. Derecha: exper-
tos en ALS reunidos — Michael Vieth (izda.),
ARBURG, y Michael Bauer (dcha.), Dekorsy.
Abajo: en la central de Radolfzell

33 maquinas de moldeo por inyeccion
estan conectadas al sistema ALS y 32

de ellas son ALLROUNDER.

trolable”, dice Michael Bauer al comentar
una de las caracteristicas del sistema ALS.

En comparaciéon con los beneficios,
Dekorsy opina que la formacion necesaria
para el sistema ALS es reducida. El tiempo
que el departamento interno de informa-
tica dedica al sistema es segun Michael
Bauer “menos de un dia al mes”.

El grado de conviccién de Dekorsy res-
pecto al sistema ALS queda ilustrado en el
hecho de que tienen previsto utilizarlo en
su segunda fabrica de Hungrfa con acceso
desde la sede principal en Radolfzell. Asi-
mismo el sistema ALS en funcionamiento
desde 2004 se ampliard mediante la co-
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nexion de instalaciones de laser, montaje
y soldadura.

Para que la introduccion del sistema
ALS sea un éxito, se precisa un analisis de-
tallado de los objetivos y tareas deseados.
“Cuanto mas tiempo dedique el cliente en
un principio a estudiar las opciones que
ofrece el sistema ALS, tanto mayor sera
el potencial de integracion y aprovecha-
miento”, resume Michael Vieth, jefe de
técnica de gestion de, explicando su ex-
periencia en este dmbito. “La cooperacion
con Dekorsy es el ejemplo perfecto que lo
demuestra”.

INFOBOX m

Producto: sistema ALS 5.0
Lanzamiento del sistema: 2003
Instalaciones: esta version de ALS la
tienen instalada unos 100 clientes de
todo el mundo, lo que corresponde

a mas de 800 puestos de trabajo con
unas 2000 maquinas conectadas.
Interfases disponibles: SAP, sage
baurer, SWP-Irma, r.z.w. cimdata,
WEGASOFT, IAS, SoftBrands




a combinaciéon Suiza y moldeo
por inyeccion de precisiéon suena
topico. Pero los topicos, tan-
to positivos como negativos, suelen
tener algo de realidad. La empresa
HUBER + SUHNER AG, con sede en
Herisau y Pfaffikon ZH, demuestra con
su historia de mas de 100 afios en la téc-
nica de conexiones eléctricas y opticas
que este cliché si es cierto. De hecho es
muy acertado, tal y como demuestran
sus piezas de precision y alta tecnolo-
gia para los mercados de la comunica-
cion, el transporte y la industria.

Esta gran empresa global tiene su origen
en dos empresas familiares tradicionales
que decidieron unirse en 1969 para formar
un “matrimonio de conveniencia”. Tras una
reestructuracion intensiva y la adaptacion
de sus sedes, la empresa cotizada en bolsa
ha crecido en estos Ultimos 40 afos hasta
alcanzar los 3.000 empleados. En 2006 ob-
tuvieron un volumen de ventas récord de
mas de 650 millones de francos suizos, lo
que corresponde a un 15% mas que en el
ano anterior.

De un comienzo exclusivamente suizo
a principios del siglo XIX, ha pasado a ser
un consorcio global con sociedades propias
en 15 paises y representaciones en 40 na-
ciones. Las reestructuraciones realizadas a

principios de este siglo, regidas por el lema
de la empresa “Excellence in Connectivity
Solutions”, y una adaptacién consecuen-
te a los mercados de la comunicacion, el
transporte y la industria explican el éxito
actual de HUBER + SUHNER.

Desde otofio de 2006 el ambito “Injec-
tion Moulding” (moldeo por inyeccion)
también se define como una de las prin-
cipales competencias del consorcio. Una
decision que Lukas Huber, responsable de
ventas/técnica del moldeo por inyeccion,
espera suponga un impulso adicional para
un negocio que ya esta en pleno auge. Con
casi 30 empleados, el sector de moldeo por
inyeccién obtuvo un volumen de ventas de
8,5 millones de francos suizos en 2006. El
lema de la casa “Moldeo por inyeccién de
precision de plasticos de altas prestaciones”
explica las competencias principales de este
sector de actividades. Inyectan plasticos de
altas prestaciones y plasticos en masa para
fabricar piezas funcionales de gran preci-
sién con tolerancias reducidas para la indus-
tria del automovil, la ingenieria médica, asf
como la produccion propia de conectores.
Estan especializados en la sobreinyeccion
de insertos y el montaje de componentes
adicionales, es decir en la fabricacion de
grupos constructivos complejos.

