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Depuis longtemps, le mot à la mode dans
toutes les bouches est “communication”.
“La communication mondiale” est au-
jourd’hui un élément important de la réus-
site d’une entreprise. Le “village global”
dont on a tant parlé, devient, pour nous,
de plus en plus rapidement une réalité.

En tant qu’entreprise agissant avec suc-
cès dans le monde entier, nous ne pouvons
pas nous exclure de ces évolutions. Bien au
contraire : nous devons les utiliser pour
pouvoir répondre de manière plus souple
et plus rapide aux exigences globales du
marché. Ce qui nous permet de proposer à
notre clientèle la meilleure assistance et un
service de plus en plus efficace. Que ce soit
à Stuttgart ou à Hongkong.

A ce sujet, nous pensons qu’il existe éga-
lement des tendances contre lesquelles il
faut agir. Bien que la communication de-
vienne de plus en plus facile, elle perd de
plus en plus son aspect d’échange entre hu-
mains.

Dans ce domaine, nous avons su innover.
Avec l’ouverture de notre nouveau “All-
round Center”. Ce domaine est exclusive-
ment réservé à la communication. Et sur-
tout à la communication personnelle. Entre
les spécialistes et les clients, les directeurs
de formation et les participants aux cours.
Sans oublier, entre nos collaborateurs.

La communication personnelle était, est
et restera très importante pour l’évolution
d’une entreprise novatrice. Le “bon climat
d’entreprise”, souvent cité, trouve essentiel-
lement ses sources de cette manière. Alors
vous pouvez vous informer: tout d’abord
avec cette édition de “today”. Entre autres,
vous en apprendrez plus sur l’existence de
notre nouveau “Allround Center”. Ensuite
en y faisant une visite personnelle. Nous
nous en réjouissons déjà.

Cordialement vôtre

Karl Hehl Eugen Hehl
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Revêtement de la fonte dans la produc-
tion ARBURG
Les pièces de fonte sont protégées de
façon optimale par un procédé souple et
respectant l’environnement.

Injection de jeux d’engrenages
en métal
De vrais avantages par rapport aux pro-
cédés habituels de production.

ARBURG Evolution
Historique de l’entreprise
présenté de manière vécue.

Le nouveau Allround Center
Point de rencontre attrayant pour
les clients et les collaborateurs.

Un parfait service de pièces détachées
Dans cet article, vous apprendrez com-
ment ARBURG organise l’approvisionne-
ment en pièces détachées

Boîtes à empiler prêtes à expédier
Utilisation intelligente de matières plas-
tiques recyclées pour l’expédition
chez ARBURG

10 années de succès en France
La filiale ARBURG fête son anniversaire.

Technique de manipulation
Les appareils de manipulation de con-
ception maison sont parfaitement adap-
tés à la technique Allround

Stratégie globale de distribution
Le directeur général des ventes, Mon-
sieur Heinrich Fritz, explique la stratégie
ARBURG d’assistance à la clientèle

L’entreprise Eaton, un article sur une
collaboration fructueuse
Ralf Ackermann explique pourquoi la tech-
nique Allround est utilisée chez Eaton
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  TECHNIQUE DE MANIPULATION

Il existe certes une diver-
sité de systèmes de manipu-
lation spécialisés pouvant
être utilisés sans problèmes
sur les ARBURG-Allrounders.
Cependant, il s’agit ici d’ap-
pareils qui doivent encore
être adaptés aux machines
et aux applications. Afin de
pouvoir proposer aux clients
des solutions ARBURG du
début à la fin, l’entreprise
fabrique ses propres appa-
reils de manipulation.

Ainsi est née toute une sé-
rie de solutions de manipula-
tion intégrées parfaitement
adaptées aux machines All-
rounders, aussi bien au ni-
veau mécanique qu’électri-
que ou encore au niveau de
la technique de commande.
Du fait de la complète inté-
gration de tous les déroule-
ments de manipulation dans
la commande de machine
Selogica, il est possible de
réaliser une philosophie de
manipulation simple et uni-
forme et qui ouvre des pos-
sibilités de programmation
universelle.

Du preneur à la solution glo-
bale de production avec char-
gement et transport, la gam-
me de solutions de manipula-
tion ARBURG est complète.

