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ARBURG siempre estda presente, también

en la Eurocopa 2012. Gracias a framas
Kunststofftechnik GmbH, que utiliza para el
desarrollo de componentes funcionales para
botas de futbol una maquina de mesa gira-
toria para tres componentes de ARBURG.




EDITORIAL

Este nimero de la revista
“today” trata sobre aciertos,
por ejemplo en lo que se

refiere a la Eurocopa 2012.

En el reportaje de la pagina
14 descubrird cdmo ARBURG contribuird, al menos de
forma indirecta, a los goles que se marquen en el torneo.
Pero directamente hemos logrado también un gran tan-
to impulsando y situando en el centro de nuestras acti-
vidades el importante tema de la eficiencia productiva.
Esto ha quedado reflejado en la gran resonancia que
han tenido las Jornadas Tecnoldgicas de marzo de 2012,
donde hemos presentado novedades, aplicaciones y
potenciales de optimizacion en esta area. Lea en las pa-
ginas 6y 12 como puede incrementar la rentabilidad en
su produccién de piezas inyectadas con la innovadora
impresion en linea o el nuevo husillo doble INJESTER.
Un aumento de la rentabilidad no estd unido forzosa-

mente a nuevas inversiones, sino que también puede

Queridos lectores,

lograrse mejorando los procesos existentes. En la pagi-

na 13 descubrird cémo puede conseguirse esto con la
unidad de pilotaje SELOGICA. La seccion “Charla
Técnica” le ofrece valiosos consejos sobre lo que debe
tener en cuenta a la hora de medir la energia de las
maquinas.

También en los reportajes sobre clientes y proyectos
encontrard una y otra vez el recurrente tema de la
eficiencia productiva. Seguro que aqui encontrara algun
gue otro punto interesante para su propia produccion.
Como siempre, en temas de futuro importantes como
este nos involucramos en proyectos que van mas alla de
nuestro campo de negocio principal, como por ejemplo,
en la iniciativa “Blue Competence” de la VDMA, cuyos

objetivos podra leer en la pagina 20.

Les deseo que disfruten con la lectura

de nuestro nuevo ndmero.

a

Michael Grandt

Director gerente de Finanzas y Control
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e al mundo

Nueva presencia en Internet de ARBURG: cercana al cliente,
practica, especifica de cada pais

esde mayo de 2012, ARBURG

cuenta con una innovadora

presencia en Internet para el
area de bienes de inversion. ;Cémo
creo una determinada pieza inyecta-
da? ;Qué ventajas me ofrecen los dis-
tintos procesos, conceptos de maqui-
nas y sistemas llave en mano? ;En qué
paises tiene representacion ARBURG,
donde se celebran cursos y quién es
mi persona de contacto? En “www.
arburg.com” encontrard exactamen-
te la informacion que busca de forma
clara y actual.

Internacionalidad

Movilidad

Puede escoger entre diferentes paises
y un total de 14 idiomas. Junto a informa-
cion detallada sobre el abanico de servi-
cios y la empresa puede acceder a conte-
nidos especificos de su pais y consultar el
interlocutor adecuado para el respectivo
tema.

Actualidad

En la pagina de inicio y en el apartado
“La empresa” encontrard noticias actua-
les, ofertas de empleo y el nimero mas
reciente de la revista “today” de ARBURG.
También iremos ampliando continuamen-
te la seccién “Soluciones” con nuevos pro-
ductos, ejemplos practicos y mucho mas.

Entre en el mundo de ARBURG: atracti-
vas imagenes en movimiento le permitiran
conocernos de cerca. También la técnica
que hay detrds cumple los mas modernos
estandares. Asi, el denominado disefio
web adaptativo (responsive design)
garantiza una visualizacion 6ptima
tanto en ordenadores de sobreme-
sa, portatiles y televisores, como en
dispositivos iPad o smartphones.

Mediateca

En la nueva Mediateca no solo
encontrard numerosos prospectos y
todos los numeros de la revista “today”,
sino que también podré descargar image-
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inicio puede seleccionar el pais y el idioma (arriba).
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Mas

LA EMPRESA

La pagina web de ARBURG es ahora también
compatible con dispositivos moviles (izquierda).

Junto al logotipo de ARBURG en la pagina de

nes y visualizar videos sobre
ARBURG, nuestro abanico
de servicios y la produccién
de piezas inyectadas. Entre
y eche un vistazo. jVale la
penal

informacion


http://www.arburg.com/A111

a integracion de pasos de fabri-

cacion anteriores y posteriores

gana cada vez mas importancia a
la hora de incrementar la eficiencia en
la produccion, también en tamafos de
lote reducidos y frecuentes cambios
de producto. De ahi que se requieran
instalaciones y componentes flexibles
que puedan hacer frente rapidamen-
te a los nuevos requerimientos que
se presenten. ARBURG y FPT Robotik
presentaron un ejemplo de este tipo
al mundo especializado internacional
en las Jornadas Tecnolégicas 2012: la
impresion en linea.

El denominado proceso “InkBOT” de la
empresa FPT Robotik (www.fpt.de) com-
bina la impresion digital con la robética.
Gracias a la alta precisién de los movimien-
tos del robot y a la mejora de los cabezales
de impresion industriales para la inyeccion
de tinta, la instalacién de impresion en li-
nea hace posible por primera vez imple-
mentar las ventajas de la impresién digital
en procesos de produccién industriales de
alta velocidad, también para piezas curvas
y de geometria libre. A diferencia de los
métodos tradicionales, como la serigrafia
o la impresién por tampdn, la impresion
digital permite una impresion rapida, flexi-
ble, sin bordes e individual, incluso en
piezas de plastico curvas. La diferencia de
altura puede ser de hasta seis milimetros.
La resolucion de impresién es de 600 ppp
(puntos por pulgada) y la exactitud de dos
pixeles por pulgada. Con los datos de im-

presion preparados puede efectuarse un
cambio rapido del motivo de impresion,
con lo que es posible realizar individuali-
zaciones también en tamafios de lote uno
sin necesidad de detener el proceso.

Esta innovadora tecnologia no solo
abre nuevos campos de aplicacién, sino
gue ademas permite reducir el tiempo de
lanzamiento de un producto con un mo-
tivo nuevo de varios meses a unas pocas
horas (time to market). El método InkBOT
no solamente puede utilizarse en piezas
de plastico, sino también en componentes
de cristal, aluminio o cerdmica.

La impresion en linea incrementa la
eficiencia productiva

En las Jornadas Tecnoldgicas, la im-
presion en linea fue la auténtica estrella
en el apartado de integracion de proce-
sos. La celda de fabricacion presentada
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Nuevas dime

Cooperaciéon con FPT Robotik: piezas de pla

estd formada por una
ALLROUNDER 370 E
eléctrica, un robot de seis
ejes y una instalacion de
impresiéon en linea. Con
ella pueden producirse,
por ejemplo, tarjetas de
identificacion individua-
lizadas de poliestireno
en un tiempo de ciclo
de aprox. 20 segundos.
La maquina de inyec
cion pertenece a la serie
eléctrica EDRIVE y posee
una fuerza de cierre de
600 kN y una unidad
de inyeccién de tamafno
170. La ALLROUNDER trabaja con un mol-
de de 2+2 cavidades, con lo que en cada
ciclo se producen dos piezas curvas y los
respectivos elementos de fijacion. La ma-
nipulacién completa de las piezas la realiza

Foto: morlock-fotografie.de
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stico curvas individualizadas mediante impresion digital

un robot de seis ejes dotado de una gran
flexibilidad y que es ofrecido por ARBURG
como solucién especial. El operario pue-
de programarlo auténomamente, ya que
el control del robot integra la superficie
de manejo SELOGICA. Ademas, el robot
estd conectado directamente al pilotaje
de la maquina. La comunicacién online va
mucho mas alla de la interfaz EUROMAP
y ofrece funciones, como por ejemplo, la
sincronizacién de movimientos y el arran-
que sencillo de la maquina.

De la pieza inyectada a la tarjeta de
identificacion impresa

La garra del robot es flotante para po-
der retirar las piezas del molde con total
exactitud y trasladarla al siguiente paso
del proceso. Para que el robot de seis

ejes pueda llevar las tarjetas a la instala-
cion de impresiéon en la posicion correcta
se ha intercalado una estacion de volteo.
Seguidamente, las dos piezas inyectadas
se colocan una detras de la otra para po-
der imprimirlas individualmente. En esta
aplicacién, la velocidad de la unidad
de impresién es de 50 m/min. (maxi-
mo realizable: 100 m/min).