Uno de esos grupos constructivos es una
valvula de bloqueo para Porsche y Audi.
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Producen aproximadamente un milléon de
piezas en la sede de Herisau. Estas forman
parte del sistema de direccién y se cono-
cen popularmente como “inmovilizador” o

sistema de bloqueo del arranque. El cliente
es la empresa suministradora de la indus-
tria del automovil ThyssenKrupp Presta, la
cual vende los sistemas de direccion idénti-
cos en estructura del Porsche Cayenne y el



Audi A6. Los requisitos que ha de cumplir
esta pieza inyectada son, como es natural,
muy elevados. Un control visual al 100%
garantiza que efectivamente se satisfagan

esas exigencias. La calidad y la seguridad
en los procesos son la principal prioridad
en este grupo constructivo tan complejo y
el requisito para poder ser utilizado en el
Porsche Cayenne y el Audi A6.

La calidad, los plazos de entrega y el ser-
vicio de Asistencia técnica son, segun los
suizos, los factores mas importantes para
enfrentarse con éxito a la competencia in-
ternacional. Para ello se precisan maquinas
que garanticen un nivel de temperatura y
una resistencia al desgaste constantes.

Desde principios de los afios 80 colabo-
ran estrechamente con ARBURG. El resul-
tado es que de las 21 maqguinas de moldeo
por inyeccién, 16 son de ARBURG, ofrecien-
do fuerzas de cierre entre 350 y 2.500 kN.
Huber repite de manera objetiva los da-
tos de la maquina pero no puede ocultar
cierta pasion al hablar de la seguridad en
los procesos, de la facilidad de manejo y la
calidad de las maquina de ARBURG. “Las
ALLROUNDER son las Unicas maquinas
que utilizamos para la transformacién de
PEEK. La seguridad en los procesos garan-
tizada es uno de los puntos fuertes de las
ALLROUNDER. Nosotros inyectamos preci-
sién y no tanto piezas de marcha rapida”,
resume volviendo a la objetividad.

Todas las piezas inyectadas de HUBER
+ SUHNER AG se venden facilmente en un
radio de unos 500 kilémetros. El transporte
a puntos mas lejanos no seria rentable. La
cercania al cliente también permite realizar
rapidamente cambios en las piezas.

Los plazos de entrega se deben respe-
tar al segundo. Para ello, es imprescindible
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@HUBEMSUHNER

Las mediciones 6pticas precisas son las que
garantizan un nivel excepcional en la
fabricacion de la valvula de bloqueo en

la fabrica de Herisau.

que la empresa que suministra las maqui-
nas ofrezca un servicio de asistencia técnica
fiable. “Hicimos un pedido por la mafana
y a mas tardar cuatro horas cuatro horas
después la filial suiza de ARBURG en Mun-
singen nos trajo personalmente la pieza de
recambio que necesitdbamos”, cuenta Urs
Kellenberger, jefe de produccién del depar-
tamento de piezas de plastico.

Fecha de constitucion: 1969 fusion
de las empresas independientes
HUBER y SUHNER

Facturacién: 2006 aproximadamente
650 millones de CHF

Empleados: unos 3.000 en todo el
mundo

Productos: principalmente cables HF,
NF y sistemas &pticos de fibras de vidrio
Parque de maquinaria: 21 maquinas
de moldeo por inyeccién de 350 a
2.500 kN, de ellas 16 ALLROUNDER
Contacto: HUBER + SUHNER AG
9100 Herisau, Suiza
www.hubersuhner.com

INFOBOX
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EVENTO

a filial de ARBURG en Utrecht

organizé el 9 y el 10 de mayo

en colaboracién con la empresa
energética Eneco Energie una jornada
tematica bajo el titulo ALL ELECTRIC.
"Sobre las maquinas eléctricas circu-
lan informaciones y cifras muy diver-
sos en cuanto al consumo de ener-
gia y el potencial de ahorro que no
se pueden demostrar”, aclara Carlo
Brouwer, director de la filial, expli-
cando los motivos que le llevaron a
organizar este evento.