Le preneur intégral
ARBURG

Le preneur à cames inté-
gré est utilisé dans l’All-
rounder S. Il est parfaite-
ment adapté à cette machi-

ne compacte. Le système de
manipulation est placé le
plus près possible de l’ex-
trémité du moule. De plus
sa construction est peu en-
combrante et ne gêne pas
l’accessibilité aux outils.

Le système de manipula-
tion se déplace sur une pla-
que de cames. La position
initiale du preneur est pa-
rallèle à l’unité de fermetu-
re, la position finale est
transversale par rapport à
l’extrémité du moule.

Grâce à ce type de cons-
truction, l’appareil foncti-
onne pendant le déplace-
ment (prise et éjection) à
l’intérieur de la protection
standard de la machine.
Tous les éléments du pre-
neur fonctionnent par sys-
tème pneumatique. L’arri-
vée sur les fins de course est
amortie et possède une sur-
veillance électrique.

Le preneur est fourni en
série avec une pince. En op-
tion, il existe : une interro-
gation des pièces, une pince
à ventouse et une pince pi-
votante. Toujours en op-
tion, il est également possi-
ble de monter la pince avec
un angle de 30°.

Le preneur ARBURG
La “solution classique”, le

preneur rajouté, est égale-
ment disponible dans la
gamme de manipulation de
chez ARBURG. L’appareil est
entraîné par système pneu-

matique et commandé par
des fins de course. Le dérou-
lement total de la préhen-
sion est intégré au cycle de
la machine. Toutes les fonc-
tions de préhension peu-
vent être programmées par
l’éditeur de commande du
système Selogica. Les axes se
déplacent en même temps,
avec possibilité de préhen-
sion de la pièce avec diffé-
rents mouvements pour les
pièces bonnes et mauvaises.

Le système de manipula-
tion ARBURG à CN

Les opérations de dépose
et de prise sont conçues
pour les machines Allroun-
der V avec une commande
Selogica. Trois axes à CN,
avec servomoteurs et tech-
nique à résolveur intégrée,
permettent d’obtenir une
très grande précision de po-
sitionnement. Les déplace-
ments des axes peuvent être
programmés librement. L’ap-
pareil, construit comme un
portique, est monté longi-
tudinalement ou transversa-
lement par rapport à la ma-
chine. Les axes peuvent être
adaptés en fonction des dé-
sirs du client ou du produit.

Le système de préhension
est en mesure de déposer
les pièces injectées soit sur
un tapis roulant, dans des
containers ou sur une unité
d’empilement ou encore
dans un déchargeur de con-
tainers, en sachant que la

matrice peut être librement
programmée.

Le système de dépose et
de préhension peut, en plus,
recevoir des pièces venant
d’un chargeur et les transpor-
ter dans l’unité de fermetu-
re. Cette fonction peut être
librement programmée. Grâ-
ce à une protection très com-
plexe contre les collisions, les
appareils de manipulation à
3 axes CN sont également
techniquement très sûrs. Il
va de soi que tous les dépla-
cements sont entièrement
programmés sur la comman-
de de la machine Selogica.

Application conforme à
la pratique

Une équipe de spécialis-
tes travaille dès le début en
étroite collaboration avec le
client qui désire une telle
solution complète de mar-
que ARBURG pour son en-
treprise. A cet effet, le con-
seiller s’appuie sur une so-
lution globale optimale te-
nant compte des délais, des
finances, de la fonctionnali-
té et du service. L’équipe-
ment de machines déjà
existantes peut être réalisé
sans problèmes.

 Le but premier est la sa-
tisfaction du client en lui
proposant des pièces injec-
tées et des moyens de ma-
nipulation personnalisées
grâce à des techniques spé-
cifiques et une assistance
globale.

Avec sa technique de machines à injecter Allrounders,
ARBURG s’est fixé comme but de développer et de
proposer des solutions spécifiques aux clients. Les po-
sitions de travail des Allrounders, le système Vario et
les modules sont conçus selon cette philosophie. Et
même dans le secteur de la périphérie, l’entreprise mi-
se sur des systèmes répondant aux exigences. L’exem-
ple le plus récent : la technique de manipulation.