Para obtener un resultado de im-
presion de primera calidad se efec-
tda en primer lugar un tratamiento
previo con plasma de las piezas in-
yectadas antes de la aplicacion de
la imprimacién y del secado con luz
ultravioleta. A continuacion, cada
pieza se imprime individualmente median-
te impresion digital a 4 colores, siguien-
do un nuevo secado con luz ultravioleta.
De este modo se producen cada 20 se-

La fabricacion de tarjetas de identificacion individua-
lizadas (arriba) demuestra el potencial de la impre-
sion en linea. La celda de fabricacion (abajo) esta
formada por una ALLROUNDER 370 E eléctrica,

un robot de seis ejes y una instalacion de impresion
en linea (izquierda), cuyas diferentes estaciones
(centro) pueden combinarse individualmente

segun los requerimientos del producto.

gundos dos tarjetas de identificacion listas
con diferentes motivos. También es posible
integrar facilmente otros pasos de produc-
cion posteriores, como montaje, embalaje
o control de calidad.

Esta instalacion llave en mano es un
impresionante ejemplo de eficiencia pro-
ductiva donde la integraciéon de proce-
sos permite producir piezas inyectadas
individualizadas y en un paso totalmente
automatizado. Gracias al acabado inte-
grado de las piezas de plastico, las em-
presas pueden ofrecer un
valor anadido a sus clientes,
reaccionar rapidamente a
nuevos requerimientos de
disefo y obtener asi venta-
jas competitivas.

Mas
informacion
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Ernst Rittinghaus GmbH:

iezas inyectadas cuyas exi-

gencias van mas alla de los

estandares son algo normal
en la firma Ernst Rittinghaus GmbH.
Especialidades de la empresa son,
por ejemplo, productos de plasticos
termorresistentes, consumibles en
grandes cantidades para laboratorios
o componentes de precision, como
ruedas dentadas. En su fabricacién no
solamente se cubre toda la cadena de
creacion de valor, sino que también,
y al igual que ARBURG, se da un gran
valor a la eficiencia productiva. Asi
pues, no es de extrainar que ambas
empresas lleven colaborando con
gran éxito desde hace décadas.

“Entramos alli donde otros salen”, des-
cribe asi Bernd Rittinghaus de forma muy
general el campo de negocio
de esta empresa familiar ale-
mana de la ciudad de Halver,
empresa que dirige con su
padre Dieter. “Nuestros clien-
tes reciben todo del mismo
proveedor: desde un aseso-
ramiento competente en la
fase de planificacion hasta la
entrega rapida y flexible de
los productos, pasando por
la fabricacién de los mismos
utilizando tecnologia punta.”

[T—

Fotos: Christian Nielinger
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inversiones continuas incrementan la calidad y la eficiencia

Entre las competencias principales de este
proveedor, el cual produce mediante un
sistema de tres turnos, dos de ellos sin per-
sonal, hay que destacar, aparte del moldeo
por inyeccién, la construccién de moldes,
la cual es la “base para la fabricacion de
productos de alta precision”, indica Bernd
Rittinghaus. “En la construccién de mol-
des reunimos todo nuestro know-how en
materia de técnica de moldes, materiales y
moldeo por inyeccién.” Especialidad de la
empresa es la construccion de moldes de
alta resistencia al desgaste y bajo mante-
nimiento para aplicaciones exigentes con
geometrias complejas, alto nimero de ca-
vidades y tiempos de ciclo cortos.

Las inversiones incrementan la
calidad y la sostenibilidad

Para incrementar continuamente tan-
to la calidad como la sostenibilidad de la
produccién, Rittinghaus reinvierte anual-
mente entre el cinco y el diez por ciento
de su facturacién. El objetivo principal es
reducir la necesidad energética, optimizar
los tiempos de ciclo e incrementar el grado
de automatizacion.

Un claro ejemplo de evolucién orienta-
da al futuro fue la inversién en la primera
ALLROUNDER A eléctrica en el afo 2006.
Sibien ya estaba practicamente decidida la
compra de una maquina hidraulica, Dieter

Rittinghaus no tenia del
todo claro que aquella
fuera la decision acerta-
da: “Aunque no tenia-
mos ninguna experiencia
con maquinas eléctricas,
mi instinto me decia que
sus ventajas en rapidez,
limpieza y eficiencia se-
rian muy Utiles para in-
crementar la rentabilidad
de nuestra produccion.”
Sin embargo no queria
dejarse llevar solamente
por su instinto. De ahi
que no vacilara en transportar su molde
a Lossburg para probarlo en una méaquina
eléctrica y en una hidraulica. Y ahi quedd
claro que Dieter Rittinghaus habia estima-
do correctamente el potencial de ahorro.

La maquina eléctrica ahorra alrede-
dor de un 35 por ciento en costes

Con un tiempo de ciclo de 6,8 se-
gundos, la ALLROUNDER 320 A eléctri-
ca era 1,5 segundos mas rapida que la
maquina hidraulica. Esta reduccion del
tiempo de ciclo sumada a la menor ne-
cesidad energética implicaba un ahorro
de costes de aprox. el 35 por ciento.
Estd claro que la eleccion recayd en la
maquina eléctrica, la cual quedd amor-
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Para Dieter y Bernd Rittinghaus (arriba, desde la

izda.) ninguin reto es demasiado grande. El orde-
nador de gestion de ARBURG (abajo izquierda)
contribuye a asegurar una producciéon y un sumi-
nistro fiables de los exigentes productos, como las

ruedas dentadas de alta precision (izquierda).

tizada para esta aplicacion después de
unos 20 meses.

Para poder producir consumibles para
el analisis biomolecular en condiciones
asépticas, esta maquina disponia ya de
un modulo de sala limpia con ionizacién.
Actualmente, todos los productos en con-
diciones de sala limpia se fabrican exclusi-
vamente en maquinas ALLROUNDER eléc
tricas de las series ALLDRIVE y EDRIVE, las
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cuales constituyen casi un tercio del par-
que de maquinaria de la empresa.

También el ordenador de gestion de
ARBURG, utilizado en Rittinghaus desde
1996 para la supervision y planificacion
optimas de toda la produccién, contribuye
a la eficiencia productiva, al igual que la
automatizacion de las maquinas que lleva
impulsandose desde 1994.

Un ejemplo de automatizacion son los
denominados tubos colectores (collecting
tubes) de plastico PP autorizado para la
medicina. Estos articulos se producen en
la ALLROUNDER 320 A en un tiempo de
ciclo de 5,8 segundos y se embalan auto-
méaticamente en bolsas de PE en cantida-
des definidas. El molde de 16 cavidades,
de acero resistente a la corrosion, ha sido
creado por la propia empresa y trabaja con
boquillas con aguja de cierre accionadas
servoeléctricamente, las cuales son con-
troladas por la SELOGICA. También todos
los periféricos de embalaje son controla-
dos por la unidad de pilotaje.

Para aplicaciones con retirada de piezas
se utilizan entretanto sistemas de robot
de ARBURG, ya que ofrecen la ventaja de
estar integrados totalmente en el pilotaje
de la maquina. “También en futuras solu-
ciones de automatizacién confiaremos los
proyectos completos a ARBURG", desta-
can ambos gerentes, los cuales estan muy
satisfechos con la primera celda de fabri-
cacion alrededor de una ALLROUNDER
520 E eléctrica.

La produccién en sala limpia comple-
menta el programa de productos

Otro ejemplo que ilustra el desarrollo
consecuente y la estrecha cooperacion
con ARBURG es la planificacion y concep-
cion de un sistema de produccion en sala
limpia que se puso en servicio en el afio
2011. "Tras décadas creando productos
en condiciones de maxima limpieza, era
l6gico que introdujéramos este sistema en
nuestra oferta de productos”, indica Bernd
Rittinghaus. Para ello, la empresa dispo-
ne de una produccion en sala limpia con
certificacion GMP para piezas inyectadas
sensibles a la contaminacién conforme
al estandar DIN ISO 14644, clase 7. Las
ALLROUNDER totalmente eléctricas estan
acopladas a la sala limpia descentralizada
y cumplen, al igual que la tecnologia de
moldes optimizada para sala limpia, con los
altos requerimientos que exige la ingenieria
médica, ramo en el que la empresa preten-
de concentrar sus actividades en el futuro.
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La ALLROUNDER 320 A eléctrica esta
acoplada a la sala limpia (izquierda).