La aptitud del tema se demostré con
la gran resonancia del evento: fueron 40
empresas las que enviaron a un represen-
tante para informarse con todo detalle
sobre el mismo.

Con el fin de obtener valores com-
parativos objetivos, se utilizaron una
ALLROUNDER 420 A eléctrica y una
ALLROUNDER 420 C GOLDEN EDITION
hidraulica — ambas con fuerzas de cierre
de 1.000 kN y moldes idénticos — para
inyectar piezas de prueba de 28 gramos
de PPy asi medir el consumo de energia.
En la maquina
hidraulica se mi-
dieron 6,3 kWh,
mientras que
en la eléctrica
fueron 3,5 kWh.
“Ademas del
ahorro de ener-
gia, los ciclos
mas cortos tam-
bién son un ar-
gumento  muy
importante en
favor de las
maquinas eléc-
tricas”,  afirma
Brouwer.

Sin embargo,
el factor mas
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importante sigue siendo la aplicacién co-
rrespondiente, por lo que no es posible
generalizar. Otra cosa distinta es el aho-
rro de energia, sobre el cual Eneco ofrecié
informacion
exhaustiva.  El
tema principal
de la ponencia
fue la corrien-
te reactiva, sus
repercusiones y las opciones de compen-
sacion. El programa se completé con una
ponencia especializada sobre la serie eléc
trica ALLDRIVE y su concepto de acciona-
miento.

ENECO
znergle

Los valores registrados durante
la inyeccion de las piezas de prueba

se representaban en las pantallas.




os diez empleados del depar-

tamento de asistencia técnica

internacional (ITS en sus siglas
en inglés) deben de comunicarse con-
tinuamente a nivel internacional y, a
ser posible, en el idioma del pais co-
rrespondiente. Es por ello que, ade-
mas del inglés, se oyen idiomas como
espaiol, francés, chino o japonés en
este grupo internacional bajo la batu-
ta de Eduard Stiickle en Lossburg.

A principios de los afios 80 se cre este
departamento y desde entonces se encar-
gan de una transferencia continua de cono-
cimientos y experiencias desde la central de
Lossburg y dirigida a los socios comerciales,
las filiales y las representaciones. Stlickle
opina que el valor de su equipo se debe a
las cualidades Allrounder de los empleados:
amplios conocimientos de las maquinas y las
aplicaciones, dotes de comunicacion, inicia-
tiva propia y solucién de problemas in situ,
gran competencia para el asesoramiento y
la formacién, entre otras. En cualquier caso
este experto es un embajador muy impor-
tante de la imagen de ARBURG.

El departamento de ITS asiste a sus

técnicos de servicio en los distintos paises
y se asegura de que conozcan siempre las
tecnologias mas modernas de ARBURG.
Asimismo el contacto directo con clientes
de todo el mundo les permite transmitir de
manera rapida y directa al departamento de
desarrollo en Lossburg las sugerencias de los
clientes y las criticas constructivas. “También
ayudamos a algunos clientes a aprovechar
plenamente el potencial de las maquinas de
ARBURG para que obtengan ventajas com-
petitivas”, dice Stlickle baséndose en su am-
plia experiencia.

En caso de necesidad, el departamento
ITS asiste al departamento de proyectos de
ARBURG para ofrecer un asesoramiento in-
dividual a los clientes internacionales. Otras
de sus labores incluyen el control y la puesta
en marcha de complejas celdas de produc
cion, asi como la formacién destinada a los
clientes. La participacion constante en ferias,
simposios, seminarios y cursos de formacion
permanente — también a nivel universitario
— completan el perfil Allrounder de este de-
partamento.