Tout du même jet : la
technique de manipu-
lation d’ARBURG
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Les marchés mondiaux importants grandissent de plus en plus main
dans la main. Cet état de fait, combiné à des cycles conjoncturels de
plus en plus courts, nécessite de grands efforts de la part d’entreprises
innovatrices pour développer et mettre en place une stratégie de distri-
bution globale, claire, sans compromis, et comportant des objectifs. Mr
Heinrich Fritz, Dipl. Ing., directeur genéral des ventes chez ARBURG,
s’est donné comme but de poursuivre sans compromis cette mission en
collaboration avec son équipe, même dans les années à venir. Son sec-
teur d’activité comprend les services de distribution en Allemagne, la
distribution à l’étranger, le service après-vente technique, le traitement
des commandes, les projets ainsi que l’assistance des sociétés de service
et de vente dans le monde entier.

Stratégie globale de distribution
avec prestations de service étendues

  DISTRIBUTION INTERNATIONALE

Heinrich Fritz
Directeur général des ventes

La poursuite du
succès sur le mar-
ché devra être as-
surée chez AR-
BURG par la ré-
partition classique
du secteur de dis-
tribution. A Loss-
burg, la centrale
s’occupe de la
vente en Allema-

gne. Quatre directeurs de
vente régionaux et vingt
vendeurs sont responsables
de différentes régions dé-
centralisées. Pour ce qui est
de la technique d’applica-
tion, ils sont assistés des cen-
tres “ARBURG Technology
Center (ATC)” près de Loss-
burg, à Radevormwald et
Rednitzhembach.

Une technique moderne
pour un conseil efficace

L’équipement en techni-
que moderne de communi-
cation permet aux vendeurs
de présenter directement
chez le client la bonne con-
figuration de machines et
de faire une offre concrète.

D’après Monsieur Fritz,
cette manière de procéder
représente un pas impor-
tant en direction de l’avenir.
Avec de telles mesures inno-
vatrices, il s’agit d’assurer la
prédominance d’ARBURG en
Allemagne. Avec une quote-
part de près de 40% de la
production totale d’ARBURG,
l’Allemagne est le plus grand
marché de l’entreprise.

En 1995, selon VDMA,

ARBURG vendit, pour ce qui
est des machines jusqu’à
250kN de pression, 80% de
la quantité globale, dans la
classe de 251 à 1000 kN, les
Allrounders représentèrent
58% et dans la classe de
1001 à 4000 kN, pas moins
de 24%. Toutes tailles con-
fondues, la part de marché
d’ARBURG représente 47%.

Plus de 60% des Allroun-
ders vont à l’étranger. Pour
arriver à ce résultat, selon
Monsieur Fritz, il faut avoir
une organisation complète
et stratégique. En 1985,
ARBURG commença avec la
création de la première fi-
liale en France pour mettre
en place son propre réseau
de distribution vers les mar-
chés les plus importants du
monde.

21 filiales dans le monde
Monsieur Fritz indique

qu’il existe actuellement
dans 15 pays du monde des
Centres ARBURG Allround
Sales & Service, implantés
sur 21 sites. Avec ses filiales
en France, Espagne, Italie,
Grande-Bretagne, Pays-Bas,
Belgique, Suisse et Pologne,
l’Europe est à la pointe de
la couverture du marché.
Aux USA, il existe cinq sites
ARBURG, en Asie, à Singa-
pour, en Malaisie, en Indo-
nésie, en Thaïlande, à Hong-
kong et au Japon il y en a
en tout huit.

Heinrich Fritz souligne
que la présence sur les plus

importants marchés mon-
diaux s’est avérée comme la
meilleure solution. Il ne
s’agit pas seulement de
vente et de conseil, mais
surtout du service absolu-
ment nécessaire sur place,
avec du personnel haute-
ment qualifié. Pour ses par-
tenaires commerciaux sta-
tionnés dans plus de 40
pays, ARBURG a les mêmes
exigences que pour ses pro-
pres centres de service.

Etendre la présence
dans le monde

Heinrich Fritz explique
que ARBURG mise sur la
poursuite de la croissance
des marchés d’exportation
et donc sur une globalisa-
tion de toutes les affaires.
Et ceci, surtout dans les
grands secteurs d’expan-
sion de l’Europe, de l’Amé-
rique du Sud et du Nord
ainsi que dans l’espace
asiato-pacifique.

Dans ces régions, ARBURG
voit, à moyen terme, les plus
grands potentiels de crois-
sance. Pour cette raison, les
autres filiales d’Outremer,
mais aussi d’Europe, de-
vront aider à l’extension
continue des relations com-
merciales mondiales. Dans
plus de 100 pays du monde
fonctionnent plus de 80000
machines à injecter ARBURG.
A l’avenir, ce nombre devra
augmenter grâce à la philo-
sophie modulaire des All-
rounders et à la souplesse
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de la stratégie de distribu-
tion adaptée.

