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“Road to Digitalisation” ocup¢ el centro de
los Dias Tecnoldgicos y condujo también a
través del foro sobre eficiencia, donde se
ofrecié una panoramica del estado actual de
los productos digitales

ARBURG




EDITORIAL

La cuenta atras ya ha empez-
ado: dentro de tres meses,
la feria lider mundial K 2019

de Ddusseldorf abrira sus

puertas y mostrara el futuro
hacia el que se dirige el sector del plastico.

Un tema central lo ocuparé la digitalizacién, un tema que
hemos impulsado consecuentemente con nuestra “Road
to Digitalisation”. En este today podran ver todo lo que
ya presentamos sobre este tema en nuestros Dias Tecno-
l6gicos de marzo de 2019. jEl proximo hito importante
sera la K 2019! Expertos, como los de la empresa West
Contract Manufacturing, esperan impacientes poder
viajar desde EE. UU. hasta Dusseldorf para visitar
nuestro estand y obtener nuevos impulsos para la
transformacion digital de su empresa. También en otros
articulos y reportajes se tratan diferentes aspectos de

la digitalizacién. Estos articulos pueden reconocerse

Queridos lectores:

a primera vista por el distintivo “Industrie 4.0 — powered

by Arburg”.

En este nimero también tratamos otros temas desde
diferentes angulos: en las areas de la tecnologia médica
y proyectos “llave en mano” se tratan tanto el moldeo
por inyeccién como el ARBURG Plastic Freeforming. En
el &mbito de la construccién ligera les presentamos
un proyecto de investigacion y un caso practico de
aplicaciéon de nuestro proceso de construccion ligera,
el "compounding directo de fibras”.

Como es habitual, en este nuevo nimero hemos vuelto
a reunir un colorido mosaico de temas que esperamos

sean de su interés.

Les deseamos que disfruten con la lectura de

nuestro “today”.

didal Nl

Socio gerente
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Road to Digitalisation: ARBURG marca hitos “inteligentes”

uien visito los Dias Tecnologi-

cos de marzo esta al dia en todo

lo relativo al tema de la digita-
lizacién. Con "Road to Digitalisation”,
un camino que recorria toda la empre-
sa, 6000 visitantes especializados
vivieron de cerca todo el espectro de
productos y servicios digitales. Una de
las primicias fue el nuevo portal del
cliente “arburgXworld”.

El foro sobre eficiencia ofrecié una
panoramica de los médulos digitales de
ARBURG. Ademas del nuevo portal del
cliente "arburgXworld”, también pu-
dieron verse ejemplos practicos de la
realidad aumentada (RA) y la realidad
virtual (RV), asi como los paquetes de
asistencia digitales para las unidades
de mando SELOGICA y GESTICA. Muchos
invitados se informaron detalladamente
sobre las novedades presentadas y se
asesoraron a fondo sobre como llevar a
sus empresas los productos y servicios de
forma rentable.

“Nuestro enfoque de la digitalizacion
como asunto primordial de toda empresa
ha mostrado ser el correcto. Reunimos el
Know-How de nuestros expertos en equi-
pos interdisciplinarios y de ese modo en-
contramos rapidamente soluciones digitales
practicas gue ayudan a nuestros clientes
de forma efectiva”, destaca Juergen Boll,
Gerente de Finanzas, Controlling y TI.

Nuevo portal del cliente “arburgXworld”

“El mejor ejemplo de ello es nuestro
nuevo portal del cliente ,arburgXworld’,
el cual se haya disponible para los clientes
de Alemania desde los Dias Tecnolégicos
2019”, anade Gerhard Boehm, Director
gerente de Ventas de ARBURG. “En este
nuevo mercado de servicios en la nube el
cliente encontrara reunidas nuestras ofer-
tas digitales, las cuales iremos ampliando
sucesivamente.” “arburgXworld” ofrece
inicialmente cuatro aplicaciones centrales
gratuitas: “MachineCenter” aporta trans-
parencia a la produccién, reduce el esfuer-
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z0 organizativo y ofrece un acceso central,
p. ej., al catdlogo de piezas de repuesto.
En “ServiceCenter”, el cliente puede ini-
ciar tickets de servicio las 24 horas y ver
los tickets abiertos, el estado de progre-
so actual y las intervenciones planificadas
de los técnicos del Servicio de Asistencia
Técnica. Con “Shop” pueden pedirse pie-
zas de repuesto online para el parque de
maquinaria mostrado en “MachineCen-
ter” — a cualquier hora y desde cualquier
lugar. Una navegacion interactiva y vistas
previas en 3D facilmente comprensibles
facilitan la busqueda. A ello se suma la
aplicacién “Calendar”, que muestra, por
ejemplo, proximos mantenimientos y otras
fechas importantes.

"Conectividad” para servicios digitales

La interconexion de las maquinas de in-
yeccion y todo su entorno mediante inter-
faces OPC-UA juega un papel importante
en el tema de la digitalizacion. Un ejemplo
para maquinas ALLROUNDER con periféri-



cos interconectados es la integracion de ins-
talaciones de dosificacion LSR en el mando
de la maquina. OPC UA se utiliza también
para la transmisién online de las informacio-
nes del proceso a los sistemas de nivel supe-
rior. Base para ello es la denominada “Basis
Connectivity”, la cual comprende también
un Gateway lloT (lloT = Industrial Internet
of Things). Esta combinacién ofrece una
gran flexibilidad para la implementacion
de diferentes servicios digitales, entre los
que destacan el servicio ARBURG Remote
Service (ARS), el ARBURG Turnkey Control
Module (ATCM) para la recopilacion y trans-
mision de datos de proceso, el ordenador
de gestiéon ARBURG (ALS) y, en el futuro,
un enlace a las aplicaciones del portal del
cliente “arburgXworld”.

Simulacion de llenado integrada
en la GESTICA

Una novedad es el empleo de simu-
laciones directamente en el mando de
la maquina. ARBURG y su socio Simcon

\{% | LA EMPRESA

Una de las primicias de los

Dias Tecnoldgicos 2019 fue el

nuevo portal del cliente
“arburgXworld” (foto izda.).

En el foro sobre eficiencia, los visitantes
obtuvieron una panoramica de los

modulos digitales de ARBURG (foto inf.).

” ROAD TO DIGITALISATION

mostraron ya los potenciales que ofrece
una simulacion de llenado integrada en
la unidad de mando GESTICA. Esta nueva
herramienta pudo verse en accién en una
ALLROUNDER 920 H hibrida mostrada en
los Dias Tecnoldgicos 2019. Con ella podia
visualizarse la dependencia entre el grado
de llenado y la carrera del husillo.
El proximo paso de la simulacion de
llenado va en direccion “la maqui-
na conoce la pieza” y podra verse
en la K 2019 que se celebrara en
Dusseldorf del 16 al 23 de octubre.
También alli se presentaran las

~ ROAD TO DIGITALISATION

nuevas etapas de ampliacion de la platafor-
ma “arburgXworld”. jPero eso no es todo
lo que presentard ARBURG en la feria lider
mundial de la transformacién del plastico!

today 70/2019 B



Foto: Jeffrey Huyck

-




3 du
)\E‘!} PW”’ ,‘0/ 5’ AI“W

rie
st | NUESTROS CLIENTES

| | | Y 4
digitalizacion
West Contract Manufacturing: a la busqueda de soluciones
de la Industria 4.0 en la K 2019

as empresas farmacéuticas, biotec-

nolégicas y de productos médicos

confian en West Contract Manu-
facturing cuando se trata de obtener
envases y soluciones avanzadas y de
alta calidad para la administraciéon de
medicamentos. En busqueda de tec-
nologias que contribuyan a la trans-
formacion digital de su empresa, una
delegacion de expertos viajara a la
K 2019 de Diisseldorf para encontrarse
con ARBURG.

West Contract Manufacturing ofrece
soluciones integrales: desde la idea del pro-
ducto hasta la fabricacién y el embalaje final.