Una planificacion anual estructurada,
basada en la relevancia para el mercado y
en una estrecha colaboracién con socios
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INTERNO

comerciales y filiales, asi como una buena
organizacién de las labores en el extranjero
son el secreto de su éxito desde hace dos
décadas. Claro que también es esencial la
relacion a nivel personal, “al fin y al cabo es-
tamos viajando entre diez y veinte semanas
al ano”, anade Stuckle a modo de explica-
cion. Lo dicho: una buena comunicacion es
la base de esta labor tan exigente a todos
los niveles.

Comunicacion en un contexto
internacional y directamente con

los clientes junto a la maquina.




n un sistema de acoplamiento se

utiliza un pistéon fabricado con

termoestables producido por la
empresa KE de Monchweiler, en una ins-
talacion en torno a una ALLROUNDER
420 C 1000-250 con sistema de robot
MULTILIFT V. En la celda de produccion
no solo se inyecta el piston, sino que éste
se somete también a un procesamiento
posterior y a un control visual, quedan-
do asi listo para su uso.

En el sistema de acoplamiento produci-
do para ZF Sachs viene integrado un sensor
magnético para una determinacion exacta
de la posicién, por lo que ya no se podia
seqguir utilizando el pistdn de acero conven-
cional. El gerente de la empresa Kunststoff-
und Elektrotechnik GmbH (KE), Arnold
Klausmann, lo aclara: “Tras realizar estu-
dios exhaustivos vimos que los pistones de
termoestables no presentan ninguna des-
ventaja en comparacién con los fabricados
con acero o aluminio. En una comparacion
directa, los termoestables incluso ofrecen
mayores ventajas: éstos alcanzan un rendi-
miento superior, ademas el material es mas
ligero, reduciéndose asi el peso total del
grupo constructivo”. Asimismo gracias a la
calidad de los moldes de KE, garantizada
por la produccién propia de los mismos,
el piston de termoestables se produce con

una estabilidad de dimensiones absoluta
y presenta una superficie lisa como pulida
al brillo debido a las caracteristicas de este
material.

Eso si, el piston de termoestables preci-
sa un procesamiento posterior para corre-
gir la inyeccion excesiva de material y las
rebabas. Para que a pesar de ello la pro-
duccion en serie resulte rentable, la fabri-
cacién completa se ha automatizado con
una instalacion disefiada en colaboracién
con ARBURG.

Con elfin de obtener una elevada cali-
dad de superficie, estabili-
dad de dimensiones
y longevidad del
piston, se precisa
una gran den-
sificacion de la
masa de termoes-
tables.  Mediante
una inyeccién excesiva
de material definida con precisiéon se ob-
tiene una purga de aire bien calculada.
Este sistema de trabajo de la instalacién
de moldeo por inyeccién hace necesaria
la utilizacién de varias estaciones de pro-
cesamiento posterior. Tras la retirada de
las piezas terminadas, éstas separan los
bebederos, montan un canto biselado en
las piezas inyectadas mientras que al mis-
mo tiempo nivelan la inyeccion excesiva
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El termoestab

de material, retiran la rebaba en la rosca
interna y, para finalizar, limpian las pie-
zas. Para no dafar la delicada superficie
de los cilindros, el agarre del sistema de
robot s6lo puede sujetar los articulos por
una zona exterior claramente definida.
Al mismo tiempo debe compensar el eleva-
do par generado durante el procesamiento
posterior mediante altas fuerzas de reten-
cion. ARBURG integro en la celda de fabri-
cacion la ALLROUNDER y el MULTILIFT V
con un agarre especial, asf como todas las
estaciones de procesamiento posterior. KE
aporté a esta configuracion el molde
de cuatro cavidades, la estacion de
control con vigilancia por video y el
sistema de almacenamiento.
La ALLROUNDER 420 C funcio-
na con tecnologia de dos bombas
para ciclos de la maquina regulados
y dispone de una prolongacion de co-
lumna, un cilindro especial para termoes-
tables, una presién de inyeccion aumenta-
da a 2.500 bar, un dispositivo de soplado,
el equipamiento adicional para inyeccion
estampada y purga de aire, asi como de
la unidad de desenroscado de ARBURG.
El MULTILIFT V con construccion de porti-
co en disposicion transversal soporta una
carga maxima de 15 Kg.
El proceso de fabricacion es el siguien-
te: en primer lugar el agarre se introduce