El molde de 16 cavidades (abajo a la izquier-
da) para la fabricacién de los tubos colecto-
res (abajo a la derecha) es de la propia

empresa Rittinghaus.

Fecha de constitucién: 1956 por

Ernst Rittinghaus

Centro de fabricacion: Halver (Alemania)
Produccion: aprox. 3000 m?
Empleados: 11

Volumen de ventas: aprox. 2 millones
de euros (2011), incremento continuo
anual de aprox. 5 por ciento

Parque de maquinaria: 23
ALLROUNDER con fuerzas de cierre de
150 a 1.500 kN

Productos: piezas inyectadas de 0,04 a
300 gramos para los ramos sanitario,
dental, construccién de maquinas, senso-
res, industria de la calefaccion, industria
eléctrica, biologia e ingenierfa médica
Contacto: www.rittinghaus-gmbh.de

INFOBOX
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Know-how para todos

Cursos de ARBURG para clientes: altos estandares

unificados en todo el mundo

" Si una empresa de ambito inter-
nacional desea que sus opera-
rios de, por ejemplo, Hungria

dispongan del mismo nivel de cono-

cimientos que sus operarios de China,
puede conseguirlo sin problemas
gracias a nuestro sistema de cursos
de formacién.” Asi describe Uwe
Klumpp, del departamento de forma-
cion de ARBURG, las ventajas de ofre-
cer contenidos didacticos idénticos en
todos los cursos para clientes. La ven-
taja es patente: una misma oferta de
cursos a nivel mundial implica que los
operarios en todo el mundo disponen
de los mismos conocimientos y con
ello es posible conseguir estandares
de produccion y de calidad unificados
a nivel global.

Actualmente, todas las filiales de
ARBURG desarrollan este sistema de for-
macion unificado. A lo largo de dos afios
no solo se han unificado los programas y
los contenidos de los cursos, sino también
las confirmaciones de asistencia y los cer-
tificados, asi como la totalidad de la admi-
nistracion y del equipamiento de los cur-
sos. En relacion con las series de maquinas
actuales, tanto los cursos basicos como
los cursos de ajuste de las
maquinas y los cursos prac
ticos intensivos y de servicio
son idénticos en cuanto a
contenidos.  “Naturalmente
que las ofertas de cursos en
las distintas filiales”, prosigue
diciendo Uwe Klumpp, “es-
tan orientadas a las maquinas
mas vendidas y la frecuen-
cia de los cursos al personal.
También contindan ofreciéndose cursos
de formaciéon individuales. En tal caso,
los contenidos estan orientados a las ne-

Certificate
PEAAT .
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cesidades concretas de nuestros clientes.
Las personas interesadas encontrardn mas
informacién sobre este tema en nuestra
pagina web www.arburg.com.”
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Profesores altamente capacitados

Los profesores reciben su forma-
cioén técnica o bien en la sede central de
Lossburg o bien directamente en las filia-
les. También realizan cursos
avanzados en metodologia y
didactica. De ese modo, los
especialistas estan siempre
a la orden del dia en cuanto
a conocimientos técnicos. Al
principio, los grandes clien-

tes internacionales deman-
daban naturalmente una es-
tandarizacion de los cursos
de formacion de modo que
sus operarios en todo el mundo contaran
con los mismos conocimientos. Hoy dia,
también empresas pequefas y medianas

vae
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La orientacion a la practica estd en
el centro de todos los cursos de ARBURG
(arriba). El certificado acredita el know-

how de los participantes tras el curso (abajo).

utilizan esta oferta de cursos de excelente
calidad directamente en sus paises a fin
de aprovechar al maximo todas las posi-
bilidades que ofrecen las ALLROUNDER.
La gran ventaja que ofrece este sistema
de formacion es que las empresas pue-
den documentar claramente a sus clientes
el nivel de conocimientos unificado de su
personal operador y con ello confirmarles
gue disponen de un amplio know-how
gue garantiza una produccién sin proble-
mas y de alta calidad en la que pueden
confiar.



PRODUCTO

Husillo doble INJESTER:

Ita flexibilidad y disponibili-

dad son caracteristicas impor-

tantes en una produccion efi-
ciente de piezas inyectadas. El husillo
doble de accionamiento servoeléctrico
INJESTER, presentado por primera por
ARBURG en las Jornadas Tecnolégicas
2012, cumple estos requisitos. Las
ventajas que ofrece son la transfor-
macion de un espectro muy amplio de
materiales pastosos y de alta viscosi-
dad, como poliéster humedo (BMC),
silicona sdélida (HTV) o cera, asi como
su limpieza rapida y sencilla. El resul-
tado son tiempos de equipamiento y
de parada reducidos, y con ello una
alta rentabilidad.

Las masas pastosas y de alta viscosidad
plantean exigencias muy altas a la prepa-
racion y alimentacion del material. Esta
debe realizarse continuamente, exenta de
burbujas y con una presién constante para
garantizar una alta seguridad en el proce-
S0 y una buena calidad de las piezas. Para
satisfacer estos requerimientos, ARBURG
ha desarrollado el husillo doble INJESTER.
Este componente trabaja con dos husillos
accionados servoeléctricamente que trans-
portan el material a la unidad de inyeccién

especial para materiales de alta viscosidad

de forma uniforme, cuidadosa con el ma-
terial y con presiéon regulada. También la
reposicion de material durante el proceso
puede realizarse sin problemas.

Amplio espectro de materiales y
tiempos de parada reducidos

El husillo doble INJESTER puede utilizar-
se en un espectro muy amplio gracias a su
atemperacién por fluido, al servoacciona-
miento programable sin escalonamientos
y a la entrada del material con presion re-
gulada. Los materiales muy sensibles pue-
den enfriarse y los muy viscosos calentar-
se para su mejor procesamiento. Asi, por
ejemplo, en el BMC con una alta carga
de relleno es muy importante que no se
produzca una rotura de las fibras, mientras
que la cera plantea exigencias extremada-
mente altas en cuanto a temperaturas de
transformacion constantes. En el moldeo
por inyeccién de HTV no suele utilizarse
ningun material estandar, sino que este se
confecciona individualmente segun los re-
querimientos del producto. De ello resulta
una transformacion exigente unida a un
frecuente cambio de material.

El husillo doble INJESTER ofrece aqui la
gran ventaja de que se puede limpiar de
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Los tiempos de parada se reducen considerable-

mente gracias a que los dos husillos (arriba) se

limpian muy rapida y facilmente (centro).

forma muy rapida y facil. Los tiempos de
equipamiento y de parada son mucho mas
reducidos; esto unido a la alta seguridad
de proceso trae consigo una alta rentabili-
dad en la produccion.



EFICIENCIA EN LA PRODUCCION

La optimizacion sale a cuenta

SELOGICA: acortando el tiempo de ciclo, reduciendo los costes por unidad

Caja apilable una cavidad

Tiempo del ciclo

Reduccién del tiempo de ciclo

Piezas producidas por afio*

Incremento de la productividad

* Base de calculo: 288 dias laborales al ano, 22 horas de funcionamiento al dia,

EUROMAP 67 MULTILIFT

integrado

769.575

disponibilidad del 80%, produccién de piezas no aptas del 3%

a mejor técnica de moldeo por

inyeccion trabaja todo lo bien que

e permite su ajuste. Esto afecta
tanto a la calidad de las piezas inyec-
tadas como a la estabilidad del proce-
so y al tiempo de ciclo. De ahi que el
control del proceso sea un elemento
clave cuando se trata de producir con
eficiencia y reducir los costes por pieza.
La utilizacion 6ptima del pilotaje cen-
tral SELOGICA ofrece claras ventajas.

El volumen de funciones que incluye de
serie la SELOGICA contiene ya algunas op-
ciones para optimizar la produccién. Entre
ellas cabe destacar la compilacion grafica
sencilla de procesos complejos. La compro-
bacion directa de la plausibilidad que se rea-
liza automaticamente durante la creacién de
los ciclos permite descartar errores de pro-
gramacion.

En un segundo paso es posible también
integrar sin fisuras los periféricos y sistemas
de robot en el pilotaje y en su simbdlica. Los
robots son considerados como un eje mas de la
maquina y pueden configurarse para una retira-
da ideal en la aplicacién en cuestion.

Posibilidades de optimizacion
en sistemas de robot

Las optimizaciones con movi-
mientos simultaneos y en funcién

del recorrido se traducen en reducciones del
tiempo de ciclo. Asf, en comparacién con el
ciclo de robot en serie, es posible la sincroni-
zacion del expulsor y del eje X, el arranque
del eje Y durante la apertura del molde y el
desplazamiento del expulsor a la posicion de
parada intermedia.

