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ARBURG est synonyme de technique 
innovante : dans le secteur du moulage 
par injection et dans la communication 
avec des codes QR. Pour plus d’infor-
mations à ce sujet, voir page 7.
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Chères lectrices et chers lecteurs,

ÉDITORIAL

Dans l’édition d’automne de 

« today », nous proposons de 

tirer un premier bilan de l’an-

née en cours. En résumé  : 

nous sommes très satisfaits 

de l’année 2011 ! Nous sommes ravis tant par l’évolution 

exceptionnelle de notre activité que par le succès de la 

nouvelle série EDRIVE. En page 8, divers clients témoi-

gnent du fait que les presses électriques répondent par-

faitement à leurs attentes dans la pratique. Avec l’EDRIVE, 

nous avons complété de façon optimale notre gamme de 

presses destinées aux applications standard, avec entre 

autres pour objectif de répondre encore mieux à vos exi-

gences en termes de rentabilité. Vous en apprendrez plus 

sur ce thème riche à la page 22. Afin que vous, nos 

clients, receviez non seulement cette nouvelle technolo-

gie, mais aussi la gamme complète de presses ARBURG, 

dans des délais de livraison acceptables, nous mettons en 

œuvre de nombreux efforts pour accroître l’efficacité de 

notre propre production. Ainsi, nous optimisons par ex. 

des processus d’équipement par des analyses vidéo et 

réduisons de cette manière les temps non productifs. 

L’objectif est, grâce à l’utilisation de presses efficaces, 

d’améliorer l’organisation d’ensemble et de cette façon 

de créer des potentiels supplémentaires de réduction des 

coûts unitaires et d’augmentation du rendement. Vous 

trouverez dans ce numéro de nombreux exemples et des 

idées d’optimisation de la fabrication de pièces injectées. 

Bonne lecture 

de notre nouvelle édition !

Herbert Kraibühler
Directeur du service Technologie et développement
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Un produit adapté pour chacun

Les «  50 ans ALLROUNDER  » et 
la nouvelle série EDRIVE, qui 
étend la gamme de presses 

électriques, sont les points forts de 
notre présence au salon Fakuma cette 
année. Au total, dix machines expo-
sées démontrent parfaitement, avec 
des applications innovantes, que les 
produits ARBURG sont performants 
en termes de fabrication efficace de 
pièces injectées. 

« Avec le salon K, le salon Fakuma est 
pour nous toujours le plus important de 
l’année », déclare Michael Hehl, Directeur 
associé et porte-parole de la direction 
d’ARBURG, sur l’importance de cet événe-
ment international dans le secteur. « C’est 
pourquoi nous présentons cette année 
non seulement nos dernières nouveau-
tés, mais aussi une sélection représenta-
tive de notre gamme de produits avec des 
applications innovantes. Par ailleurs, nous 
fêtons à Friedrichshafen le point d’orgue 
de l’anniversaire de cette année, « Les 50 

ans ALLROUNDER », et démontrons quels 
avantages la philosophie ALLROUNDER 
apporte aux clients aujourd’hui encore. » 

Pendant le salon Fakuma, la sur-

face d’exposition spéciale «  Les 50 ans 
ALLROUNDER  » met un coup de projec-
teur sur l’événement déterminant  : l’in-

vention du principe de l’ALLROUNDER par 
Karl Hehl en 1961.

À cela s’ajoute le concours anniversaire 
« Miracle économique » ayant pour objet 
de trouver l’ALLROUNDER la plus ancienne 
encore utilisée en production (encadré à 
droite).

La série électrique EDRIVE complète 
parfaitement la gamme de presses

Dans le domaine des presses, l’accent 
est mis sur la série ALLROUNDER EDRIVE 
qui étend la gamme des presses élec-
triques d’ARBURG depuis cette année. 
Trois modèles de la série EDRIVE sont 
en tout présentés sur le salon Fakuma  : 
du plus petit, l’ALLROUNDER 370 E avec 
une force de fermeture de 600 kN et une 
unité d’injection 170, jusqu’au plus grand,  
l’ALLROUNDER 570  E avec une force 
de fermeture de 2.000  kN et une unité 
d’injection 800. Les différents modèles 
EDRIVE permettent de montrer clairement 
que cette série électrique est adaptée à 

Fakuma 2011 : anniversaire, efficacité énergétique, rentabilité et plus 

Michael Hehl, Directeur associé d’ARBURG : « Sur 

le salon Fakuma, nous montrons le potentiel de 

nos ALLROUNDER avec une gamme très diverses 

de presses et d’applications. » 
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L’ARBURG Remote Service (ARS) 
fait partie de l’offre de ser-
vice de l’entreprise depuis des 

années et il est désormais un outil de 
diagnostic bien en place. Il obtient des 
informations sur chaque machine, qui 
aident les spécialistes, à Lossburg, à 
détecter rapidement les problèmes 
et à les résoudre efficacement par un 
comparatif de données via la com-
mande de presse. Néanmoins, l’accès 
aux données sensibles des clients 
reste à chaque fois protégé.