Mas que solo moldeo por inyecciéon

Pero eso no es todo. Las lineas de au-
tomatizacién completas no solo integran
maquinas de inyeccién, sino también pro-
cesos posteriores de montaje, soldadura,
rotulacién y embalaje, asi como otros pasos
de trabajo que van mucho mas alla de

la fabricacion de piezas
moldeadas. Cuando los
especialistas de West
visiten la K 2019 en
octubre para conocer
mas sobre el tema
de la digitalizacion
no solo centraran su
atencién en la oferta

de ARBURG.

Kurt Knoertzer, ingeniero de automatizacién
y mejora continua de West en la ciudad de
Walker (Michigan), espera con interés la

K 2019y conocer los impulsos que ganara

para la “Road to Digitalisation” de su empresa.

Busqueda de una solucién
digital central

West produce subcomponentes, grupos
constructivos o productos finales para me-
dicina en sus diferentes filiales y secciones.
Actualmente ya existen areas de la empresa
en las que operan potentes sistemas para
la captacion de datos, pero también otras
en los que tan solo se crea un protocolo
de produccién de piezas buenas/defectuo-
sas. De ahi que una de las prioridades del
equipo sea encontrar un sistema que se
pueda combinar eficientemente con todas
las maquinas. Asi pues, la visita a la K 2019
tiene como objetivo encontrar un sistema
que registre, recopile y muestre los datos de
proceso de forma rapida, exacta y efectiva
con el fin de incrementar la eficien-
cia de la produccion.

Gran interés por el ALS

[=]

Sin embargo, las exigencias van ain mas
alla. Los técnicos se preguntan cémo el ALS,
un sistema desarrollado para el moldeo por
inyeccion, puede hacer frente también a la
gestion de medicamentos. Estos son algu-
nos de los retos a los que debera enfren-
tarse la empresa en el futuro. Y de ello se
ha hablado siempre muy abiertamente con
ARBURG. De ahi que el equipo aguarde
expectante lo que presentard ARBURG en
la K 2019y qué soluciones podrian ayudar a
impulsar la transformacién digital de West.

OEL0]

Los responsables de West tie- Video
nen una percepcidon muy positiva  corporativo
de ARBURG, utilizan maquinas de West

ALLROUNDER en diferentes locali-
zaciones y ya se han informado sobre el
ordenador de gestién ARBURG (ALS). Para
ellos es importante la estandarizacion de
interfaces en el tema de la transformacion
digital. En su opinién, la introduccién de
Euromap 77 y del protocolo de comunica-
cion unificado OPC UA ha sido el camino
correcto. Los expertos tienen también de-
positada una gran esperanza en las inter-
faces venideras Euromap 79 para robética
y Euromap 82 para periféricos. De ese
modo, un sistema MES (Manufacturing
Execution System) como el ALS puede
actuar como eje central, ya que las maqui-
nas de inyeccion y los periféricos hablan el
mismo idioma.
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INFOBOX

Nombre: West Contract Manufacturing
Fecha de constitucién: 1967 como
The Tech Group

Localizaciones: Grand Rapids
(Michigan) y otras seis en todo el mundo
Productos: envases farmacéuticos y
productos médicos

Parque de maquinaria: 40 maquinas
de moldeo por inyeccién, 27 de

ellas ALLROUNDER

Contacto: www.westpharma.com/
services/contract-manufacturing




NUESTROS CLIENTES

Construccion ligera
de forma sencilla

deller plastics: compounding directo de fibras aporta ventajas

entajas economicas y competi-

tivas indiscutibles motivaron la

introduccion del compounding
directo de fibras (FDC) en la empresa
deller plastics Uwe Braselmann, de la
localidad alemana de Breckerfeld. Este
proceso de construccion ligera se uti-
liza para la fabricacion de carcasas de
accionamientos de cables utilizados
para el mando de los elevalunas eléctri-
cos en las puertas de los automoviles.

“Siempre hemos sido innovadores a
la hora de combinar tecnologias nuevas
con aquellas que se han acreditado en el
tiempo”, comenta Jann Braselmann, quien
con su hermano, Nils, y su padre, Uwe
Braselmann, conforman el trio que dirige
esta empresa familiar. “Naturalmente que
la introduccién de innovaciones viene de-
terminada en ultima instancia por diversos
factores, como, por ejemplo, los requeri-
mientos de materiales de nuestros clientes.
El esfuerzo suele ser a menudo considera-
ble, pero hasta ahora solo podemos hablar
positivamente del proceso FDC."

Competitivos gracias al FDC

Nils Braselmann lo resume en pocas
palabras: “Tras la introduccion del proceso
FDC podemos seguir produciendo en nues-
tra localizacién alemana y ser igualmente
competitivos a nivel internacional. Hemos
reducido nuestros costes de producto y de
fabricacion de modo que podemos com-
pensar nuestros costes globales en logis-
tica”. El motivo de esto es bien sencillo: al

utilizar haces de fibras de vidrio cortados
a medida en un dispositivo de alimenta-
cién lateral y anadidos directamente a la
masa fundida en la unidad de inyeccion,
el compounding permite ganar en indivi-
dualidad y poder prescindir de costosos
materiales preconfeccionados. “Con esta
instalacion podemos aumentar la longitud
de las fibras de vidrio en el componente
un promedio del 50 por ciento y adaptarla
exactamente al producto y a la estabilidad
gue debe tener”, explica Nils Braselmann.
“Asi ganamos flexibilidad tanto en el de-
sarrollo como en la produccién. Nuestros
clientes pueden definir individualmente qué
materiales de partida desean utilizar y com-
binarlos de acuerdo con los requisitos que
ha de tener la pieza final. De ese modo es
posible, p. €j., incorporar fibras mas largas
en el componente para obtener una mayor

ﬂ today 70/2019

resistencia y al mismo tiempo espesores de
pared mas delgados.”

Deller plastics utiliza desde febrero de
2018 el compounding directo de fibras en
el moldeo por inyecciéon en serie y es una
de las primeras empresas que tienen en su
cartera de productos el proceso de cons-
truccién ligera de ARBURG.

El control del peso asegura la calidad

La empresa produce carcasas de
accionamiento de cables de PP con un
porcentaje de fibra de vidrio del 30 por
ciento utilizando una ALLROUNDER 630 S
con molde de canal caliente de 8 cavi-
dades. El agente adhesivo utilizado actua
al mismo tiempo como colorante para
la pieza inyectada. El sistema de robot
MULTILIFT SELECT retira las carcasas y las



coloca sobre una balanza que controla el
peso y, con ello, el porcentaje correcto
de fibra de vidrio. Esta informacién se
transmite al registro de datos operacio-
nales (PDA) de la maquina de moldeo por
inyeccion, lo que permite asignar cada
peso por inyeccion al respectivo ciclo y
documentarlo con todos los pardmetros.
Si las piezas estan en orden, se retiran y
depositan en una estacion de transporte
con portadores de componentes especifi-
cos del cliente. Una rampa permite retirar
en todo momento 8 pruebas al azar para
efectuar controles de calidad sin tener
que detener el proceso. Durante la serie
se realizan también otras comprobacio-
nes, por ejemplo, pruebas de incinera-
cién, controles visuales y de calibres, asi
como pruebas de enroscado con par de
apriete controlado.

80 kilometros de fibras al dia

Para las 20 000 piezas que se producen
al dia se transforman unos 193 kg de fibras
de vidrio. Esto supone unos 80 kildmetros
diarios de fibra de vidrio para una longitud
de aprox. once milimetros.