Si el eje X esta sincronizado, es decir, si
se desplaza activamente con el expulsor, se
mueve entonces automaticamente a la velo-
cidad de este Ultimo. Esto permite prescindir
de la carrera de extraccidon neumadtica en la
garra. Esta ultima, a su vez, resulta en total
mas barata y compacta, y el recorrido del
molde puede acortarse gracias a su menor
tamano. Por consiguiente, esta funcion es
ideal para piezas largas y de filigrana.

Si el eje Y arranca ya durante la apertura
del molde, queda siempre asegurado y se
garantiza una entrada 6ptima en el molde.

Por ultimo, el desplazamiento del expul-
sor a la posicién de parada intermedia hace
posible iniciar el desmoldeo ya durante la
apertura del molde, lo cual trae consigo un
ahorro en el tiempo de ciclo gracias a la me-
nor carrera de desmoldeo.

Potenciales de ahorro en una
caja apilable

En el ejemplo de una caja api-
lable pueden verse claramente
los potenciales de ahorro (véase

informacion
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En comparacion con un sistema de robot conectado
mediante EUROMAP 67, con el MULTILIFT integrado
en la unidad de pilotaje SELOGICA se consigue un

aumento considerable de la productividad.

el gréfico): si se aprovechan todas las op-
ciones posibles que ofrece la programacion
de la SELOGICA se obtiene un tiempo de
ciclo de 20,98 segundos, lo que supone
una reduccién del mismo de dos segundos.
Como resultado se obtienen 843 672 uni-
dades; es decir, un aumento de la produc
tividad de 74 097 unidades. Y estas mejoras
solamente se refieren al &mbito del control
del proceso dentro de todas las medidas po-
sibles para optimizar la produccién. Al final
del dia lo que cuenta es el éxito econémico
de una empresa. Con sus posibilidades de
pilotaje central y de optimizaciéon de proce-
s0s, la SELOGICA contribuye decisivamente
a este éxito.


http://www.arburg.com/A122
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B Mildn, Madrid... Lo importante es
I que sea de Italia! Esta legendaria
frase de Andy Modller, en la que
confunde geograficamente los clu-
bes interesados en ficharle, no se da
en materia de desarrollo de botas de
fatbol: los componentes funcionales
de altas prestaciones para el calzado
deportivo actual y futuro, utilizado
tanto por jugadores amateur como
profesionales, son producidos integra-
mente en Pirmasens (Alemania) por
la empresa framas Kunststofftechnik
GmbH. Estos componentes de tecno-
logia punta se fabrican ademas con
la técnica de moldeo por inyeccion
ALLROUNDER.

Steffen Bossert, Director Técnico de fra-
mas, puede responder facilmente a la pre-
gunta sobre la utilizaciéon de componentes




NUESTROS CLIENTES

pa 2012 -
guro de Pirmasens

ik GmbH: componentes funcionales para botas de futbol

plasticos en los actuales modelos de botas
de futbol para la Eurocopa 2012: “No te-
nemos ningun favorito para la Eurocopa,
pues trabajamos para todos los fabricantes
de botas de futbol de renombre mundial.
Si un equipo con equipamiento Adidas se
enfrenta a otro con equipamiento Nike
estamos en realidad jugando en ambos
bandos.” Efectivamente, en la cartera de
clientes de la empresa se encuentran to-
das las grandes marcas internacionales de
calzado deportivo (aparte de los dos cita-
dos, también marcas de renombre como
Puma o Reebok).

Especialista en piezas funcionales

Las piezas funcionales de framas pue-
den encontrarse en practicamente todas
las botas de futbol. framas produce ade-
mas para la industria del calzado en ge-

Algunas de las botas de futbol mas modernas son
practicamente de plastico en su totalidad. framas
fabrica los elementos que las componen utilizan-

do la técnica de inyecciéon ALLROUNDER.

neral. Por ejemplo, hormas, plantillas y
contrafuertes para zapatos de coleccién,
seguridad y senderismo, pero también bo-
tas para cascos de caballo. En todos los

sistemas de tacos para botas de futbol se
esconde un know-how orientado al futu-
ro, que framas desarrolla en su sede cen-
tral de Pirmasens.

framasy ARBURG colaboran juntas des-
de hace muchos anos, por lo que es natu-
ral que también para el trabajo de desa-
rrollo se disefiara y realizara una maquina
de mesa giratoria especial ALLROUNDER.
“La gran ventaja de ARBURG en este
punto es que los expertos en técnica de
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aplicaciones siempre estan abiertos a en-
contrar soluciones especiales adaptadas
exactamente a nuestras necesidades. Para
la produccion en serie de nuestra plan-
ta europea utilizamos un 85 por ciento
de mdaquinas ALLROUNDER.” En Asia ya
estan en marcha también las primeras
maquinas ARBURG.

Maquina de mesa giratoria
ALLROUNDER T para la transforma-
cion de tres componentes

Si bien la maquina de mesa girato-
ria para tres componentes se basa en la
ALLROUNDER T convencional, en este
caso se han anadido muchas caracteristi-
cas especiales orientadas a las necesida-
des especificas del departamento central
de desarrollo de Pirmasens. La maquina
posee una fuerza de cierre de 2.500 kN
y unidades de inyeccion de tamafios 400,
400y 290; la mesa giratoria servoeléctri-
ca, de 1500 mm de didametro y tres esta-
ciones, puede moverse en ambas direc-
ciones. Todas las unidades de inyeccién
se han concebido sobre todo para pesos
por inyeccion reducidos a fin de poder
producir principalmente piezas de paredes
delgadas. Las dos unidades grandes es-
tan dispuestas paralelas e inyectan desde
la parte trasera de la maquina en la linea
de unién; la unidad mas pequefa esta
dispuesta verticalmente. Ambas unidades
de inyeccion horizontales se han posicio-



nado mas elevadas y poseen boquillas
alargadas para poder trabajar también con
moldes de menor tamano. Cada unidad de
inyeccion posee un husillo con regulacién
de posicion y boquilla de cierre de aguja
para la inyeccién sin bebedero ni pérdidas
de material. Las tuberias de atemperacion
pasan centralmente a través de la mesa
giratoria para conseguir recorridos mas
cortos y directos. Todos los procesos y las
unidades de inyeccion son controlados por
la unidad de pilotaje central SELOGICA, a
la cual pueden conectarse también hasta
seis atemperadores a través de interfaces.
La SELOGICA realiza ademas el pilotaje
del tiranoyos, regulacién de temperatura 'y
medicién de la presién interna del molde.

Las piezas funcionales de plastico influ-
yen en las caracteristicas del calzado

“En esta maquina”, explica Steffen
Bossert, “se realizan los ensayos de nues-
tros prototipos para componentes funcio-
nales que deberan salir al mercado dentro
de dos a cuatro afnos. Los resultados que
aqui obtenemos pasan entonces a nuestra
produccién en serie.”

Bossert afade lo siguiente: “Si tene-
mos en cuenta que algunas de las botas
de futbol mas modernas de hoy dia son
practicamente de un cien por cien de
plastico, podemos ver la importancia que
tienen estos materiales en las propiedades
de este tipo de calzado. Por esa razén no
solo producimos los moldes nosotros mis-
mos, sino que también ofrecemos a nues-
tros clientes compuestos de materiales de

combinacién propia a fin de influir direc-
tamente en caracteristicas tales como ra-
pidez, técnica de golpeo de balén, como-
didad o prevencioén de riesgos de lesiones.
Es decir, actualmente las botas de futbol
no son simples “zapatillas de cuero con ta-
cos”, sino un equipamiento de tecnologia
punta que permite, por ejemplo, planificar
también el éxito de los entrenamientos.”
“Algunas botas”, prosigue Bossert, “inte-
gran microchips en la zona de la suela que
permiten localizar exactamente al jugador
en el campo y registrar los recorridos que
realiza. De este modo se pueden planificar
con total exactitud las unidades de en-
trenamiento y las preparaciones para los
partidos.” Por consiguiente, Ozil, Gémez
y compafia conseguiran sus tantos para la
seleccion alemana en esta Eurocopa con
tecnologia punta en sus pies, que, por lo
demas y a simple vista, parecen simples
botas de futbol. “Cada uno de nuestros
clientes tiene aqui distintas prioridades, las
cuales dependen del marketing global y
de otros aspectos, como factores de moda
y color, que deben incluirse en los articu-
los.” Una tarea que no resulta facil para
productos con ciclos de vida del orden de
los dos afos.