Réussite grâce à un
service parfait.

Pour Monsieur Fritz, c’est
le secteur des services à la
clientèle qui y contribue
grandement. Chez ARBURG,
le service après-vente et le
service clientèle ont, tradi-
tionnellement, une très
grande importance. A ce
sujet, la rapidité est d’une
importance primordiale.
Rien qu’en Allemagne, 17
stations de services avec
plus de 60 techniciens de
service contribuent à une
élimination rapide et com-
plète de tous les problèmes
pouvant se présenter. 5000
pièces détachées d’une va-
leur supérieure à 100 000
DM ainsi que tous les ins-
truments nécessaires de ca-
librage et de mesure sont
présents dans chaque véhi-
cule de service.

Au niveau international,
pour Heinrich Fritz, la devi-
se est : Tout d’abord le ser-
vice, ensuite la vente ! “Si
dans un pays il n’y a pas de
services qualifiés, nous n’y
livrons pas non plus des ma-
chines ARBURG” affirme-t-
il clairement. De cette ma-
nière, on est sûr que dans le
monde entier il existe un
réseau de service après-ven-
te qui fonctionne tout en
présentant une grande sou-
plesse. Pour Monsieur Fritz,
c’est un point très impor-
tant permettant de souli-
gner l’image des produits
allemands et surtout des
produits ARBURG pour ce
qui est de la qualité.

“Service allround” signi-
fie chez ARBURG encore
plus. Depuis plus de 25 ans,
ARBURG transmet à ses
clients son savoir-faire sous
forme de cours de forma-
tion. De cette manière, cha-
que année, environ 2500

participants sont formés en
Allemagne et plusieurs cen-
taines à l’étranger.

Environ plus de 40 000
clients ont participé à diffé-
rents cours de base et de
perfectionnement du systè-
me de formation ARBURG.

Service rapide
de pièces détachées

Un autre point de la gam-
me de services exemplaires
est, pour Heinrich Fritz, la
rapide disponibilité de piè-
ces détachées. Les entre-
pôts ultramodernes, entiè-
rement automatiques de
Lossburg garantissent un
déroulement rapide est
sans accrocs.

Monsieur Fritz affirme
que les commandes passées
jusqu’à 15h30 quittent le
jour même la maison. Dans
des cas urgents, vous pou-
vez disposer dès 9h00 le len-
demain de votre pièce déta-
chée. Tous les centres de
services après-vente et un
grand nombre de partenai-

res commerciaux possèdent
quelques entrepôts de piè-
ces détachées pour assurer
un tel approvisionnement.

Les liaisons on-line entre
Lossburg, les services après-
vente et les filiales en Euro-
pe et aux USA garantissent
une consultation en direct
de tous stocks de pièces dé-
tachées afin de minimaliser
les délais de livraison. Mon-
sieur Fritz confirme que le
“Réseau global” est renta-
ble grâce à une communi-
cation illimitée et à une
réaction rapide aux deman-
des du client. Il existe
d’autres avantages impor-
tants comme la transparen-
ce des stocks de pièces dé-
tachées et de machines, les
spécifications techniques et
les données de base, sans
oublier les informations ac-
tualisées sur les commandes
de machines et le stade de
production.

Enfin, l’assistance techni-
que du client est un impor-
tant pilier des prestations

de service d’ARBURG. Des
collaborateurs expérimen-
tés vous aident à éclaircir
des questions de détail jus-
qu’à des problèmes techni-
ques complets du système.
En font partie, par exem-
ple, des questions sur la
composition de pièce mou-
lée, le choix des matières, la
technique de processus, les
outils à utiliser, la fabrica-
tion et l’automation. Rien
qu’à Lossburg, nous avons
effectué en 1995 environ
700 tests pour les clients.

Monsieur Fritz souligne
qu’environ 500 personnes
- c’est-à-dire un tiers des ef-
fectifs d’ARBURG - s’occu-
pent  des clients ARBURG
dans le monde entier. A
l’étranger on en dénombre
230, sans compter les parte-
naires commerciaux. Voici
des chiffres qui expliquent
pourquoi ARBURG fait par-
tie, au niveau national et in-
ternational, des entreprises
de pointe dans le domaine
de la technique d’injection.