“Estamos convencidos del gran poten-
cial del proceso FDC, no solo con fibra de
vidrio, sino también con fibra natural o de
carbono”, afirma Nils Braselmann. También
valoramos mucho el enorme Know-How
tecnolégico de la empresa ARBURG, con
la que trabajamos desde hace ya 50 afnos,
y la amplia asistencia que recibimos en
materia de proceso, técnica y software. De
ahf que en septiembre de 2019 integrare-
mos en nuestra produccién una segunda
instalacion FDC.”
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Uwe, Nils y Jann Braselmann (desde la izda.)
estan fascinados con su instalacién FDC
(fotos de la izda.). La instalacion produce,
p. ej., carcasas de accionamiento de

cables de PP con un porcentaje de fibra de
vidrio del 30 por ciento. La prueba de
incineracion demuestra la distribucion

uniforme de las fibras (foto sup.).

Video de

aplicacion FDC

INFOBOX

Nombre: deller plastics

Uwe Braselmann

Fecha de constitucién: 1959 por
Peter y Hardy Braselmann
Localizacion: Breckerfeld (Alemania)
Sectores: automocion, electrodomé-
sticos e industria eléctrica

Productos: piezas de plastico técnicas
con diferentes procesos, p. €j.,

FDC, GIT, técnica de insertos y
multicomponente, montaje de grupos
constructivos, acabado y logistica
Empleados: aprox. 180

Parque de maquinaria: 50 maquinas
de inyeccién, 43 de ellas ALLROUNDER
Contacto: www.dellerplastics.de




Seguimos avanzan

Nuevo proyecto de construccion: nave de montaje para instalacio

n la central de ARBURG en Loss-

burg avanzamos sin pausas y ya

antes de que concluya el proyecto
de construccién del “Centro de forma-
cion” seguira el siguiente proyecto: la
nueva nave de montaje 23. Michael
Hehl, socio gerente y responsable del
area de desarrollo de la empresa, expli-
ca en esta entrevista como discurren
los trabajos de construccion.

today: Da la sensacion de que siempre
se esté construyendo algo nuevo en la cen-
tral de ARBURG en Lossburg.

Michael Hehl: Y asi es. En la historia de
ARBURG no se ha dado nunca un volumen
de proyectos de construccién como el que
llevamos viviendo desde los ultimos diez
afios: centro de atencion al cliente, nave de

montaje 22, aparcamiento, nave de logisti-
ca ferial, centro de formacién y ahora una
nueva nave de montaje. Bien puede decirse
gue no nos aburrimos (rie).

today: ;Qué aspecto tendra la nueva
nave de montaje?

Michael Hehl: El nuevo edificio tendra
dos plantas y se parecera exteriormente a
las naves de montaje acristaladas ya existen-
tes, de modo que se integrara con ellas sin
fisuras. Sin embargo, integrara novedades
en muchos aspectos como, por ejemplo, el
uso de una climatizacion de alta eficiencia
energética. Aquf no solo utilizamos ener-
gia fotovoltaica, sino también geotérmica.
Con el centro de atencién al cliente hemos
podido acumular ya mucha experiencia en
esta area.
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today: ;Cudl es el estado actual de las
obras y como estan planificadas?

Michael Hehl: En marzo de 2019 co-
menzamos con los trabajos preliminares
para la nave de montaje y el 16 de mayo
de 2019 inauguramos oficialmente las
obras. Los trabajos discurren ahora a toda
maquina. Tenemos planificado ocupar ya
la planta baja durante el segundo semestre
de 2020. La superficie Gtil total del nuevo
edificio serd de unos 28 500 m2, 21 900 de
los cuales estaran destinados a produccion
y administracion, y las superficies restantes
a técnica y circulaciéon. Una vez acabada la
nueva nave, la superficie Gtil total en Loss-
burg sera de 200 000 m2 aprox.

today: ;Qué areas trabajaran en la
nueva nave de montaje?



Michael Hehl: Complementando a la
nave de montaje 22, que inauguramos en el
2016, el nuevo edificio nos permitira ampliar
nuestras capacidades para la construccion de
las ALLROUNDER de gran tamafio e instala-
ciones “llave en mano”, ya que la demanda
en estas dreas crece continuamente y nece-
sitamos una gran cantidad de espacio. Esto
es debido a que no solo construimos integra-
mente las células de produccidn especificas
del cliente junto con todos los periféricos,
sino que también probamos todos los pro-
cesos intensamente. Solo asi es posible que
la instalacion “llave en mano” pueda estar
operativa de inmediato a su llegada a la em-
presa del cliente.

today: ;Estan todas las actividades de con-
struccién enfocadas Unicamente a la central?

nes “llave en mano” y maquinas ALLROUNDER de gran tamano

Michael Hehl: De ningiin modo. Tam-
bién en los ARBURG Technology Center
(ATC) se estan desarrollando o planificando
ampliaciones constructivas. Asi, las locali-
zaciones de Alemania (Rednitzhembach),
[talia (Peschiera Borromeo, cerca de Milan)
y EE. UU. (central en Rocky Hill, CT) se
ampliaran un 50 por ciento para seguir
potenciando la asistencia al cliente en es-
tos importantes mercados. Con estas nu-
merosas inversiones acentuamos nuestras
planificaciones y nuestra estrategia a largo
plazo con el fin de asegurar nuestro futuro.
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ENTREVISTA

Inicio oficial de las obras de la nueva

nave de montaje (desde la dcha.):

los socios gerentes de ARBURG

Renate Keinath, Juliane Hehl, Eugen Hehl y
Michael Hehl junto con los arquitectos
Siegfried Schmelzle y Claus Matt, del estudio
de arquitectura Schmelzle + Partner,
Christoph Enderle, alcalde de Lossburg,

y Reinhard Geiser, representante

del distrito de Freudenstadt.




INVESTIGACION

Exito tangible

Proyecto FuPro: ARBURG desarrolla tecnologia de garras para

uando se trata de investigacion

y temas de futuro, ARBURG

siempre esta a la vanguardia.
También en la construccién ligera. Un
ejemplo es el proyecto de futuro FuPro
de FOREL, en el que ARBURG partici-
paba inicialmente como proveedor de
magquinas. Cuando la exigente manipu-
lacion de laminas de fibra de carbono
hizo necesario crear una innovadora
tecnologia de garras, los expertos de
Lossburg fueron también consultados.

FOREL es una plataforma abierta multi-
nacional dirigida al desarrollo de soluciones
de alta tecnologia para construccion ligera
y disefio multimaterial para los vehiculos

eléctricos del futuro. En el proyecto de
investigacion FuPro participan numerosos
socios de los ambitos de la industria y la
investigacion (https:/plattform-forel.de/
fupro/partner). Juntos desarrollan modos
de construccion y procesos para estructuras
multicomponente funcionales con perfiles
huecos de geometria compleja. En este
punto, los termoplasticos reforzados con
fibra son muy prometedores en cuanto a
reduccion de peso, alta eficiencia en la pro-
duccién y amplias posibilidades de reciclaje.
Con sus ALLROUNDER, ARBURG ya ha
sido capaz de producir en serie estructu-
ras hibridas a partir de ldminas de fibra de
carbono. FuPro pretende ahora conseguir
perfiles huecos cerrados con un discurso
continuo de las
fibras, todo ello

b *

combinado con estructuras termoplasticas
de fibra y plastico.

Célula de produccién FDC para
grandes series

El objetivo es conseguir un sistema mo-
dular para una instalacion completa entera-
mente automatica capaz de producir estos
componentes estructurales en serie y de
forma rentable. Con ella deben producirse
estructuras basicas planas con perfiles
huecos de compuestos termoplasticos
con fibra 'y enlazar asi pasos de modelado
primarios y de conformacion.