La estructura de clientes de framas
pone de manifiesto que la empresa
cumple siempre a la perfeccion estas ta-
reas — también con ayuda de una técni-
ca de maquinas especialmente adaptada
de ARBURG. Asi que a la pregunta de si
“Mildn o Madrid”, en el caso de botas
de futbol de alta tecnologia puede res-
ponderse claramente con “Pirmasens”.
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Méquina de mesa giratoria para tres componentes
ALLROUNDER T disefiada para la produccién en

serie de componentes de calzado.

También en la Eurocopa, la tecnologia de
framas contribuira al éxito de muchos par-
ticipantes. La Eurocopa sera para Steffen
Bossert un proyecto del que ya est4 aleja-
do mentalmente: “Miraré los partidos de
Polonia y Ucrania Unicamente como aficio-
nado. Y es que ya hoy dia estamos traba-
jando en el nuevo calzado para el Mundial
de Futbol que se celebrara en Brasil dentro
de dos afnos.”

INFOBOX

Fecha de constitucion: 1948
Centros de fabricacion: sede central
en Pirmasens (Alemania) y centros de
fabricacion en Corea del Sur, Indonesia,
China, Vietnam y EE.UU.

Empleados: 2690

Productos: contrafuertes, suelas,
plantillas, hormas y aplicaciones orto-
pédicas para la industria del calzado,
asi como componentes funcionales de
plastico para el sector del calzado
deportivo

Contacto: www.framas.com
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Un valioso ayudante

Modulo SELOGICA “Asistente de ajuste”: acreditado en la practica

on el médulo SELOGICA

“Asistente de ajuste” se consi-

gue un equipamiento sencillo,
rapido y seguro de las ALLROUNDER.
La posibilidad de preparar una maqui-
na de inyeccién para la produccion sin
necesidad de contar con conocimien-
tos especiales detallados tuvo una
gran resonancia en la presentacion
del producto. Pero, ;qué experiencias
han tenido los usuarios en la practica?

Hagamos primero un pequefio recor-
datorio: el asistente de ajuste es una sen-
cilla interfaz hombre-méaquina con la que
se realiza el ajuste guiado por menus o
"aprendizaje” del proceso total de la ma-
quina de inyeccién, incluido sistema de ro-
bot. El ajustador es ayudado activamente:
desde el cambio del molde hasta el fin del
proceso, pasando por el calculo inicial au-
tomatico de los pardmetros.

El ajuste de las ALLROUNDER resulta
sencillo y seguro gracias al guiado paso
por paso a través de todas las acciones
necesarias. La entrada de pardmetros se
reduce a un minimo absolutamente ne-
cesario, por lo que no se requieren co-
nocimientos especiales de la unidad de
pilotaje.

La preparacion de las ALLROUNDER
para la produccion se puede realizar con
mucha mas rapidez que antes gracias a la
gran flexibilidad del asistente de ajuste;
ademas, el sistema permanece siempre

Ly

PRODUCTO

abierto para adaptaciones posteriores.
De ese modo, el asistente de ajuste contri-
buye también a incrementar la eficiencia
productiva.

Las primeras experiencias realizadas
demuestran que la intencion de ARBURG
de hacer mas rapido y sencillo el equipa-
miento de las maquinas y facilitar el tra-
bajo al ajustador ha sido
valorada  positivamente
en la practica.
= Ing. Dipl. Eberhard

Burkard, Instituto de
"Jﬁ Disefio y Produccion en
Ingenieria de Precision
(IKFF) de la Universidad de Stuttgart
(Alemania): “Llevamos utilizando nuestra
ALLROUNDER 170 S con asistente de ajus-
te desde mediados de 2011 principalmen-
te para practicas de estudiantes dentro de
los trabajos de estudio, bachelor y mas-
ters. Dado que ninguno de nuestros estu-
diantes es un operario de maquinas con
formacién, esta funcion permite que pue-
dan trabajar muy facilmente y por propia
cuenta en la maquina. Para la formacién
en nuestra escuela técnica, el asistente de
ajuste es una herramienta muy Util de la
cual no nos gustaria prescindir al adquirir
una nueva ALLROUNDER. También utiliza-
mos una segunda ALLROUNDER sin este
software para gque los estudiantes puedan
conocer los dos “mundos” del ajuste de
maquinas.”

B
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El asistente SELOGICA ayuda al ajus-
tador a conseguir rdpidamente su
objetivo: tener la ALLROUNDER lista

para la produccién.

Thomas Steinhauser,
Gerente Técnico de
la empresa Adoma
+ | GmbH, Kunststoff- und
. Metallverarbeitung,

Wangen (Alemania):

“Disponemos de una
ALLROUNDER 470 H con asistente de
ajuste que utilizan nuestros aprendices re-
gularmente. La gran ventaja es que gracias
a esta funcion ellos mismos pueden rea-
lizar por propia cuenta el reequipamien-
to completo de la maquina. Ya solo por
eso ha valido la pena el mayor precio. Sin
embargo, para nosotros es suficiente con
contar con una sola ALLROUNDER con
asistente de ajuste. Las experiencias que
ganan aqui los aprendices en materia de
equipamiento pueden aplicarlas a otras
magquinas. El asistente de ajuste nos des-
carga, por decirlo de algin modo, de una
parte del aprendizaje.”




PROYECTO

Orden en la
medicacion

Veeser Plastic Slovakia: produccion autonoma en dos ALLROUND

a efectividad y la transparencia en
la medicacion son clave. Los pas-
illeros semanales son la solucién
perfecta para que los pacientes dispon-
gan de sus pastillas diarias sin riesgo
de confusion. Veeser Plastic Slovakia
(Vadovce - Eslovaquia), filial de Veeser
Plastic-Werk GmbH & Co. KG (Constanza
- Alemania), produce estas cajas para
medicamentos en dos ALLROUNDER
que trabajan combinadas.

La caja dosificadora para medicamen-
tos se comercializa en toda Europa y cons-
ta de siete estuches deslizables separados,
uno para cada dia de la semana, alojados

El sistema de robot lineal ensambla tapas y reci-
pientes, y transporta los articulos a una estacion

de entrega para su apilamiento.

en una carcasa. Cada estuche lleva impre-
so un dia de la semana y las tapas transpa-
rentes la hora del dia en que deben tomar-
se los medicamentos.

Dos ALLROUNDER trabajando en
conjunto

Para la fabricacién de los pastilleros
semanales se utilizan dos ALLROUNDER
470 S con sistemas de robot MULTILIFT. La
primera ALLROUNDER produce las tapas
transparentes de PMMA en un molde de
4 cavidades. Un MULTILIFT SELECT retira
las tapas mediante una garra con aspirado-
res de vacio y las deposita en un plato gi-
ratorio. Alli, son retenidas igualmente con
vacio y giradas a la posicién de impresion.
La instalacion de impresion por tampon,
con sistema de tintero cerrado, imprime
ahora las horas del dia. Simultaneamente,
el sistema de robot recoge
las tapas impresas en el ci-
clo anterior y las deposita en
el cambiador de depdsitos.
El plato giratorio y el cam-
biador de depdsitos son con-
trolados por la SELOGICA. La
unidad de pilotaje tiene acce-
so también a la instalacién de
impresiéon por tampoén a través
de una interfaz. Gracias al mo-
vimiento sincrénico que realiza
el eje X del MULTILIFT SELECT
con el expulsor de la maqui-
na en la recogida de las tapas
puede trabajarse 6ptimamente con un tiem-
po de ciclo de tan solo 14 segundos.

En la segunda ALLROUNDER 470 S,
también con molde de 4 cavidades, se
producen los recipientes individuales de
ABS blanco para los diferentes dias de la
semana. También aqui el tiempo de ciclo
es de 14 segundos. Los componentes son
recogidos con el distribuidor de bebede-
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ros por un MULTILIFT H horizontal y colo-
cados en depdsitos sincronizados.

Para el montaje automatico de las ta-
pas deslizantes en los estuches, el cual se
realiza en tres pasos de trabajo, las tapas
ya impresas son separadas y suministradas
mediante un cambiador de depésitos que
se ha cargado anteriormente de forma
manual. Después se crean pilas de siete
estuches individuales para cada pastillero
y se posicionan bajo una segunda insta-
lacion de impresion por tampon. Un eje
servoeléctrico y una unidad de giro neu-
maética de la garra de pilas se encargan de
colocar los siete estuches en distintas posi-
ciones para su impresion por ambos lados.
Después se depositan en pilas sobre una
mesa de donde se retiran manualmente
para su embalaje.