ARBURG possède 21 filiales et contacts commerciaux dans plus de 100 pays
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 RAPPORT D’UTILISATEUR

Hesse), près de Bad Kreuz-
nach, on trouve une des
usines de production euro-
péennes de Eaton. Dans
l’usine d’injection plastique
sont exclusivement produi-
tes des pièces destinées à
l’industrie automobile.

Eaton produit une des plus
grandes gammes au monde
d’interrupteurs de voiture,
de composants de vannes et
de réglage. On dénombre,
entre autres, des pièces
pour la climatisation, les sys-
tèmes de contrôle de vitesse
et de gestion du moteur
ainsi que des interrupteurs
de différentes fonctions
dans les voitures.

L’usine d’injection produit
avec 3 équipes par jour
Environ 400000 pièces sont

produites chaque jour avec 3
équipes. Il s’agit exclusive-
ment de pièces en plastique
extrêmement précises et
ayant de grandes exigences

techniques. Le poids d’injec-
tion varie de 0,5 g à 170 g.
Pour les 1000 articles diffé-
rents produits chaque année
à Langenlonsheim, on utilise
principalement des matières
plastiques techniques. 200
matières différentes sont in-
jectées, en dénombrant sur-
tout des polyamides, des po-
lycarbonates, du PMMA,
PBTP et POM.

Parmi les 66 machines de
l’usine, on compte 52
ARBURG Allrounders. 44 sont
des machines standard. Sur
deux Allrounders, deux com-
posants sont traités pour
les transformer en un troi-
sième. De plus 5 machines
spéciales adaptées aux exi-
gences de l’entreprise com-
plètent cette gamme d’All-
rounders chez Eaton Controls.

Restructuration selon les
dernières connaissances

C’est en 1994 que l’usine
d’injection a été entière-

ment restructurée. On a in-
tégré des réseaux d’alimen-
tation spécifiques aux halls
de production ainsi qu’une
nouvelle installation de re-
froidissement à l’eau. La
production a été réorgani-
sée en fonction des besoins
des équipes et des techno-
logies utilisées, c'est-à-dire
selon les secteurs machines
spéciales, technique des
multicomposants et machi-
nes standard.

Même au niveau du per-
sonnel, le service a été en-
tièrement réorganisé. Ainsi,
à Langenlonsheim, le chef
d’équipe n’existe plus. Trois
équipes, composées chacu-
ne de régleurs, d’accom-
pagnateurs de processus et
d’outilleurs, se prennent en
charge en collaboration avec
deux opérateurs tout en
maintenant une bonne co-
ordination entre les équi-
pes. Ils sont collectivement
responsables du processus.

Eaton: la haute technologie
dans le domaine automobile
C’est en 1911 que furent
posées les premières
pierres d’achoppement
pour la création d’un
groupe, grâce à Torben-
sen Gear and Axle Com-
pany. Ils sont aujourd’hui
les plus importants fa-
bricants du monde de
produits de haute tech-
nologie destinés à un
grand nombre de bran-
ches de l’industrie. Il
s’agit ici d’Eaton Corpo-
ration, une société ano-
nyme ayant son siège à
Cleveland dans l’Ohio.
Avec près de 150 lieux et
sites de production, Eaton
est un des plus grands

produc-

teurs mondiaux dans les
secteurs cités.

Actuellement, Eaton dé-
nombre plus de 40.000 pro-
duits différents dans sa
gamme. Grâce à environ
52.000 collaborateurs, Ea-
ton dessert les marchés les
plus importants des 5 conti-
nents. En 1995, le chiffre
d’affaires était d’environ
6,8 milliards de $.

Où Eaton utilise la techni-
que d’injection Allround
C’est surtout dans la pro-

duction de pièces automo-
biles, de contacts et de
technique de régulation
que l’on trouve les points
de rencontre entre Eaton et
ARBURG. Ce secteur est un
grand consommateur de
pièces en plastique.

L’usine de Langenlons-
heim : production exem-
plaire avec des machines

à injection Allround
A Langenlonsheim (Rhin-

Organisée jusque dans les détails,
l’usine d’injection de Langenlonsheim.
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L’utilisation de nouvelles
technologies, de mesures
de qualification efficaces
pour les collaborateurs, une
flexibilité du temps de tra-
vail et des modèles de tra-
vail en équipes variables
ont mené à une incroyable
augmentation de la pro-
ductivité et plus de satisfac-
tion des collaborateurs de
l’usine d’injection.