Durante la fase de implementacién, la
tarea inicial de ARBURG consistia en
fabricar las piezas, las cuales se crea-

ron mediante sobremoldeo con una

ALLROUNDER 920 S equipada con
una unidad compounding

b directo de fibras (FDC).
Sin embargo, durante
el transcurso del proyec-
to se hizo evidente que
para la manipulacion, esta-
bilizacion y preconformacion
tridimensional de las flexibles
ldaminas de fibra de carbono se
requeria una tecnologia de garras
especial para el robot de seis ejes KUKA.
Este Ultimo trabaja “mano a mano” con un



sistemas de construccion ligera
L/

Imagen 3D: Universidad

Técnica de Dresde

sistema de robot lineal MULTILIFT, cuyo eje
de inmersion estd fabricado con fibra de
carbono por motivos de velocidad y rigidez.
Para el eje de inmersién y el disefo y la
configuracién de la garra se colabor6 estre-
chamente con el Instituto de Construccién
Ligera y Tecnologia de Polimeros (ILK) de
Dresde (Alemania). También alli se cons-
truyo la instalaciéon completa para efectuar
los ensayos. En el proyecto participaron los
socios externos Schmalz GmbH (técnica de
garras compatible con textiles), ILK (coor-
dinacién del proyecto), ElringKlinger AG
(técnica de moldes) y también diferentes
departamentos de ARBURG: comenzando
por la técnica y el desarrollo de la aplicacion,
construccién, solucion “llave en mano”,

Para la fabricacion automatica del prototipo
“Respaldo” (figura izda.), ARBURG
desarrollé una tecnologia de garras
especial (foto inf. izda.), que hace posible la
manipulacion, estabilizacion y preconforma-

cion de las laminas de fibra de carbono.

ensayos, preparacion de los trabajos
y el ARBURG Plastic Freeforming,
hasta el area de formacién, que
produjo una gran parte de las piezas
de aluminio.
El resultado fue una garra que
combinaba aluminio con compo-
nentes fabricados aditivamente
capaz de manejar las flexibles
|&minas de fibra de carbono,
prepararlas, introducirlas en el
molde y preconformarlas de modo
gue el proceso de sobremoldeo discurriera
sin problemas.

Respaldo de asiento como prototipo

A partir de los componentes con for-
mas cuasi tubulares y la ldmina de fibra de
carbono se creo finalmente el prototipo, un
respaldo de asiento trasero, disefiado por
el socio de proyecto Brose Fahrzeugteile
GmbH & Co. KG.

OBIJETIVO

Prof. Dr.-Ing. habil. Maik Gude,
profesor de disefio en
construccién ligera y |
evaluacion de estruc- ‘ﬂf
turas, miembro del con- Df‘
sejo de la Universidad E’( L"
Técnica de Dresde, Ins- Sehe
tituto para construccion
ligera y tecnologia de plasticos: “Ob-
jetivos del proyecto FuPro son el desa-
rrollo y el analisis de un nuevo proceso
de fabricacion apto para grandes series
para estructuras multicomponente a
partir de perfiles huecos complejos de
plasticos reforzados con fibra, ldminas
de fibra de carbono y material de mol-
deo por inyeccién. Con ello es posible
conseguir una considerable reduccién
de peso en los vehiculos eléctricos. Los
resultados del proyecto permitiran en el
futuro facilitar répidamente estructuras
multicomponente para aplicaciones en
vehiculos eléctricos. Los desarrollos en
las técnicas de moldeo por inyeccion,
manipulacion y garras, también con
la participaciéon del socio de proyecto
ARBURG, ofrecen un enorme potencial
para incrementar el grado de automa-
tizacion y con ello la rentabilidad en
todos los sectores de la transforma-

cion textil, plastica y de compuestos
de fibra.”

Foto: A. Scheuner

SPONSORED BY THE

Federal Ministry
of Education
and Research

R

“Este proyecto de investigacién y desarrollo
esta patrocinado por el Ministerio Federal de
Educacién e Investigacién (BMBF) en el marco
del programa “Innovaciones para la produccion,
los servicios y el trabajo del futuro” (nimero de
proyecto 02P14Z040 - 02P142049) y esta gesti-
onado por la PTKA (Projekttraeger Karlsruhe).
La responsabilidad del contenido de esta
publicacién recae en los autores.”
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Todo bajo control

Kendrion: cliente piloto del ATCM apuesta por la automatizacion

a empresa Kendrion, de la locali-

dad alemana de Villingen-Schwen-

ningen, produce con una insta-
lacién “llave en mano” compleja los
denominados “sistemas de excitaciéon”
utilizados en el circuito de aceite de
los motores de combustion. El fabri-
cante lider mundial en componentes
electromagnéticos es cliente piloto
para el nuevo ARBURG Turnkey Con-
trol Module (ATCM). Cada pieza termi-
nada se identifica con un cédigo y se
comprueba en linea. El ATCM recopila
los datos de proceso y control, y hace
posible una trazabilidad del 100 %.

Kendrion (Villingen) GmbH dispone
de su propia 4rea de moldeo por inyec-
cién para poder ampliar su Know-How
en la transformacién del plastico y no
depender de proveedores. Anteriormen-
te se obtenfan muchos grupos cons-
tructivos de plastico de suministradores
externos. La producciéon se limitaba a
piezasde repuestoconuna ALLROUNDER
del ano de fabricacién 1984 y una
ALLROUNDER 221 K.

Know-How ampliado con moldeo
por inyeccion

m today 70/2019

La empresa se ha introducido ahora en
el moldeo por inyeccion con una instalacion
“llave en mano” compleja alrededor de una
ALLROUNDER 470 S hidraulica dotada de
una fuerza de cierre de 1000 kN. Con ella
puede sobremoldear las bobinas eléctricas
de produccion propia y crear asi el produc
to acabado, un “sistema de excitacion”,
con lo que ha incrementado la cadena de
valor dentro de la empresa. El producto
final son vélvulas empleadas en los motores
de combustiéon de automoviles.

“Estamos muy satisfechos con el de-
sarrollo del proyecto”, comenta Werner
Schleicher, responsable en Kendrion del



desarrollo del proyecto. “Nuestro interlo-
cutor central en ARBURG y su equipo han
implementado nuestros requerimientos de
forma competente y puntual.”

Hasta ahora, Kendrion producia en un cen-
tro de bobinado solamente las bobinas eléc
tricas, formadas por un disco de polos, cuer-
po de bobina, devanado y dos contactos. La
nueva instalacion “llave en mano” de ARBURG
esta situada directamente al lado y con ella
las bobinas se sobremoldean con un PA re-
forzado con fibra de vidrio. “Tanto los insertos
como los sistemas de excitacion terminados se
controlan en linea”, explica Werner Schleicher.
“La interaccién de los diferentes componen-

;ILE\E_E : -
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y la trazabilidad de la produccién

tes dentro de la instalacion “llave en mano”
funciona a la perfeccion. El MULTILIFT V,
encargado de la insercién y extraccion de los
componentes, esta integrado en la unidad
de mando central SELOGICA y enlazado con
el robot de seis ejes mediante una conexion
iO. También la secuencia para el sistema de
control es gestionada de forma central por la
SELOGICA y los datos de proceso y control
recopilados finalmente en el ATCM.”

Sobremoldeo y control simultaneos

Las bobinas marcadas con un cédigo DM
(Data Matrix Code) se colocan en porta-

En Kendrion trabaja una instalacién
“llave en mano” compleja con la que
se sobremoldean y comprueban
bobinas eléctricas (foto grande).

El ATCM muestra la instalacion
completa y registra los datos

de proceso y control (foto inf.).

piezas. Un robot de seis ejes KUKA retira
cuatro bobinas y las conduce a un control
de mdascara para garantizar que los con-
tactos estén rectos. Las piezas defectuosas
se separan, cuatro piezas buenas pasan a
un horno de precalentamiento donde se
atemperan a unos 100 °C y se colocan en
una placa de precalentamiento calefactada.
Esta se desplaza a la zona de trabajo de un
MULTILIFT V, el cual se encarga de realizar
la siguiente operacion. El sistema de robot
lineal introduce los insertos en un molde
de 4 cavidades de la empresa Straberger
y alli se sobremoldean con PA4.6 (GF30).
Tras la extraccién, las coladas se expulsan
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mediante una cinta transportadora y la pie-
zas terminadas se colocan en un carro de
comprobacién. Los sistemas de excitacion
pasan ahora uno a uno a través de la unidad
de comprobacion. Esta lee el codigo DM,
el cual contiene, entre otra informacion,
el nimero de inyeccion y la fecha, somete
seguidamente la pieza a un control eléc-
trico y expulsa las piezas defectuosas. Las
piezas buenas se depositan en portapiezas
y se extraen.