La unidad de pilotaje SELOGICA vy el
sistema automatico de montaje estan co-
nectados mediante entradas y salidas de
periféricos.

ARBURG ha incluido también una ca-
racteristica adicional: para que la produc
cidn permanezca auténoma es posible

Mony,,




desacoplar las maquinas de inyeccién del
sistema de automatizacion. Asi, en caso
de anomalias o de parada de la instala-
cion de montaje pueden alimentarse los
estuches manualmente y proseguirse con
la produccion.

ARBURG y Veeser abren juntos
nuevos horizontes

Michael Veeser, socio gerente de la
empresa, describe la colaboracién con
ARBURG: “Llevamos trabajando con
ARBURG ya desde los afos 80. Para nues-
tros complejos componentes y grupos
constructivos contamos con un socio que
esta dispuesto a acompanarnos en la bus-
gueda de nuevas soluciones y a desarrollar
la técnica rapidamente para la produccion
en serie. En la creacion de las celdas de
fabricacion totalmente automaticas para
Eslovaquia hemos podido apreciar espe-
cialmente la alta competencia y capaci-
dad de trabajo que ofrece ARBURG como
proveedor de sistemas. Asi, de la estrecha
cooperacién entre ARBURG y Veeser ha
nacido una instalaciéon de produccién en

Fotos: wy

v.digitalimage.at

La instalacién de impresién por tampdn, con siste-
ma de tintero cerrado, imprime directamente en

las inmediaciones de las maquinas de inyeccién.

la que a partir de granulado no solo se ob-
tiene una pieza inyectada, sino que ade-
maés, y siguiendo un flujo de trabajo con-
tinuo, se consigue directamente un grupo
constructivo completo impreso por varios
lados, totalmente montado y listo para
su entrega. Estas instalaciones completas
integradas y de gran fiabilidad nos permi-
ten ofrecer a nuestros clientes productos
excelentes con una calidad continua y al
mismo tiempo trabajar de una forma es-
pecialmente eficiente.”

INFOBOX

Fecha de constitucién: Veeser
Plasti-Werk, 1948; filial Veeser Plastic
Slovakia, 2004

Centros de fabricacion: Constanza
(Alemania) y Vadovce (Eslovaquia)
Empleados: 50 en Constanza,

35 en Vadovce

Parque de maquinaria: seis
ALLROUNDER con fuerzas de

cierre de 700 a 1.000 kN en Vadovce
Superficie de producciéon: 3000 m2
aprox.

Productos: componentes y grupos
constructivos de alta calidad de 1, 2y 3
componentes en zonas funcionales y
decorativas a partir de termoplasticos
Ramos: automocion, ingenieria
médica/farmacia, linea blanca
Contacto: www.veeser.de
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Sustainability Initiative

Partner of the Engineering Industry

>

Iniciativa de la VDMA encaja

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

RBURG es un claro ejemplodela

capacidad y sostenibilidad de la

industria alemana de construc-
cion de maquinas e instalaciones, como
lo demuestran el galardon ARBURG a
la eficiencia energética, la tecnologia
de maquinas de alta rentabilidad, la
produccion racional con los recursos y
el lema empresarial “ARBURG, para un
moldeo por inyeccion eficiente”. Esta
orientacion queda reflejada también en
el metatema "Eficiencia en la produc-
cion” en el que se centran todas nues-
tras actividades desde 2012. Es, pues,
légico que el fabricante de maquinas
participe intensamente en la iniciativa
“Blue Competence” de la Asociaciéon
Alemana de Fabricantes de Maquinaria
y Plantas Industriales (VDMA), iniciada
este afo con gran alcance mediatico,
puesto que las campaias “Eficiencia en
la produccion” y “Blue Competence”
persiguen un mismo objetivo.

Blue Competence es una iniciativa para
el desarrollo innovador y ecolégico de pro-
ductos y de la propia produccion, y el fo-
mento de tecnologias ambientales para to-
dos los sectores de la construccion alemana
de maquinaria e instalaciones. Esta iniciati-

va acerca a los distintos ra-
mos al tema de la sostenibili-
dad y aprovecha el potencial
comun y la concentracién de
know-how para posicionar
las ventajas de las empresas
de construccién de maquinas e instalacio-
nes en el mercado, mantenerse en él a
largo plazo y obtener un beneficio comun
para todos. Este ha sido desde siempre un
importante factor competitivo: materializar
visiones técnicas, econémicas y sociales en
una produccion y en productos eficientes.
A este respecto, la VDMA no solo se ve a
si misma y a las empresas asociadas en la
obligacién de impulsar tecnologias innova-
doras con las que sea posible materializar
muchas ideas de sostenibilidad, sino sobre
todo de actuar como fuerza impulsora para
llevarlas a cabo.
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bjetivo

ARBURG centra sus esfuerzos en el tema de la efi-
ciencia productiva y participa activamente en la

iniciativa “Blue Competence” de la VDMA.

{Qué es Blue Competence?

La iniciativa Blue Competence se ini-
Cid6 como una campafna con el objetivo
de informar a fondo y eficazmente a los
estamentos politicos y al gran publico so-
bre este potencial. Su objetivo es actuar
como iniciativa impulsora para la creacién
de productos ecolégicos, el desarrollo de



comun

perfectamente con el tema de la eficiencia productiva de ARBURG

una producciéon sostenible y el fomento
de tecnologias ambientales innovado-
ras, y comunicar eficazmente todos estos
avances al mercado mundial. La VDMA
(actuando como organizacién central), sus
distintos gremios y las empresas partici-
pantes trabajan aqui codo con codo, pero
en distintos niveles.

¢Como funciona Blue Competence?

Las empresas participantes publican
sus informes y soluciones individuales
sobre cuestiones importantes de nuestro
tiempo, siendo asistidas y apoyadas por la
organizacion central y por los gremios me-
diante actividades de comunicacion. Blue
Competence define criterios y estandares
de sostenibilidad realizables que cumplen
cada una de las empresas que se unen a
la iniciativa. De ese modo se procura una
mayor transparencia, se facilita la orienta-
cion y se ofrece seguridad a todos aque-
llos que buscan soluciones y productos
sostenibles o empresas que actlan con
criterios de sostenibilidad. En este contex-
to, la VDMA trabaja intensamente en la
campana “Blue Competence” en la cual
participan 27 gremios (a princi-
pios de mayo de 2012) y nume-
rosas empresas.

La VDMA publica en la pa-
gina web www.bluecompeten-
ce.net mas informacién sobre
los gremios y empresas participantes, asf
como puntos de vista y posiciones que re-
sultan importantes para la realizacion de
soluciones sostenibles para la economia,
la ecologia y la sociedad.

COOPERACION

Diseﬁo del
Producto

Planificacig,

" de Produccigp,

Técnica de
moldes
Control ga
Procesog
Técnica de
Maquinas

Técnica go
Periféric

" 0s
Configuracig,

DECLARACION

Dr. Christoph Schumacher
Director del Departamento de Marketing y Comunicacién de ARBURG

VDMA

Nuestro tema “Eficiencia en la pro-
duccién” y la iniciativa de la VDMA
“Blue Competence” tienen el mismo
fundamento. ARBURG es sinénimo de
sostenibilidad y de produccién racional
con los recursos. Ya la invencién en los
anos 50 de maquinas de inyeccién mas
pequeas sUpUsO Un paso importante
en la direccion actual, ya que
hizo posible el inicio de la fa-
bricacién eficiente y rentable
de productos de plastico de
menor tamano.

Muchos ejemplos acreditan
esta orientacién continua y sostenible.
Ya sea mediante el uso de energias re-
novables, como edlica y solar, sistemas
de calefaccion y refrigeracion innovado-
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res o geotermia en la propia produccién
0 a la hora de ayudar a la produccion
de nuestros clientes: una produccion
rentable y de alta calidad significa au-
tomaticamente un menor consumo de
materias primas, una menor necesidad
energética y un menor volumen de de-
sechos. De ahi que participemos encan-
tados en esta iniciativa, pues lo que es
verdad se puede decir con toda modes-
tia. Blue Competence llevard a nuestra
empresa, a nuestro gremio y a la VDMA
a una percepcién positiva gracias a la
unién de todas las fuerzas.