Machines à plusieurs
composants

Le processus d’injection à
deux ou trois composants
est principalement utilisé à
Langenlonsheim pour la fa-
brication de touches. Ici la
précision

Cette technologie inté-
ressante et complexe est
mise en œuvre chez Eaton
exclusivement sur des ma-
chines à injecter de chez
ARBURG. En plus de l’All-
rounder 320 D 500/210, on
trouve dans ce secteur une
Allrounder 270 M 500/90 et
deux Allrounders 370 C
avec 600 et 800 kN de force
de pression et des appareils
à injecter de type 100 ou
225. Les Allrounders D et M
sont équipées comme ma-
chines U avec unité d’injec-
tion verticale pour injecter
au niveau du plan de joint.

Assurance de la qualité :
la plus haute priorité
Un contrôle de la qualité

au sens banal du terme
n’existe plus dans l’usine
d’injection de Langenlons-
heim. Chaque collaborateur
est qualifié de telle manière
qu’il peut effectuer lui-
même les contrôles. Ce

qu’on appelle “l’auto-con-
trôle de l’ouvrier” est réalisé
selon des plans de contrôle
comprenant et indiquant
toutes les caractéristiques
relevant de la qualité et de-
vant être contrôlées.

L’”EPIC” ou “Eaton Plas-
tics Initiative Council” est
une mesure parmi d’autres
destinée à l’exigence de la
qualité. Une fois par an, les
personnes traitant le plasti-
que dans le groupe se ren-
contrent pour échanger,
sur un forum mondial, leur
précieux savoir-faire .

Trouver des solutions et
les appliquer de manière

efficace : “l’Injection
Moulding Workshop”
Ralf Ackermann, directeur

de la préparation de la pro-
duction à Langenlonsheim
et responsable de l’usine
d’injection, a appliqué une
autre procédure pour intro-
duire “l’Injection Moulding

est essentielle car ces com-
posants sont placés de façon
visible. La transparence des
pièces est également impor-
tante du fait qu’elle est dé-
cisive pour l’effet de signali-
sation de l’interrupteur.

Sur la machine à trois com-
posants sont également fa-
briquées des touches de gran-
de qualité. Une Allrounder
420 M 800/100/100, compre-
nant un grand nombre d’ap-
pareils périphériques, un pla-
teau d’outils et un système
complet de canaux chauds,
est utilisée pour réaliser cet-
te mission complexe.

Des machines spéciales
Dans le secteur des ma-

chines spéciales, on trouve
des bandes conductrices de
grande précision qui vont
directement aux machines
à injecter et qui injectent
automatiquement les unités
de contact pour les placer
ensuite dans un chargeur. ▼▼▼▼ ▼

Le secteur des machines spéciales,
toutes de chez ARBURG

Quality first, une philosophie
et une exigence qui sont appli-
quées à Langenlonsheim en tou-
te responsabilité par tous les
collaborateurs.

Grâce aux techniques dévelop-
pées au sein du département
développement de moyens de
production, il est possible, sur
une seule machine avec un seul
outil d'injection, de produire six
unités de contact différentes.
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Workshop” - en abrégé IMW.
L’IMW, conçu pour minimi-
ser les problèmes techni-
ques de fabrication, a eu un
effet très positif sur la quali-
té de production et le climat
dans l’entreprise.

Le local du Workshop au
centre du département sert
aux informations de tous les
collaborateurs sur les objec-
tifs et buts du secteur de la
fabrication préliminaire. Il
sert également à prendre
l’initiative et faire appliquer
des modifications.

Dans l’IMW on discute
surtout de la productivité,
des tout nouveaux dévelop-
pements et des tendances,
des buts du service ainsi
que des opérations dans
l’”Action”-Management.

L’”Action-Board” donne à
chaque collaborateur la pos-
sibilité de faire apparaître
les problèmes existants et
de trouver des débuts de so-
lution que les services res-
ponsables réalisent ensuite.

En un an, plus de 100
améliorations ont été ap-
portées de cette manière.
Les frais de retraitement et
les rebuts ont été réduits de
manière drastique.

Sans oublier l’augmenta-
tion de la motivation des col-
laborateurs du fait que cha-
cun peut voir que son idée a
une chance d’être réalisée.