Trazabilidad perfecta con el ATCM

El ATCM muestra la instalacién completa,
los datos de proceso del moldeo por inyec-
cion, la parametrizacion del control eléctrico
y la secuencia especial con la que el dis-
positivo de medicién se cualifica y verifica
automaticamente en intervalos regulares.

“Kendrion era para nosotros el socio
piloto perfecto dadas sus altas exigencias
de trazabilidad de los datos de proceso y
control de cada una de sus piezas. A ello

se sumaba la proximidad geogréfica e in-
terlocutores flexibles con los que pudimos
discutir abiertamente todos los detalles

y realizar optimizaciones”, asi describe la
buena cooperacion Matthias Vollmer, jefe
de proyecto de ARBURG. “Los datos recopi-
lados se transmiten a nuestra base de datos
para guardar en el disco duro un registro
de datos propio para cada pieza”, afiade
Werner Schleicher. “Con ello aseguramos
una trazabilidad del cien por cien, lo que
nos permite también identificar facilmente
la carga afectada en caso de problemas
en el proceso y tener asi menos piezas
defectuosas. Si todo transcurre segun lo
planificado, con nuestra instalacién “llave
en mano” produciremos pronto alrededor
de 500 piezas por hora en régimen de
tres turnos.”
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Werner Schleicher, desarrollador de
procesos en Kendrion (foto sup.),
esta totalmente satisfecho con la

fabricacion enteramente automatica

de sus sistemas de excitacion.
Las bobinas sobremoldeadas se
controlan en linea al cien por cien

(fotos de la izda.).

Nombre: Kendrion (Villingen) GmbH
Fecha de constitucién: 1911 por
Wilhelm Binder; desde 1997 parte del
consorcio Kendrion

Localizacion: Villingen-Schwenningen
(Alemania)

Superficie de produccién: aprox.

10 000 m2

Empleados: aprox. 400 en
Villingen-Schwenningen

Sectores: automovil, industria
Productos: componentes electromag-
néticos para sistemas de sonoridad de
motor, sensores y controles electrénicos,
accionamientos electrodindmicos,
tecnologias de valvulas, sistemas de
amortiguadores y de gestién del motor
Contacto: www.kendrion.com

INFOBOX




Jugada inteligente

AM Factory: instalacion “llave en mano” con freeformer interconectado en red

nico: el espacio “AM Factory” se

presentoé por primera vez en los

Dias Tecnolégicos celebrados en
primaveray fue una auténtica atraccion
en la Feria de Hannover 2019. El ele-
mento central es un freeformer 300-3X
encargado de individualizar funcional-
mente garras de vacio. Con esta ins-
talacién “llave en mano”, ARBURG ha
conseguido una jugada maestra al reu-
nir sus competencias en las areas de la
fabricacion aditiva (AM), digitalizacion
y soluciones “llave en mano”.

Con “AM Factory”, ARBURG ha de-
mostrado claramente cémo un freeformer
interconectado en red aporta un gran
valor anadido mediante la individualizacion
de productos creados en serie. Y ello de
forma enteramente automatica, segun los
deseos del cliente y con una trazabilidad
del 100 %. Esto es hasta ahora Unico en el
mundo de la fabricacién aditiva.

El modo de funcionamiento: primera-
mente se selecciona en un terminal qué
figura de ajedrez se desea mover con la
garra. Con ello se inicia la orden.

Fabricacion aditiva
enteramente automatica

El robot de seis ejes conduce una placa
basica de aluminio a la primera estacion,
donde se graba un codigo DM (Data Matrix
Code) mediante laser. Seguidamente, el in-
serto se coloca en un portapieza y se con-
duce a un tratamiento con plasma. Antes
de introducirlo en la cdmara de construc-
cion del freeformer 300-3X, se escanea
para transmitir los datos de la orden de
impresién en 3D. El freeformer aplica adi-
tivamente el contorno 3D funcional de TPU
elastico en la placa de la garra: en cada
caso con la geometria correcta para dama,
rey, alfil, caballo, torre o pedn. Tras extraer
la pieza se realiza un nuevo escaneado y
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En la “AM Factory” se comprueba la
funcionalidad de las placas de garra
individualizadas moviendo piezas

de ajedrez (foto izda.).
Los datos de produccion y
de calidad de cada placa

pueden trazarse al cien

por cien (foto sup.).

AM Factory

con ello se le indica al robot la pieza de
ajedrez con la que debe comprobarse la
placa de la garra. Esta Ultima es conducida
a la célula de produccion donde se realiza
una comprobacién funcional tactil: la pieza
de ajedrez deseada se succiona mediante
vacio y se coloca sobre el tablero. Esto solo
es posible si el contorno de TPU coincide
exactamente con el de la pieza de ajedrez.

El ATCM recopila datos

Elsistema Scada ARBURG Turnkey Control
Module (ATCM) registra los parametros
de proceso especificos de la pieza, el
resultado de la comprobacion y lleva a
cabo la recopilacién de los datos. Cada
placa de garra tiene una trazabilidad
del cien por cien gracias a su cédigo DM.
En un sitio web individual se muestran
los datos de produccion, p. ej., tiempo de
fabricacion, material, proceso de presiéon y
temperatura de la cdmara de construccion.

PRODUCTO




Produccion flexible

Samaplast: fabricacion aditiva como tecnol

| fabricante suizo de productos

técnicos y médicos Samaplast

utiliza un freeformer 200-3X
para la produccién de pequenas series
y tamaiios de lote 1. También desa-
rrolla combinaciones de prototipos y
opera en la produccion OEM. Con el
ARBURG Plastic Freeforming (APF) se
crean, p. ej., implantes con PCU auto-
rizado por la FDA y materiales reab-
sorbibles, como polilactida. asi como
componentes de dos materiales con
geometrias especiales.

Thomas Moesli, Assistant CTO de

Samaplast, describe las primeras expe-

riencias con el freeformer: “Hasta aho-

ra hemos producido los prototipos para

nuestros clientes en maquinas de moldeo

por inyeccion. Ahora también ofrece-

E mos la fabricacién aditiva de componen-

" tes con el freeformer, sobre todo en el

area médica.” Moesli estd convencido

de que en el futuro este procedimiento de

fabricacién se utilizara

cada vez mas en ciertas
areas de su empresa.

Samaplast utiliza la

fabricacion aditiva des-

de 2018 y ha probado

también otros sistemas.

La empresa utiliza esta

tecnologia para la fa-

bricacion de prototipos

médicos y dispositivos.

Foto: Heidegger Utilizando PCU (uretano
de policarbonato) au-
El freeformer esta predestinado para la tecnologia torizado por la FDA en
médica, ya que permite fabricar aditivamente los diferentes grados de dureza 90A,
componentes de materiales originales, p. ej., un 80A, 55D y 65D se cred, por ejemplo, un
implante permanente para la columna vertebral implante permanente para la zona de la
a partir de PCU autorizado por la FDA. columna vertebral con funciones de esta-
Foto: Samaplast bilizacién ante hernias discales.
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La calidad del APF convence

Las piezas producidas aditivamente se
compararon con piezas en serie autorizadas
y moldeadas por inyeccion en el marco de
ensayos de larga duracion. Las pruebas rea-
lizadas fueron de resistencia a la tracciéon, a
la compresion y a la torsién. Los resultados
mostraron gque tanto las propiedades meca-
nicas como las superficies cumplian con los
requerimientos. Este implante se encuen-
tra aun en la fase de comprobacion en la
empresa del cliente. También se realizaron
pruebas con componentes de dos materia-
les. Para ello se recubrié una espiral con un
segundo plastico, se combinaron dos varillas
de diferente dureza o se crearon implan-
tes reabsorbibles de polilactida. También
en estas areas quedaron patentes los
grandes potenciales de futuro que ofrece
el sistema.