Serie HIDRIV

Combi-Pack: las maquinas hibridas

ombi-Pack se ha
especializado en
envases para la
industria alimentaria. La
empresa malaya esta con-
vencida de la técnica de mol-
deo porinyeccion de ARBURG,
pues quien crea productos de
alta tecnologia las 24 horas del
dia necesita maquinas de alto
rendimiento y un servicio rapido y
fiable. Gracias a una inteligente idea
de producto y a la utilizacion de la
serie hibrida HIDRIVE, Combi-Pack ha
incrementado exponencialmente
sus ventas durante los ultimos
cinco afos.

Combi-Pack pro-

duce sobre todo
envases  para
alimentos para

los mercados de
Malasia, Australia,
Singapur, Indonesia y
Tailandia. Uno de los puntos
fuertes de la empresa es la

creacion de aplicaciones innovado-

Y/ ras. De ahi que empresas de renombre
mundial, como Nestlé, se dirigieran en su

dia a la empresa malaya. Se buscaba una
alternativa a los vasos de plastico impresos

en los que anadiendo agua caliente se ob-
tuvieran comidas listas para su consumo.

\ El resultado se llama “Combicup” y se
‘TR trata de un vaso de PP de pared delga-
% da dotado de nervios al cual se anade
una etiqueta de cartén tras el mol-

deo por inyeccion. Las ventajas son una
impresion offset comparativamente mdas
barata, un reciclaje mas sencillo y un buen
aislamiento térmico. Gracias a la funcion

today 49/2012

El CEO C. Y. Chow (derecha) y la General Manager

Clara Chang dirigen con éxito Combi-Pack.

estabilizadora del cartén se pudo ahorrar
alrededor de un 25% de plastico. En lugar
de pegar la etiqueta, Combi-Pack une los
extremos con ultrasonido y desliza el car-
tén mecanicamente sobre el recipiente de
plastico.

En funcionamiento las 24 horas del dia

Las maquinas de inyeccién producen
envases de alta calidad los 365 dias del
ano y las 24 horas del dia. Excepto los
envases Combicup, muchos productos se
decoran con etiquetas en el interior del
molde (IML).

“La fabricacién de vasos de paredes
delgadas es muy exigente. Cuando adquirf
en el 2007 las primeras maquinas de in-
yeccion hidraulicas de ARBURG me fasci-
né inmediatamente su refinada técnica”,
recuerda el CEO C. Y. Chow. Aspectos
que le han convencido especialmente son
el funcionamiento preciso y con alto aho-
rro energético, la facilidad de manejo de la
unidad de pilotaje SELOGICA 'y la reducida
necesidad de mantenimiento. Por regla
general, la produccién se detiene Unica-



NUESTROS CLIENTES

E — Como caida del cielo

de alto rendimiento convencen al sector del envase y embalaje

e
e

ARBURG
ALLROUNDER 570 1

mente para cambiar los moldes y lubricar
los componentes de las maquinas.

Junto a la tecnologia punta de las ma-
guinas de ARBURG, Combi-Pack conside-
ra una ventaja clave la asistencia técnica
que recibe. “Cuando en el 2008 nos in-
teresamos por una ALLROUNDER 820 S
con una fuerza de cierre de 4.000 kN y
sistema IML, ARBURG nos asistié en todos
los aspectos. Desde las pruebas de moldes
en Alemania hasta la instalacion de la cel-
da de fabricacion en Malasia, el proyecto
completo discurrio a la perfeccion”, indica
con satisfaccion C.Y. Chow.

También esta maquina funciona las 24
horas del dia. Un afio después, ARBURG
presentd una novedad ideal para el sec-
tor del envase y embalaje: “Las maquinas
hibridas HIDRIVE estan realmente pre-
destinadas para los Combicups”, indica
con satisfaccién David Chan, director
de ARBURG para la region del Sudeste
Asiatico. Combinan unidades de cierre
servoeléctricas con unidades de inyeccion
hidraulicas en un concepto de maquinas
de alta calidad. El consumo de energia

N |

ALLROUNDER S70H |

Fotos: Combi-Pack

puede reducirse hasta un 40% en relacién
con las maquinas hidraulicas estandar. La
empresa malaya adquirié muy répidamen-
te las nuevas ALLROUNDER 520 Hy 570 H,
y fue ademés, en el 2010, el primer cliente
del mundo que utiliz6 una ALLROUNDER
720 H con una velocidad de inyeccién de
500 mm/s.

17 maquinas hibridas en servicio

Actualmente, la empresa tiene insta-
ladas en sus tres centros de produccién
5 ALLROUNDER hidraulicas y 17 hibri-
das, muchas de ellas equipadas con sis-
temas de robot IML con accionamiento
servoeléctrico. Entretanto, Combi-Pack
se ha convertido en una sala de exposi-
cion externa de ARBURG: si alguien en la
region se interesa por las ALLROUNDER
hibridas puede experimentar en vivo el
excelente funcionamiento de las maqui-
nas HIDRIVE. Los combicups se producen
en moldes de 6 cavidades en tiempos de
ciclo de tan solo 5 a 6,5 segundos. Solo
para los combicups, el volumen de pro-
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Combi-Pack estd muy satisfecha con las prestacio-
nes de las ALLROUNDER HIDRIVE hibridas en su
produccién de envases. La empresa produce las

24 horas del dia alrededor de 8 millones de combi-

cups mensuales (foto totalmente a la izquierda)

duccién mensual es de casi 8 millones de
unidades.

“Gracias a que estas maquinas de alto
rendimiento hacen posible tiempos de
ciclo reducidos y consumen poca ener-
gia, hemos podido incrementar ain mas
nuestra eficiencia productiva y reducir
sustancialmente los costes. Y todo ello su-
mado a una calidad perfecta de las piezas
y a un mantenimiento minimo”, resume
asi C. Y. Chow el éxito de la utilizacion de
las ALLROUNDER HIDRIVE.

Fecha de constitucién: 2007 por

C. Y. Chow

Centro de fabricacion: Balakong
(Malasia)

Produccién: aprox. 60 000 m?2

en tres localizaciones

Empleados: 180

Volumen de ventas: aprox.

10 millones de euros (2011)

Parque de maquinaria: 22
ALLROUNDER con fuerzas de cierre
de 1.000 a 4.000 kN

Productos: combicups, recipientes de
paredes delgadas e IML para la indus-
tria alimentaria para marcas como
Danone, Heinz, Kraft, Maggi y Nestlé
Contacto: www.combi-pack.com.my

INFOBOX




roductos LSR de la

VA Silicone: numero uno en Francia en la transformacion de LSR

a historia de la empresa CVA

Silicone estd unida desde el

principio al nombre I’Oreal. Sin
embargo, de forma muy diferente a lo
que uno piensa, pues en los anos 60
I'Oreal no solo era conocida por sus
productos cosméticos, sino también
por sus articulos para bebés, como
biberones. CVA no solamente lle-
va fabricadas hasta hoy dia miles de
millones de tetinas, sino que con sus
innovaciones ha contribuido también
al desarrollo de las mismas. Desde la
introduccion del moldeo por inyec-
cion de LSR en CVA, la empresa pro-
duce sus articulos y muchos produc-
tos posteriores utilizando maquinas
ALLROUNDER.

La colaboracion con I'Oreal se desarro-
[16 dindmicamente gracias a una invencion
del fundador de CVA, Joseph Gasset, in-
vencién que se patentd a través de su clien-
te principal: la tetina variable, que permite
influir sobre el flujo mediante el angulo
de colocacion de las botellas. Desde hace
décadas, CVA produce en exclusiva las te-
tinas de la marca Dodie. Cuando en los
anos 80 la empresa se adentrd en la técni-
ca de moldeo por inyeccién, ARBURG fue
el socio preferente que estuvo a su lado.

La integracion en la empresa de las areas
de investigacion y desarrollo y de cons-
truccién de moldes convirtio a CVA en un
proveedor de sistemas para sus clientes
ofreciéndoles desde el asesoramiento en
disefio, la eleccién del material de LSRy su
transformacion, hasta el suministro de los
productos. Actualmente, las actividades
del pionero francés en LSR estan dividi-
das en cinco sectores principales: articulos
para bebés, medicina, cosmética, vajilla
decorativa e industria.

El cien por cien de las maquinas utili-
zadas actualmente en la produccién de
CVA son de ARBURG: 15 ALLROUNDER
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El gerente de CVA Nicolas Oternaud (izquierda)
esta convencido del alto rendimiento de las
ALLROUNDER, por ejemplo, para la fabricacion

totalmente automatica de biberones (derecha).

hidraulicas y una eléctrica con fuerzas de
cierre de 750 a 2.200 kN con el respectivo
equipamiento para silicona liquida, produ-
ciendo en tres turnos de trabajo los siete
dias de la semana.