 
La technologie de presse toujours plus 

complexe, avec des périphériques intégrés 
et l’automatisation, rend l’utilisation de 
l’ARS pertinente pour un nombre croissant 
d’entreprises de moulage par injection. 
Toute hésitation relative à la sécurité est 
infondée  : l’établissement d’un tel accès 
ARS ne peut pas être utilisé pour consul-
ter des données sensibles de l’entreprise, 
comme des informations sur les produits 
par exemple. Sans l’autorisation du client 
et la transmission d’une adresse IP corres-
pondante pour l’accès via Internet, le ser-
vice d’ARBURG ne peut pas accéder aux 
pages de commande de la SELOGICA. Et 
même lorsque l’accès est autorisé, seul 
l’état réel de chaque presse est affiché lors 
de la consultation des pages de diagnostic 
correspondantes. 

Quand une conversation téléphonique 
via la hotline d’ARBURG ne suffit plus, il 
est bon de passer par l’ARS afin d’étudier 
à fond le problème. 

L’ARS est une aide efficace au 
diagnostic

Selon les cas, cela évite ainsi l’interven-
tion d’un technicien SAV qui engendrerait 
des coûts supplémentaires. Si l’ARS est ins-
tallé et activé, le service après-vente peut 
consulter les pages de diagnostic corres-
pondantes avec les paramètres de régula-
tion essentiels directement sur son écran 
et vérifier les réglages en temps réel. La 
consultation des valeurs réelles et des cap-

tures d’écran aide la hotline d’ARBURG 
à établir un diagnostic précis et à faire 
la maintenance des ALLROUNDER à 
distance. Non seulement cela aide à ré-
soudre les problèmes rapidement, mais 
cela réduit aussi les coûts. 

Les données sensibles restent 
sécurisées

Avec l’ARS, ARBURG offre donc à ses 
clients un moyen économique, entre le 

diagnostic téléphonique et l’intervention 
d’un technicien, pour résoudre rapidement 
et en toute sécurité les petits problèmes sur 
des ALLROUNDER en production. Grâce à 
l’accès restreint, les données sensibles des 
clients restent à chaque fois sécurisées. Les 
personnes intéressées peuvent largement 
tester une version de démonstration des 
outils en allant à l’adresse  : www.demo.
arburg.com/ARS.

Simplement  
regarder et ne rien faire !
ARBURG Remote Service : les clients et la hotline 

directement reliés par Internet

Vérification rapide : l’ARS fournit à 

ARBURG des données sur les presses – 

lorsque le client le souhaite.

SERVICE

Photo: kmitu / www.fotosearch.de
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rapides et flexibles du schéma des cir-
cuits, et l’usinage par enlèvement de ma-
tière du matériau LDS pour fabriquer des 
échantillons. 

On peut citer comme exemple le dé-
veloppement de modules d’éclairage à 
LED MID pour lequel 2E a associé deux 
technologies novatrices en un produit : en 
collaboration avec la société KaVo Dental 
GmbH de Warthausen, les premiers mo-
dules d’éclairage de ce nouveau genre 
pour la technique dentaire ont été déve-
loppés en seulement six mois et sont pro-
duits en série depuis janvier 2010. 

Modules d’éclairage à LED MID  
demandés dans le monde entier

Les nombreux avantages des modules 
d’éclairage à LED MID font que leur utili-
sation à l’échelle mondiale est aussi très 
intéressante pour les secteurs de la mé-
decine, de l’automobile, de l’éclai-
rage, de l’électronique indus-
trielle et de l’automatisation. 
Ces avantages sont la faible 
consommation d’énergie, la 
durée de vie élevée, la réalisa-
tion individuelle d’une cou-
leur du spectre, la focalisation 

lumineuse optimale via l’optique inté-
grée, la forte intensité lumineuse, la pos-
sibilité de remplacement facile, la grande 
fiabilité et la miniaturisation. 