Nuevos materiales, nuevas geometrias

Todos los ensayos demostraron clara-
mente las ventajas del freeformer. Thomas
Moesli comenta al respecto: “Podemos
probar nuevos materiales y geometrias
inusuales de forma rapida y con pocos
gastos sin tener que desarrollar y construir
costosos moldes de inyeccién. A esto se
suma que los materiales de los implantes

NUESTROS CLIENTES

ogia complementaria para prototipos y pequenas series

son caros. Con el freeformer podemos aho-
ra crear productos para ensayos con una
baja necesidad de material utilizando plasti-
cos inyectables cualificados convencionales.
Y esto nos hace muy flexibles.”

Plasticos implantables

Thomas Moesli afirma que el trabajo
con el freeformer 200-3X es relativamente
sencillo. Los productos fabricados con
un componente requieren tan solo de un
secado previo del material. Utilizando el
registro de datos cargado pueden pro-
ducirse las piezas aditivamente, retirarlas
del portador de componente y embalar-
las. “Nuestro freeformer trabaja con una
boquilla de 0,2 mm. En una ldmina base
se empacan de cuatro a diez piezas. El
tiempo de funcionamiento es en tal caso
de cuatro a diez horas, pero la instala-
cién puede funcionar autbnomamente
durante la noche”, afiade. Los materia-
les mas procesados hasta ahora han sido
TPU, PCU y materiales reabsorbibles, que
Samaplast cualifica por propia cuenta. “La
manejabilidad de la unidad de mando con
pantalla tactil es muy buena y facilmente
comprensible. Ademads, el freeformer es
el Unico sistema con el que se pueden
transformar plasticos estandar”, resume
Thomas Moesli las ventajas del sistema.
Esto aporta grandes ventajas no solo para
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Samaplast prueba intensamente el freeformer
para diferentes implantes: ejemplos son la
placa en Y de Resomer LR704 S empleada en
cirugia facial (foto izda.) y la espiral de dos
componentes de Bionate 65D y 80A para
funciones de estabilizacién en la zona

de la columna vertebral.

la tecnologia médica, sino también en el
area técnica. Ademas, esta convencido de
lo siguiente: “Tanto la maquina como el
software ofrecen aun bastante potencial,
por ejemplo, para el procesamiento de
PEEK. De ahi que volveriamos a invertir en
esta tecnologfa de futuro.”

INFOBOX

Nombre: Samaplast AG

Fecha de constitucién: 1960
Localizacion: St. Margarethen (Suiza)
Volumen de ventas: 15 millones de
francos suizos (13,2 millones de euros)
en el afo 2018

Superficie de produccion: 7500 m2,
de los cuales 400 m2 estan ocupados
por salas limpias GMP

Empleados: 85

Sectores: tecnologia médica, técnica
Productos: implantes, otros productos
médicos y técnicos

Parque de maquinaria: tres
ALLROUNDER, un freeformer 200-3X
en sala limpia

Contacto: www.samaplast.ch




Wilhelm Weber: luminosidad perfecta con conductores de luz LSR

B Cémo es posible iluminar la calza-
da de forma selectiva? Con faros
que combinen las tecnologias LED

y laser. Los conductores de luz juegan
un papel decisivo para concentrar y
conducir selectivamente la luz de 40
diodos luminosos. La empresa Wilhelm
Weber, de la ciudad alemana de Esslin-
gen, produce para su cliente Hella estas
piezas de precision de silicona liquida
(LSR). Estos elementos se utilizan, por
ejemplo, en el Audi A8.

Antonio Trinchese, director de desarrollo
comercial y ventas de Weber, describe las
tareas de estas piezas de LSR producidas en
serie: “La luz de carretera de matriz de dio-
dos integra por unidad 40 pequefios diodos
luminosos regulables individualmente que
emiten la luz en dos lineas.” El conductor
de silicona concentra la luz de cada LED y la
reconduce exactamente a través del sistema
de lentes de captacion. De ese modo puede
generarse un mayor flujo luminico de todo
el sistema, una potencia luminosa mas am-
plia y una distribucion definida de la luz.

“Las partes superior e inferior de cada
dedo de silicona deben ejecutarse con
una alta precision para que puedan des-
viar los haces de luz de forma dirigida sin
provocar deslumbramientos”, comenta
Antonio Trinchese.

Para conseguirlo, Weber tuvo que fabricar
un molde con una maxima calidad de su-
perficie e implementar una célula de pro-
duccion compleja. Los altos estandares de
calidad hacen necesario mantener exacta-
mente las tolerancias y una alta seguridad
en la produccion. De ahi que se optara
por una maquina totalmente eléctrica de
tecnologia punta de la serie ALLDRIVE.
El molde de LSR tiene dos cavidades y
dos lineas de unién con un canal frio de
mantenimiento optimizado.

ALLDRIVE cumple todos los requisitos

Ulrich Beck, director de técnica de
plasticos y SCM en Weber, comenta lo
siguiente sobre el moldeo por inyeccion:
“La produccién en serie se realiza con una
ALLROUNDER 520 A, que combina una
unidad de cierre eléctrica con una maxima
exactitud de posicionamiento y una uni-
dad de inyeccion de alta precision. El husillo
posee una geometria especial para la trans-
formacion de LSR y el peso por inyeccién
es de 48 gramos.

Los requisitos en materia de transmi-
sién luminica hicieron necesario optimizar
los tiempos de ciclo en cuanto a “Tiempo
de reticulacién del LSR” y “Calidad de su-
perficie del conductor de luz.” El material
procesado es una silicona liquida de dos
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componentes con una dureza Shore de
72 A especialmente apropiada para la
fabricacion de componentes 6pticos gracias
a su alta transmision luminosa y su buena
facilidad de desmoldeo.

Molde con dos lineas de unidn

Tras el cierre del molde se aplica prime-
ro un vacio para impedir que se produzcan
inclusiones de aire en la pieza. Seguida-
mente se inyecta la silicona liquida de
dos componentes, la cual se reticula en la
cavidad. La primera linea de unién se abre.
El componente y el canal del bebedero
se retiran con una garra y seguidamente
se abre la segunda linea de unién. En esta
posicién se retira el canal de rebose, el
molde se cierra y el proceso comienza
de nuevo.

La funcion “Desplazamiento del expul-
sor a parada intermedia” para la desga-
sificacion del molde puede programarse
facilmente a través de la unidad de mando
SELOGICA e incluirse en el ciclo de pro-
duccion. Raimund Jahn, jefe de proyecto
de Weber, comenta lo siguiente sobre el
exigente tipo de desmoldeo de las piezas:
“La geometria funcional de los conductores
luminosos destalonados hace necesario un
desmoldeo forzado. En esta operacion, el
componente de LSR no debe sufrir dafios.”



Foto: Continental
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Trazabilidad con cé6digos DM

Tras el proceso de moldeo por inyec-
cioén se realizan las siguientes operaciones
en la célula de produccion: en el compo-
nente se graba un cédigo DM (Data Matrix
Code) mediante laser. Con el registro
de datos operacionales (PDA) puede
determinarse cuando se ha producido
cada pieza, en qué cavidad y con qué
pardmetros de proceso. A continuacion
se realiza un control 6ptico mediante un
sistema de camara y las piezas buenas se
depositan en bandejas de atemperacion.
La extraccion de las piezas moldeadas,
la colada y el rebosadero se efectta con
un robot de seis ejes con garra de vacio
y un sacacoladas.

Weber produce anualmente alrede-
dor de 150 000 conductores de luz para

la serie A 8 de Audi con esta célula de
produccion LSR automatizada.