PROYECTO

En la compleja instalacién de este proyecto un
agarre cuadruple (fotos izquierda) se encarga de
retirar las piezas inyectadas y de transportarlas a
las distintas estaciones de procesamiento posterior
(foto abajo). Los pistones terminados se utilizan en

un sistema de acoplamiento.

en el molde y retira las cuatro piezas termi-
nadas. Durante el proceso de desmoldeo,
un sacacoladas recoge el bebedero y lo
deja caer en un recipiente. Al mismo tiem-
po, varias boquillas en el agarre soplan las
mitades del molde.

En la estacion de fresado se afade un
canto biselado a las piezas. Simultanea-
mente se suprime la inyeccion excesiva de
material externa. El motor eléctrico del ca-
bezal portafresa opera en funcionamiento
continuo. Las virutas que caen se separan
mediante un aspirador industrial conecta-
do a la instalacion.

Las rebabas de la rosca interna de las
piezas terminadas se eliminan parale-
lamente. Aqui las piezas terminadas se
centran en un primer lugar mediante la
recogida. A continuacion, cuatro cabeza-
les rectificadores neumaticos retiran las

rebabas. En una estacién de soplado se
limpian las piezas por dentro. En este caso
la placa elevadora del agarre se utiliza para
posicionar exactamente las piezas termi-
nadas en relacién con las espigas de esta
estacion. Y también en esta ocasion esta
conectado el aspirador industrial.

Para preparar el control completo me-
diante cdmara en la Ultima estacion de la
instalacion, la superficie de los pistones
se limpia en otra estacién con bandas de
fieltro. A continuacién el sistema de robot
transporta las piezas terminadas a la esta-
cion de control. El robot recoge las piezas
buenas y las expulsa separadas por cavida-
des a través de tubos. Las piezas defectuo-
sas detectadas se separan antes.

La cooperacion entre KE y ARBURG re-
sulto6 tan satisfactoria durante el desarrollo
y la fabricacion de las celdas de fabrica-
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acero

cion, que en KE ha quedado practicamen-
te descartada la posibilidad de cambiar de
proveedor.

INFOBOX [

Fecha de constitucién: 1978,
miembro del Grupo Siedle
Empleados: 90 aproximadamente
Productos: piezas técnicas, compo-
nentes de sistemas y grupos construc-
tivos de termoplasticos y termoesta-
bles para la electrotécnica, la industria
del automoévil, semiconductores, bie-
nes de consumo y la ingenierfa médica
Celdas de fabricacion: actualmente
cinco instalaciones para fabricar pis-
tones de termoestables; 34 maquinas
de moldeo por inyeccién, de las cuales
ocho son para la transformacién de
termoestables

Contacto: Kunststoff- und Elektro-
technik GmbH, FichtenstraBe 64,
D-78087 Monchweiler,
www.ke-technik.de




FILIAL

Certificados para dos

esde enero de 2007 tanto la

filial de ARBURG en la Repu-

blica Checa como la oficina en
Eslovaquia estan certificadas segun
EN ISO 9001.

Con este certificado de calidad ARBURG
se adelanta en ambos mercados a los re-
quisitos crecientes de sus clientes en el sec-
tor del automdvil y en la ingenieria médica,
asegurandose asf una ventaja competitiva
en el mercado.

Mediante el certificado en el dmbito “Sa-
les and Service for Injection Moulding Ma-
chines and Peripheral Equipment” (“Venta
y asistencia técnica de maquinas de molde
por inyeccién y periféricos”) se optimizaran
las actividades comerciales que llevan varios
afnos funcionando con éxito bajo la batuta
del director de la filial, Jaroslav Novak.

La auditoria corrié a cargo del prestigio-
so instituto checo “Engineering Test Insti-
tute” y duré dos dias. Durante el proceso
de preparaciéon, ambos centros contaron
con la asistencia de la central en Lossburg,
la cual dispone de numerosos certificados.
Las normas de calidad se basan al cien por
cien en el modelo de calidad de ARBURG
gue lleva funcionando desde hace afios
y ha demostrado su validez a nivel in-
ternacional.