Actuellement, la production se fait 
avec les installations existantes. Au cours 
de la première étape, les pièces à injec-
ter de précision en plastique activable 
au laser Vectra E840i LDS sont injectées 
sur une ALLROUNDER 220 S hydraulique 
fonctionnant avec une vis de 15  mm. 
Ensuite, le support est passé au laser et 
métallisé pour réaliser la structure du 
circuit imprimé. Puis, un automate de 
montage en surface met en place les ré-
sistances et les LED, qui sont ensuite sou-
dées sans plomb dans la phase vapeur. 

La dernière étape de production est l’as-
semblage du support, de la lentille et du 
boîtier, ainsi que la vérification du fonc-
tionnement.

« Nous automatiserons aussi la fabri-
cation des modules d’éclairage à LED MID 
dès que nous produirons un nombre suf-
fisant de pièces », précise Uwe Remer. 

Des boîtiers de capteurs de rotation 
pour systèmes ESP® sont produits en 
grande série depuis 2005. 2E produit 
les boîtiers pour la société Bosch, qui les 
transforme, puis les livre dans le monde 

entier à de nombreux construc-
teurs automobiles. En 2010, 
plusieurs millions de ces boîtiers 
de précision ont été fabriqués. 
Comme il s’agit de composants 

relatifs à la sécurité, une stra-

Uwe Remer (en haut à droite) se base sur des 

réseaux de compétences. Les modules d’éclai-

rage à LED MID (ci-dessus et ci-dessous) pour 

la technique dentaire (photo page 11) fournis-

sent un exemple de réussite. 

Photos: 2E mechatronic

today 47/201112



INFOBOX

tégie zéro défaut doit être appliquée. 
« Nous sommes l’un des rares fabricants 
qui parvient tout le long du cycle de pro-
duction à garantir la précision et la fiabi-
lité exigées très élevées », se réjouit Uwe 
Remer sur les performances de son en-
treprise et sur l’entière confiance que lui 
accorde Bosch.

Les boîtiers sont produits de façon en-
tièrement automatisée par quatre cellules 
de fabrication qui fonctionnent avec trois 
équipes. Le processus de production se 
divise en plusieurs étapes  : les contacts 
amenés sur tapis roulant sont coudés, 
séparés et poinçonnés, puis ils sont pla-
cés dans le moule à deux cavités avec les 
manchons métalliques et surmoulés avec 

du PBT. Un robot retire 
ensuite les boîtiers finis 
et les place dans un poste 
de contrôle. Les bonnes 
pièces sont automati-
quement déposées dans 
l’emballage d’expédition, 
les pièces non-conformes 
sont éliminées. 

Ces installations ont 
été conçues avec un 

constructeur local de machines spéciales. 
«  L’ALLROUNDER T  1200 verticale avec 
table rotative à trois postes s’est avé-
rée être la presse à injecter la mieux 
adaptée pour ces produits  », déclare  
Uwe Remer, qui se repose depuis le début 
sur ARBURG en ce qui concerne le mou-
lage par injection. 

Le produit adapté à chaque exigence 

Outre le vaste choix de presses verti-
cales proposé par ARBURG qui répondent 
entièrement aux exigences de 2E, il ap-
précie également la fiabilité des presses 
et du service après-vente. «  Dans notre 
fonctionnement avec trois équipes, la 

grande disponibilité des presses joue un 
rôle très important. Surtout quand celles-
ci fonctionnent sept jours sur sept pen-
dant plusieurs mois comme en 2010. » 

La production en grande série des boîtiers 

complexes de capteurs de rotation pour 

systèmes ESP® (ci-dessous) est fortement 

automatisée (ci-dessus).