Alrededor de 150 000 conductores
luminosos de LSR se producen al afo

para el Audi A8 (foto sup.).

Los componentes se crean en un molde de
dos cavidades y poseen 40 “dedos” que
concentran y transmiten la luz de las
distintas fuentes luminosas LED

(fotos de la izda.).

Nombre: Wilhelm Weber GmbH & Co. KG
Fecha de constitucién: 1925 por
Wilhelm Weber y Ernst Eberspaecher
Localizacidn: Esslingen (Alemania)
Empleados: 118

Sectores: automocion, electrénica

y tecnologia médica

Productos: moldes para inyeccién
multicomponente de alta calidad,
sistemas de rotacion, produccién de
piezas de silicona liquida (LSR)

Parque de maquinaria: 17 ALLROUNDER
Contacto: www.weber-esslingen.de

INFOBOX
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Tecnologia médica
salida del kibutz

Elcam Medical: expertos en componentes de sistemas de infusion

os inicios de Elcam Medical se

remontan al ano 1970. Fundada

por miembros del kibutz BarAm,
en el norte de Israel, la empresa inicié
sus actividades como fabricante de
moldes. Actualmente, Elcam Medical
suministra su innovadora gama de pro-
ductos médicos a empresas OEM de
Europa, Asiay EE. UU. Para cumplir con
los maximos estandares de calidad, en
su produccién en sala limpia trabajan
numerosas maquinas ALLROUNDER.

Cada ano, mas de 30 millones de pacien-
tes utilizan productos de Elcam Medical,
lo que la convierte, segun declaraciones de
la propia empresa, en una de las lideres
mundiales con la oferta mas amplia de
componentes para sistemas de infusion.
Su cartera de productos comprende, p. €j.,
controladores de flujo, como espitas y blo-

ques de llaves, y productos con valvulas que
se pueden limpiar con alcohol. Esto permi-
te intervenciones en un sistema cerrado y
puede contribuir a reducir los riesgos de
contaminacién. La empresa fabrica también
productos para la medicion de la presion,
como transductores desechables, los deno-
minados “Y-Click”, unas piezas de conexion
en Y para terapia de vasos coronarios, asi
como conectores giratorios de cierre rapi-
do, que reducen el riesgo de una conexién
defectuosay con ello la pérdida de liquidos.

Patentes garantizan
ventajas competitivas

Mas del 50 por ciento de los sistemas
de medicién de presién OEM utilizados en
todo el mundo son productos de Elcam
Medical. Algunas patentes aseguran la
ventaja tecnoldgica de la empresa, p. €j.,

today 70/2019

la innovadora llave de cierre Marvelous™,
que permite un barrido continuo con medi-
camentos y restos de sangre. Esto protege
de contaminacion y aumenta la seguridad
de los pacientes.

ALLROUNDER numero 1000 en Israel

En los cuatro centros de produccién de
la empresa ubicados en Israel e Italia se
producen millones de piezas moldeadas
directamente en salas limpias de la clase 8.
El pargue de maquinaria incluye 45 maqui-
nas ALLROUNDER hidraulicas y eléctricas,
entre ellas también una maquina para dos
componentes y una para LSR.

La maquina ARBURG numero 1000
vendida en Israel, una ALLROUNDER 470 E
eléctrica, fue adquirida por Elcam Medical
en el afo 2012. En abril de 2019, la pro-
duccion en sala limpia de la sede central
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se amplié con otros 3450 m2, pasando a
tener ahora un total de 10 950 m2 — con
espacio para otras 36 maquinas, también
para ALLROUNDER adicionales.

El director técnico de Elcam, Nitzan Bibi,
describe las ventajas que la técnica de ma-
quinas de ARBURG ofrece a su empresa:
“Las ALLROUNDER y la unidad de mando
SELOGICA nos ofrecen una gran flexibi-
lidad. En una maquina podemos utilizar
toda una serie de moldes distintos para fa-
bricar nuestros productos con una alta cali-
dad, conforme al mercado y justo a tiempo.
Los comodos protocolos de comunicacion
e interfaces nos ayudan ademds en la su-
pervisién de los moldes y sus cavidades.”
Las ALLROUNDER estan automatizadas
parcialmente, cuentan con paquetes para
sala limpia y poseen conexiones especiales
de agua de refrigeracion para los moldes
de cavidades altas.

Productos listos para usar

Tras la fabricacion, la mayoria de piezas
moldeadas se someten a procesos adiciona-
les totalmente automaticos, como montaje,
esterilizacion y embalaje, p. e]., en blisteres.
Después se confeccionan y suministran listos
para su uso. Las maquinas utilizadas para ello
incluyen también impresion, corte laser y
soldadura ultrasonica.

La produccién funciona sin interrupcio-
nes en tres turnos los siete dias de la se-

Fotos: Elcam Medical

mana. Por ese motivo, todas las maquinas
siguen un mantenimiento estricto conforme
a las especificaciones del fabricante. Todos
los trabajos se documentan en un software
de mantenimiento especifico que incluye
libro de registro. Cada nueva ALLROUNDER
posee un certificado de calibracion de
ARBURG. Los procesos de produccion se
validan totalmente con un software CQC
(Continuous Quality Control) para la deter-
minacién del rango operacional éptimo.
Durante la produccién se lleva a cabo una
estrecha vigilancia de las tolerancias a través
de la unidad de mando SELOGICA y un
exhaustivo control de calidad. La empre-
sa puede cumplir asf los altos estandares
requeridos, p. e]., la certificacion FDA.

Estrecha cooperacion

El gerente de Elcam Medical, Igal (Guli)
Kohn, describe asi la cooperacién con
ARBURG: “Utilizamos tanto la asistencia
en técnica de aplicaciones de ARBURG
como su oferta de formacién, por ejemplo,
cuando introdujimos la transformacién de
LSR. También valoramos especialmente la
asistencia que recibimos del socio comer-
cial de ARBURG en Israel, Su-Pad, el cual
siempre estd a nuestro lado ofreciéndonos
consejos y ayuda.”
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La llave de cierre patentada Marvelous™
se utiliza también en bloques de grifos
(foto grande izda.). Elcam Medical
produce este y otros productos de
tecnologia médica con maquinas

ALLROUNDER en sala limpia.

INFOBOX

Nombre: Elcam Medical

Fecha de constitucién: 1970
Localizacion: BarAm (Israel),

Carpi y Mirandola (Italia)

Volumen de ventas: 100 millones de
dolares (89,7 millones de euros) en el
afo 2018

Empleados: 590 en todo el mundo
Sectores: técnica médica

Productos: productos desechables para
terapia intravenosa, monitorizaciéon de
constantes vitales, cardiologia interven-
cionista y radiologfa, asi como dialisis
Parque de maquinaria: mas de 100
maguinas de inyeccién con fuerzas de
cierre de 600 y 2000 kN, 45 de ellas
ALLROUNDER

Contacto: www.elcam-medical.com




Con ARBURG

Gotmar: desde piezas técnicas de filigrana

otmar Ltd. es el mayor fabri-

cante de piezas moldeadas de

Bulgaria y produce una gama
de productos extraordinariamente
amplia: desde pequenas piezas para
linea blanca hasta tarros de cosmé-
ticos con tapa, pasando por tapones
y cierres para envases de alimentos.
Cuando se trata de especialidades que
requieren una alta precision y procesos
complejos, la empresa utiliza exclusiva-
mente maquinas ALLROUNDER.

Gotmar produce principalmente solucio-
nes de envases complejas y lo hace como
proveedor de sistemas, es decir, desde la
construccién y la fabricacion de los moldes
hasta el producto terminado. En el afio 2018
produjo alrededor de 500 millones de pie-
zas; de ellas, unos 370 millones eran cierres
para la industria cosmética y alimentaria.