ARBURG como socio estratégico

El socio gerente Nicolas Oternaud llegd
a CVA Silicone en el afo 2006 y amplio
continuamente la base de la empresa a lo
largo de los anos, lo que llevé a una in-
tensificacion de las relaciones comerciales
con ARBURG. Asi, por ejemplo, la empre-
sa adquirié una ALLROUNDER 570 S con
una fuerza de cierre de 2.200 kN y robot
de seis ejes integrado. Su equipamiento
hace posible la fabricacién de un biberon
de plastico sobreinyectado de forma to-
talmente automatica tanto interior como
exteriormente con una silicona liquida ad-
herente de alta transparencia.

Los componentes LSR para productos



Fotos: CVA Silicone

maxima calidad

médicos que fabrica CVA son utilizados
para andlisis, dosificacion de medicamen-
tos, terapia intravenosa, alimentacion,
cuidado corporal y proteccion contra la
contaminacion, y se producen actualmen-
te en tres ALLROUNDER A eléctricas con
equipamiento especial de sala limpia, las
cuales trabajan automéaticamente en una
sala limpia de la clase ISO 7 con sistemas
de robot MULTILIFT para la retirada y el
deposito de las piezas. En estas unidades
de produccién se crean, por ejemplo, ta-
pas de cierre y protectoras para equipos
de diagnosis para la prevencién de tumo-
res. A peticion de un cliente, CVA ha con-
seguido transformar ya con éxito silicona
LSR 3 Shore A con una consistencia cerca-
na a la del agua. Agui no solamente se
trata de construir los moldes a la per-
feccion, sino también de encon-
trar los parametros de transfor-
macion correctos para la técnica
de maquinas adecuada. Nicolas
Oternaud estd convencido de la
tecnologia, el equipamiento y el
rendimiento de las ALLROUNDER A:
“Las maquinas eléctricas de
ARBURG no solo trabajan fiable-
mente, sino también con una alta
eficiencia energética, bajas emisio-
nes y un bajo nivel de ruido. Con

NUESTROS CLIENTES

ellas se puede alcanzar una precisién y una
eficiencia productiva maximas, aspectos
de suma importancia en nuestros produc-
tos médicos. La técnica de ARBURG nos
permite producir en serie y con el maximo
nivel de calidad todos nuestros productos
para la ingenieria médica, desde articu-
los sensibles hasta componentes con una
continua capacidad de funcionamiento.
Con la ayuda de ARBURG contribuimos a
un mayor confort y a la salud de muchos
pacientes.”

CVA, empresa pionera en LSR, produce con
16 maquinas de inyeccion ALLROUNDER en régi-
men de tres turnos (arriba) productos, como por

ejemplo, para la cosmética (arriba a la izquierda).

INFOBOX s b

Fecha de constitucién: 1960 por
Joseph Gasset

Centro de fabricacion: Saint Vidal
(Francia)

Empleados: 30

Superficie de producciéon: 1500 m?2
Certificaciones: ISO 13485:2004 e
ISO 9001:2008

Productos: articulos técnicos de sili-
cona liquida (LSR) adaptados a los
requerimientos del cliente

Ramos: cuidado del bebé, medicina,
cosmeética, vajilla decorativa e industria
Parque de maquinaria: 16
ALLROUNDER con fuerzas de cierre
entre 750y 2.200 kN

Contacto: www.cva-silicone.com
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Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schafer, Informacién técnica

Medicidn correcta

Medicidn energética en las maquinas de inyeccion

n requisito basico para el éxi-

to y la rentabilidad de una

empresa es la reduccion de los
costes de produccion y la utilizaciéon
racional de los recursos disponibles.
El aumento continuo de los costes de
energia obliga a que se preste cada
vez mas atencion al consumo energé-
tico de las maquinas de inyeccién. Sin
embargo, la medicién energética y su
evaluacién estan aun poco extendidas
y presentan algunos escollos.

La demanda energética de una maqui-
na de inyeccion se deriva de la potencia
realmente utilizada a lo largo del tiempo.
De ahi que sea tanto méas grande cuanto
mayor sea la potencia absorbida y cuanto
maés tiempo dure esta.

Eleccion de la técnica de medicion
apropiada

Debido a los desplazamientos usuales
de las curvas de tension y de corriente
gue se dan en maquinas e instalaciones,
la técnica de medicion debe cumplir altos
requerimientos. Por esa razon, los ana-

lizadores de potencia utilizados para las
mediciones de energia de las maquinas
de inyeccion deben ser capaces de eva-
luar también tensiones (U) y corrientes
(1) que no son sinusoidales. Por ejemplo,
las zonas de calefaccion de los cilindros
desarrollan ondas sinusoidales completas
0 medias solo transitoriamente (véase el
ejemplo 1). A esto se suman convertido-
res de frecuencia, fuentes conmutadas,
rectificadores de puente, etc. que “mu-
tilan” la curva de corriente, no la confor-
man sinusoidalmente o también pueden
invertirla en la fase de recuperacion de
energia (véase el ejemplo 2). Es decir, los
analizadores de potencia que presupo-
nen curvas de tension y de corriente si-

nusoidales arrojan resultados incorrectos.
Este peligro se da sobre todo en apara-
tos baratos.

Requisitos para obtener resultados
correctos en las mediciones

Antes de iniciar la medicion energéti-
ca hay que tener en cuenta que el proce-
so de moldeo por inyeccién se encuentre
en el denominado “equilibrio térmico”.
Esto significa en concreto que la maqui-
na de inyeccién lleva funcionando mas de
15 minutos en el modo automatico sin que
se hayan modificado los parametros o pro-
ducido anomalias. Solo de ese modo pueden
excluirse los efectos Unicos que se producen

ANANAANN

Ejemplo 1
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en las fases de calentamiento y arranque,
como el aumento de temperatura en el moé-
dulo de cilindro o en el sistema hidraulico.
Ademas, el tiempo de medicién deberfa ser
de 30 minutos como minimo o cinco veces
el tiempo de permanencia del plastico utili-
zado. Las variaciones condicionadas por el
proceso son asi tenidas en cuenta sin que
los resultados de las mediciones resulten
distorsionados. Esto permite obtener un va-
lor medio claro, especialmente de cara a las
comparaciones entre maquinas.

Comparacion entre maquinas

Si se desea comparar el consumo de
energia de diferentes maquinas de inyeccion

Ejemplo 2

es extremadamente importante utilizar
un principio de mediciéon idéntico y reali-
zar el mismo volumen de mediciones sin
periféricos. Es decir, no debe haber nada
conectado a los enchufes de las maquinas.
También deben observarse las mismas
condiciones de proceso (molde, material,
entorno). Por ultimo, lo ideal seria utilizar
el mismo analizador de potencia. Todos
estos puntos son importantes como base
correcta para comparar los resultados de
las mediciones.

Si solamente se comparan entre si las
potencias absorbidas o los requerimientos
absolutos de energia de las maquinas de
inyeccion no se tendran en cuenta los dis-
tintos ajustes del proceso ni las etapas del
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La eleccidn de la técnica de medicion apro-
piada es determinante para las mediciones y

comparaciones energéticas.

mismo. De ahi que se obtenga un mayor
valor informativo utilizando el consumo
especifico de energia como valor com-
parativo, ya que en este valor se recoge
ademas el peso por inyeccién y el tiempo
de ciclo, y con ello el rendimiento de las
maquinas. En cuanto a la eficiencia ener-
gética de las maquinas de inyeccion, solo
el consumo especifico de energia permi-
te realizar una comparacion realista de la
rentabilidad.

La medicion energética en las maqui-
nas de inyeccion no es una tarea facil. Los
ejemplos mencionados demuestran que
las posibles fuentes de error son extrema-
damente variadas. Ademads, por razones
de seguridad, las mediciones deben ser
realizadas Unicamente por personas con la
autorizacién correspondiente, lo cual hace
necesario que los empleados responsables
dispongan de una formacion especial.
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i El recorrido cuental 36 milones de kilémetros realizan los sistemas de robot de

ARBURG para nuestros clientes cada afio. Y somos los especialistas en instalaciones complejas llave en

mano para el moldeo por inyeccién de plasticos: con nosotros recorrera

todo el camino hasta su instalacion llave en mano.
También esto es para nosotros eficiencia productiva.

iARBURG, para un moldeo por inyeccién eficiente!

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

Visite nuestra nueva pagina web
www.arburg.com

www.arburg.com