Création : 1982 Rolf Hiller GmbH, 
depuis 2002 2E mechatronic  
GmbH & Co. KG
Surface de production : 3.000 m²
Effectifs : environ 70
Chiffre d’affaires : 10 millions d’euros 
(en 2010)
Parc de presses : neuf ALLROUNDER 
avec une force de fermeture allant de 
150 à 800 kN, dont des presses verti-
cales avec des porte-pièces circulaires  
et des tables rotatives à trois postes.
Certifications : DIN ISO/TS 16949, 
ISO 9001 et ISO 14001
Produits : produits MID, capteurs, 
boîtiers, connecteurs
Branches : automobile (point fort), 
électronique industrielle, technique 
médicale, automatisation, énergies 
renouvelables
Contact : www.2e-mechatronic.de 

REPORTAGE CLIENTS

today 47/2011 13











INFOBOX

À partir du poste de préchauffage (en haut à 

gauche), les inserts sont déposés sur le poste 

de centrage (en haut à droite), puis dans le 

moule (en bas à gauche). Après le montage 

d’autres composants, la pièce du boîtier pour 

commande de distributeur (en bas à droite) 

est prête au montage.

l’entreprise : « Il s’agit essentiellement de 
fabriquer des produits encore plus petits, 
plus légers, plus économiques, plus précis 
et présentant une meilleure reproductibi-
lité. Ce n’est pas toujours facile avec les 
volumes que nous produisons car nous 
évoluons ici dans un environnement très 
exigeant. » 

Les personnes impliquées chez 
Sonceboz apprécient très positivement 
la collaboration avec ARBURG dès le dé-
veloppement de projets aussi complexes. 
Philippe Nicolas souligne à ce sujet  : 
«  ARBURG nous a convaincu avec ses 
ALLROUNDER et ses installations com-
plètes. Nous sommes très satisfaits de la 
précision, de la stabilité et de la reproduc-
tibilité des processus. Les analyses AMDEC 
approfondies effectuées en amont lors 
de la conception des installations y sont 
aussi pour quelque chose. La certification 

Run@Rate, importante dans le secteur au-
tomobile, a été établie à 88  %, sachant 
que 85  % étaient exigés pour le niveau 
optimal. La grande compréhension réci-
proque et la coopération orientée sur la 
recherche de solutions entre le fabricant 
de moules, la filiale suisse et le service 
Projets d’ARBURG, ainsi que Sonceboz 
en tant que donneur d’ordre nous per-
mettent de poursuivre dans le futur 
cette collaboration réussie.  » Ceci s’est 
déjà concrétisé par l’achat de trois autres 
presses ALLDRIVE électriques.

PROJET

Création : 1936 entreprise familiale 
Sonceboz SA
Sites : maison mère à Sonceboz (Suisse), 
MMT à Besançon (France), Sonceboz 
Corp. A Ann Arbor (États-Unis)
Produits : actionneurs, moteurs et 
composants intégraux pour environne-
ments exigeants comme par ex.  
l’automobile et la technique médicale
Effectifs : 860, dont 110 uniquement 
dans le développement
Chiffre d’affaires : 140 millions 
d’euros en 2010
Production/an : environ 35 millions de 
moteurs
Contact : www.sonceboz.com

Photo: Sonceboz
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L’un des éléments fondamentaux 
de la philosophie d’entreprise 
d’ARBURG est la fabrication de 

toute la technique de moulage par 
injection sur le site de production 
centralisé de Lossburg. Ce n’est que 
de cette manière que la qualité et la 
fiabilité «  Made by ARBURG – Made 
in Germany  » peut être obtenue de 
manière continue. Cela se voit par ex. 
dans le service pièces détachées.

La production centralisée de presses 
et de périphériques ne représente pas un 
inconvénient dans le monde actuel et ses 
réseaux. Au contraire  : la fabrication de 
produits très techniques sur un seul site 
apporte des avantages concrets. Les avan-
tages en termes de logistique s’accompa-
gnent du maintien continu du niveau de 
qualité élevé qu’il est plus facile de vérifier 
sur un site de fabrication commun. 

Les temps de transport ne sont pas 
un problème

En outre, les temps de transport à l’in-
ternational perdent de leur importance. 
Aujourd’hui, même de grosses charges 
peuvent atteindre leur destination n’im-
porte où dans le monde en un temps mi-
nimum. Cela conforte ARBURG dans son 
choix de produire uniquement à Lossburg. 
Avec un degré d’intégration verticale 
d’environ 60 %, cela donne une situation 
confortable pour les clients.

L’exemple de l’approvisionnement 

en pièces détachées est frap-
pant. Une disponibilité de plus 
de 90  % garantit que pour la 
gamme actuelle de presses et 
de périphériques, chaque pièce 
détachée nécessaire peut être 
expédiée immédiatement. 