Precisién y brillo por igual

En la transformacién de materiales relle-
nos con fibras, las tolerancias exigidas por
los clientes en la produccion en serie es de
0,05 mm. Piezas de alta calidad con super-
ficies sofisticadas para los sectores de la
cosmeéticay la perfumeria se producen con
Surlyn PC 2000 y otros materiales especia-
les. A ello se suman piezas pequefas para el
sector de linea blanca con pesos inferiores
a 10 gramos. Georgi Tuchev, propietario
y CEO de la empresa, describe las premi-
sas técnicas: “Para poder conseguir estas
tolerancias y especificaciones nos hemos
decidido por las ALLROUNDER, las cuales
nos permiten un control detallado de los
parametros.” Las instalaciones deben estar

también exentas de polvo y aceite para,
especialmente en el sector de la cosmética,
producir piezas con superficies limpias e
impecables y llevar a cabo su decoracién
posterior mediante pintura o metalizacion.

Control seguro de los procesos

“Utilizamos siempre las ALLROUNDER
cuando nos encontramos con retos com-
plejos en los que se exige una alta calidad”,
precisa el CEO. Muchos procesos de mol-
deo por inyeccion requieren un proceso de
transformacion en varias fases: “Al principio
realizamos los desplazamientos con una
menor fuerza de mantenimiento para que
los gases que se generan puedan evacuarse
maés facilmente de las cavidades. Hacia el
final del proceso de inyecciéon aumentamos
la fuerza de mantenimiento para asegurar
un llenado seguro del producto. Aqui es de
gran ayuda el programa ampliado para la
fuerza de mantenimiento del molde de las
ALLROUNDER."” Para optimizar el proceso
son de gran ayuda los pardmetros ajus-
tables detalladamente y archivables en el
proceso de control de calidad de la empre-
sa, asi como la programacion simultanea
de dos registros de datos. Ademas, con
la introduccién del ordenador de gestidn
ARBURG (ALS), Gotmar hainiciado el camino
hacia la transformacion digital.

Ciclos un 20 % mas rapidos

Gracias a que la apertura
del molde y la expulsion pue-
den realizarse casi al mismo
tiempo, se han podido
conseguir reducciones
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todo es posible

hasta articulos de envase de alta calidad

del tiempo de ciclo de hasta un 20 por
ciento. “Las maquinas HIDRIVE hibridas
con acumulador hidraulico son perfectas
para nuestras aplicaciones de envases, ya
que permiten la inyecciéon con altas pre-
siones”, explica el CEO. También con las
ALLROUNDER hidraulicas estd muy satis-
fecho, ya que gracias al husillo con posi-
cién regulada se consigue una
precision equiparable a la de 2,
las maquinas eléctricas. Final- -
mente, los sistemas de

robot MULTILIFT

Foto: Gotmar

garantizan la extraccion y el depdsito auto-
matizados de las piezas.

Servicio y asesoramiento convencen

Las ALLROUNDER producen ininterrum-
pidamente los 365 dias del ano y reciben
el mantenimiento del técnico del Servicio
de Asistencia Técnica de la zona. “Cola-
boramos con ARBURG desde el afio 2015.
Ademas del Servicio de Asistencia Técnica,
también apreciamos la atencion de
primera que recibimos y el asesoramiento
en técnica de aplicaciones”, resume Tuchev
las ventajas que le ofrece ARBURG.

Gotmar produce sus articulos de enva-
ses de alta calidad (foto grande izda.)
y piezas técnicas de filigrana (foto inf.)
exclusivamente en maquinas

ALLROUNDER (foto izda.).

INFOBOX  l

Nombre: Gotmar Ltd.

Fecha de constitucién: 1992
Localizacion: Saedinenie (Bulgaria)
Volumen de ventas: 73 millones de
euros (2018), crecimiento anual del 15 %
Superficie de produccién: alrededor
de 65 000 m2

Empleados: aprox. 1100

Sectores: soluciones de envase complejas
Productos: preformas de PET, cierres y
asas, envases para la industria cosmética,
interruptores, construccion de moldes
Parque de maquinaria: 135 maquinas
de inyeccién con fuerzas de cierre
entre 400 y 4000 kN, de ellas,

53 ALLROUNDER

Contacto: www.gotmar.com
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Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schaefer, Informacion técnica

a se trate de tecnologia médica,

farmacia o automocion: laiden-

tificacion inequivoca de los pro-
ductos y la trazabilidad completa en
su produccién son criterios de segu-
ridad y de calidad determinantes en
muchos sectores. Requisito para ello
es un marcado individual de los com-
ponentes. También ARBURG sigue este
camino en componentes importantes
de sus maquinas, p. €j., en los husillos
de plastificacion.

La trazabilidad de los husillos, ya sea
como piezas individuales o por cargas,
requiere una documentacion detallada
de todo el proceso de produccion. ;Con
qué material y carga se han producido las
piezas? ;Qué maquinas participaron en el

proceso de fabricacién? ;Cuando y con
qué ajustes se realizaron los distintos pasos
de fabricacién? ;Qué resultados se regis-
traron en los protocolos de control y me-
dicion? Todos estos datos no solo deben
enlazarse l6gicamente, sino también archi-
varse durante un largo periodo de tiempo.
La base para conseguirlo es una produccion
en red informatizada que vaya mas alla
de la cadena de valor completa y que
recopile y ponga a disposicion todos los
datos importantes.

Husillos serializados

Durante el proceso de fabricacién se
lleva a cabo la denominada “serializacion”.
Aqui, cada husillo de plastificacion de una
carga recibe un ID Unico, el cual se aplica
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Trazabilidad hasta

Transformacion digital: identificaciéon inequivoca de los compo

con laser en el vastago del husillo: una
vez como nimero y otra como cédigo DM
(Data Matrix Code). Con la serializacion
se consigue un vinculo evaluable entre el
producto real y suimagen virtual en forma
de datos digitales. El empleo de un cédigo
de identificacién DM garantiza ademdas un
desarrollo del proceso seguro y eficiente
durante el montaje. Escaneando el cédigo
DM durante el montaje del husillo, este
gueda asignado automaticamente a una
maquina. De ese modo, ARBURG obtiene
una vision global fiable y analizable sobre
el lugar donde se estan utilizando com-
ponentes individuales o cargas enteras.
La serializacion de los husillos de plastifi-
cacion ha sido el primer paso; otros com-
ponentes de las ALLROUNDER seguiran el
mismo proceso.



el origen

nentes de las maquinas

Calidad asegurada

Una trazabilidad integra hasta el origen
de los materiales en bruto utilizados es de
gran ayuda tanto para ARBURG como para
sus clientes. Por un lado permite acreditar
la calidad y, en caso de errores, limitar los
costes. Por otro lado, permite la retirada
selectiva de cargas y series en caso necesa-
rio. La identificacion mediante nimeros o
cédigos serd también cada vez mas impor-
tante para poder comprobar y demostrar la
autenticidad de los productos. Este aspecto
es de especial importancia en componen-
tes centrales de una maquina de inyeccion,
p. €j., el husillo de plastificacion, ya que
ambos son la base para la productividad y la
calidad de los productos. Y ello en servicios
de larga duracion con la transformacién de

diferentes plasticos. Un requisito para man-
tener el rendimiento de una maquina de
inyeccion y que esta produzca eficiente-
mente es la utilizacion de piezas originales
y la configuracion detallada de los husillos.
Para ello se requiere una gama de productos
perfectamente configurada en cuanto a
tamafios, geometrias y clases de desgaste.
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Pieza original identificada

inequivocamente: codigo DM para
la identificacién y trazabilidad de los
husillos de plastificacién de ARBURG.
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El envasado perfecto de los productos también tiene un efecto clave sobre la satis-
faccién del usuario. El reto para el fabricante, es poder producirlo de forma rapida,
segura y correcta en series grandes. La solucién: la técnica de moldeo por inyeccion
especial para embalaje de la ALLROUNDER. Ofrece la maxima productividad con el
minimo consumo de energia.

www.arburg.es