Los certificados concedidos en
2007 a ARBURG en la Republica
Checay en Eslovaquia son avales
de calidad.
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Diez anos de cooperacidn en Eslovenia

| tiempo pasa volando pero a

veces es preciso pararse a pen-

sar. Hace exactamente diez anos
desde que en 1997 comenzara la cola-
boracion entre ARBURG y la empresa
de plasticos eslovena TERA.

Desde entonces colaboramos estrecha-
mente para atender las necesidades del
mercado esloveno. Un buen motivo para

expresar nuestro agradecimiento y reco-
nocimiento al gerente de TERA, Marjan
Leban, en el marco de las Jornadas tecno-
|6gicas 2007.

TERA fue fundada en 1990 y con sus
casi 30 empleados goza de la competencia
necesaria para ofrecer servicios de aseso-
ramiento y asistencia técnica en Eslovenia.
En un principio, nuestros colaboradores
eslovenos contaron con la ayuda técnica
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Eugen Hehl (en las fotos a la derecha) felicita a
Marjan Leban, gerente de TERA, con motivo del

décimo aniversario de colaboracién comercial.

de la filial de ARBURG en ltalia, pero sélo
un ano después de acordar esta relaciéon
comercial, ya no necesitaban esa ayuda.
Desde entonces TERA se ocupa en solita-
rio de todas sus actividades.



Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schafer, Informacion técnica

TECH TALK

Calidad de las piezas regulada

na de las condiciones para

obtener una calidad constan-

te de las piezas es mantener
en todas las inyectadas una curva
de presion invariable durante la fase
de postpresion en el molde. Por ello,
para poder reproducir la calidad de
las piezas, se debe regular la curva de
presion. Ahora las ALLROUNDER se
pueden equipar no sélo con la regula-
cion del proceso de inyeccién ya cono-
cida sino también con una regulacién
de las curvas de referencia nueva y
facil de usar.

En el moldeo por inyecciéon convencio-
nal la curva de postpresion se regula me-
diante captadores de presion en el eje de
inyeccién. Factores, como por ejemplo las
oscilaciones en la viscosidad de la masa fun-
dida debido al contenido de humedad, los
agentes de desmoldeo o los colorantes, asf
como el desgaste en el husillo, no se tienen
en cuenta. Pero estos factores de perturba-
cion conllevan forzosamente caidas de pre-
sion en el molde vy, con ellas, fluctuaciones
en la calidad de las piezas. Es por ello que
en 1988 ARBURG ya desarroll6 la llamada
regulacion del proceso de inyeccion inte-
grada, en la que la curva de postpresion se
regula mediante una sonda de presién en
el molde. Este método permite mejorar la
reproducibilidad de la calidad de las piezas,
asi como reducir considerablemente el nu-
mero de ciclos de arranque.

La regulacién del proceso de inyecciéon
trabaja con puntos de conmutacion vincu-
lados entre si mediante levantamientos po-
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ligonales. Asi también es posible reproducir
una curva ideal tedrica. Sin embargo, la apli-
cabilidad de las curvas nominales calculadas
con este método depende enormemente
de la parametrizacién del regulador. A su
vez, éste depende considerablemente del
recorrido del flujo en el molde hasta la son-
da. Es por ello que para optimizar el proce-
SO Se precisan experiencia y conocimientos
profundos sobre la técnica de regulacion.
La regulacién de las curvas de referen-
cia se basa en la idea de registrar la evo-
lucién de la presion interna del molde de
una pieza inyectada de calidad y utilizarla
como curva nominal. También se registra el
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comportamiento del regulador. Esto no solo
simplifica enormemente el calculo de la cur-
va nominal, sino que ademas hace mucho
mas coémoda la parametrizacion del regula-
dor. Asimismo, con este método se puede
estabilizar con rapidez y comodidad la cali-
dad de las piezas en el proceso de moldeo
por inyeccion. Utilidad practica basada en la
practica — asi se define la regulacion de las
curvas de referencia.

Curva para la presién interna de molde
(roja) con sobreposicion del comporta-

miento del regulador (azul).
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