Suivi de commande sans 
faille

Le service pièces détachées 
d’ARBURG est rapide et tout 
aussi fiable, notamment grâce 
au traitement et au suivi infor-
matisés sans faille de toutes 
les commandes : de la commande par té-
léphone ou par Internet jusqu’à la livrai-
son, et via le suivi jusqu’à destination. Des 
pièces commandées auprès de la maison 
mère ARBURG avant 15 h quittent l’entre-
prise le jour même si leur disponibilité le 
permet. 

Tout d’abord, le client passe sa com-
mande par téléphone ou via l’applica-
tion Internet d’ARBURG. S’il donne son 
adresse e-mail, il est automatiquement 
informé par ARBURG dès que l’expédition 
de sa commande est prête. Dans cette 
confirmation d’expédition, il reçoit égale-
ment un numéro de suivi transmis par le 
transporteur souhaité. Le suivi global de 
l’expédition par les grands transporteurs 
opérant dans le monde entier est assuré 
par Internet à l’aide de ce numéro. Werner 
Baiker, employé dans le traitement des 
exportations et des expéditions, affirme 

à ce sujet  : « Ce service fonctionne sans 
problème et apporte la transparence et 
la sécurité nécessaires à la livraison des 
pièces détachées. Il nous aide également 
à mettre des techniciens SAV à disposition 
en temps et en heure : en effet, le suivi de 
l’expédition permet au personnel néces-
saire d’être présent quand il le faut sur le 
site de l’entreprise de moulage par injec-
tion quand la pièce détachée est arrivée à 
destination. » 

Rapide dans le monde entier
Avantages d’une production centralisée : exemple de  
l’approvisionnement en pièces détachées

Logistique parfaite : pièces détachées 

et technicien SAV en même temps 

sur le site du client.
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Formplast : entrée réussie dans le domaine du moulage par injection-compression de lentilles auxiliaires à LED

Pour se différencier de l’en-
semble des fournisseurs, la 
société tchèque Formplast 

Purkert GmbH privilégie les pièces 
en plastique complexes. Et elle pro-
duit pour cela ses propres moules 
en interne. L’entreprise accorde une 
grande valeur au transfert de connais-
sances. Son succès donne raison à 
Formplast  : avec l’aide des experts 
en moulage par injection d’ARBURG, 
elle a par ex. optimisé le moulage 
par injection-compression de lentilles 
auxiliaires à LED et ainsi obtenu une 
fabrication plus sûre et plus efficace 
des pièces.

Formplast rassemble de nombreux 
savoir-faire sous le même toit et produit 
des pièces complexes qui présentent 
des exigences élevées dans leur trans-
formation. «  Nos forces se situent dans 
la métallisation des pièces en plastique 
ainsi que dans le moulage par injection 
de pièces optiques  », explique Zdenek 
Purkert, propriétaire et directeur général 
de Formplast. Parmi ces dernières figurent 
par ex. des conducteurs optiques et des 
lentilles auxiliaires transparentes à LED en 
polycarbonate, comme on en utilise sur les 
phares de voiture pour les feux de route, 
de croisement et de jour. 

Les pièces sont principalement injec-
tées sur des ALLROUNDER. Outre la tech-

nique de premier ordre et  
le service après-vente 
compétent, le point fort 
d’ARBURG est selon 
Zdenek Purkert la com-
munication ouverte et 
surtout le très bon trans-
fert de connaissances  : 
«  Lorsque de nouvelles 
applications ou de nou-
veaux projets se pré-
sentent, les experts en 
moulage par injection 
d’ARBURG nous aident 
avec beaucoup de com-
pétence. Ainsi, actuelle-
ment nous utilisons huit 
cellules de fabrication 
spéciales que nous avons toutes conçues 
et réalisées avec ARBURG. » 

La manière flexible et simple dont la 
collaboration fonctionne doit se retrouver 
dans la fabrication des lentilles auxiliaires 
à LED. 

Les problèmes des pièces à parois 
épaisses résolus

Auparavant, Formplast fabriquait les 
pièces optiques à parois épaisses par mou-
lage par injection conventionnel. Deux pro-
blèmes se présentaient alors à chaque fois : 
des retassures qui réduisaient la qualité des 
pièces, et des éjecteurs cassés à cause des 

fortes pressions d’injection et de maintien 
sur le point d’injection dans les pieds fili-
granes. Résultat : des interruptions de pro-
duction et dans le pire des cas l’incapacité de 
fabriquer le nombre de pièces prévu. 

C’est alors qu’est arrivée au printemps 
2010 une invitation de la filiale tchèque 
d’ARBURG à un séminaire sur le thème du 
moulage par injection-compression à Brno. 
Dans ce cadre a entre autres été présentée 
la protection du jeu d’éjection comme un 
avantage essentiel dans le moulage par in-
jection-compression de lentilles auxiliaires à 
LED : comme la pression est répartie unifor-
mément à l’avant sur la grande surface des 
cavités et qu’elle est minimale à l’arrière au 

Ensemble, nous sommes meilleurs

Photos: Formplast
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Formplast : entrée réussie dans le domaine du moulage par injection-compression de lentilles auxiliaires à LED

INFOBOX

niveau de l’éjecteur, il ne survient pas de cas-
sure. La sécurité de fonctionnement est en 
conséquence élevée.

Chez Formplast, on a vite été convaincu 
que le moulage par injection-compression 
avait de l’avenir et que l’entreprise allait 
continuer de progresser. À l’aide d’un sché-
ma de principe issu du séminaire, les profes-
sionnels expérimentés dans la fabrication de 
moules ont fabriqué en cinq mois, de façon 
pragmatique, un moule à 8 cavités complet 
pour les lentilles auxiliaires à LED. Ils avaient 
décidé de réaliser un moule d’injection-com-
pression avec support de cavités à ressorts. 

Formplast a malheureusement constaté 
lors des tests que cela ne fonctionnait pas 

correctement. Il y avait des surinjections 
au niveau des pièces moulées. Après un 
diagnostic téléphonique rapide effectué 
par l’expert d’ARBURG, Rolf-Uwe Müller, 
Formplast a monté en une journée de nou-
veaux ressorts et les a immédiatement en-
voyés avec le moule de Bystřec, à l’est de la 
République Tchèque à Lossburg, à environ 
750 km dans la Forêt Noire. Le moule y a 
d’abord été analysé et les caractéristiques du 
ressort ont été déterminées à sec. 

Éviter à coup sûr les retassures

« Dès que nous sommes passés du mou-
lage par injection au moulage par injec-
tion-compression, la presse nous a fourni 
de bonnes pièces », s’enthousiasmaient les 
employés de Formplast. Afin d’éviter à coup 
sûr les retassures, les hauteurs d’inserts de-
vaient encore être ajustées. À peine trois 
semaines plus tard arrivait la commande 
d’une ALLROUNDER 370 S avec une force 
de fermeture de 600 kN et d’une unité d’in-
jection de taille 100 – le tout bien sûr avec 
un équipement spécial pour le moulage 
par injection-compression. En outre étaient 
commandés une vis à régulation de position 
et un système de mesure externe pour le 
capteur de course d’estampage du moule. 
Cette presse de moulage par injection-
compression est utilisée 24 h sur 24 depuis 
2011 chez Formplast pour la production de 
lentilles auxiliaires à LED. Depuis, d’autres 

moules ont déjà été mis en service chez 
Formplast pour des pièces optiques. Cette 
collaboration fructueuse va à n’en pas dou-
ter continuer encore longtemps.

Ensemble, nous sommes meilleurs

Création : 1991 comme bureau 
d’études
Sites : deux sites de fabrication en 
République Tchèque
Effectifs : 300
Branches : automobile, électronique, 
moulage par injection technique
Domaines de l’entreprise : pièces 
optiques, pièces techniques, fabrication 
de ses propres moules, enrobage, 
montage de modules
Parc de presses : environ 50 presses à 
injecter dont 37 ALLROUNDER avec une 
force de fermeture allant de 400 à 
4.000 kN
Contact : www.formplast.cz

Photo: Yurok Aleksandrovich

Sur ses ALLROUNDER (à droite au centre), 

Formplast produit entre autres des lentilles auxi-

liaires à LED pour les phares de voiture (ci-dessus). 

Zdenek Purkert (à gauche au centre) se réjouit que 

le moulage par injection-compression puisse être 

désormais utilisé avec succès dans ce domaine.
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We drive EDRIVE :� l’extension de notre gamme de presses électriques ouvre un large 

éventail d’applications. Investissez dans des presses à injecter électriques modernes. Dans une technolo-

gie de pointe à petit prix. Pour avoir l’assurance de gagner de l’argent avec des produits haut de gamme. 

La nouvelle série EDRIVE : précise, performante et à faible consommation d’énergie. Accessible à tous !
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ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 · 72286 Lossburg
Tel.:	+49 (0) 74 46 33-0
Fax:	+49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com