Plans pour l’avenir :
une qualité encore plus

grande, un service
après-vente encore plus

performant
Dans l’usine d’injection

de Langenlonsheim, la mo-
dernisation est permanen-
te. Une installation com-
plexe d’alimentation en
matériaux est déjà dans la
phase de projet. Des équi-
pes, venant de tous les dé-
partements doivent contri-
buer à une augmentation
de la qualité tout en rédui-
sant les coûts. Le flux de
matière devra également à

l’avenir être optimisé pour
effectuer des livraisons en
flux tendu de manière en-
core plus efficaces.

Des succès qui n’ont pas
peur de se montrer

Grâce à cette réorganisa-
tion complète, de grands
succès ont pu être obtenus
à Langenlonsheim. Le direc-
teur de la préparation à la
production, Ralf Acker-
mann, peut se réjouir d'un
gain de productivité impor-
tant et de beaucoup moins
de rebuts.

“Aie le courage d’utiliser
ta propre intelligence”,
n’est pas que le slogan des
activités du “Injection Moul-
ding Workshop”. Cette ci-
tation de Kant est utilisée
dans le service de la prépa-
ration non seulement pour
favoriser le plaisir et la sa-
tisfaction du travail mais
aussi pour rendre les postes
de travail de ce service en-
core plus sûrs.

Monsieur Ackermann et
son équipe ne manquent
pas de souligner la com-
pétence d'ARBURG en
matière de solutions
spécifiques et exi-
geantes aux opéra-
tions d’injection.

La technique des
machines Allroun-
der est robuste,
économique et

 SUITE DU RAPPORT D’UTILISATEUR

Eaton: la haute
   technologie ...

Les problèmes connus
lors de la production et
la rectification de jeux
d’engrenages ont pous-
sé ARBURG à réfléchir à
des méthodes de pro-
duction alternatives. La
pulvérisation de poudres
- ici tout spécialement
pour le traitement de
poudre de métal - s’est
montrée très prometteu-
se pour la fabrication de
ces jeux d’engrenage.

Comparatif entre une
fabrication traditionnel-

le et la pulvérisation
L’avantage principal de la

pulvérisation de poudre de
métal par rapport aux mé-
thodes traditionnelles de
production est la diminu-
tion du nombre d’opéra-
tions à la préparation. Pour
une double roue dentée
avec deux diamètres diffé-
rents sur un axe, 22 opéra-
tions sont nécessaires avec
la méthode traditionnelle.

Avec la pulvérisation,
seulement 7 étapes sont
nécessaires. Tout d’abord,
la pièce est injectée, ensui-
te déliée, frittée, mesurée
et testée, cémentée, recti-
fiée et elle subit un contrô-
le final puis est emballée.
Les étapes coûteuses de
mesure et de contrôle de la
qualité sont supprimées
tout comme l’assemblage
de plusieurs composants ou
le nettoyage des pièces.

De plus, l’injection de
pièces métalliques permet
de réaliser une production
entièrement automatique.
Le processus est donc non
seulement rapide mais aussi
moins coûteux que le pro-
cédé traditionnel.

Plus de 1000 articles différents
sont produits chaque année à
Langenlonsheim sur 66 machines

à injecter, dont 52 Allrounders
d’ARBURG

La technique
d’injection pour
la fabrication de
jeux d’engrenage
économise du
temps et de l’ar-
gent

fiable, ce qui est détermi-
nant pour une fabrication
sans problèmes avec 3 équi-
pes. Un service complet est
un autre critère important
pour la décision en faveur
d’ARBURG.
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Gain de productivité et
régression des rebuts, un
bilan qui n’a pas peur de se
montrer : l’équipe d’injection
d’Eaton à Langenlonsheim.



production, on a effectué
de nombreux tests de fritta-
ge pour déterminer les tem-
pératures et les atmosphères
correctes du four et le rétré-
cissement de la pièce.

Le mélange de matière a
été fritté dans trois atmos-
phères : sous vide, azote et
hydrogène. Les températu-
res se situaient à 1140 ou
1150°C (sous vide), les
temps d’exposition furent
tous de 150 minutes.

Les tests ont porté sur
différentes tailles de piè-
ces, sur la composition chi-
mique des pièces avant et
après le frittage, la densité
de la pièce après le fritta-
ge, la dureté de la pièce
après le frittage et la cé-
mentation ainsi que les
états de surface.

Le rétrécissement des piè-
ces pulvérisées se fait nor-
malement de manière iso-
trope, c’est-à-dire réguliè-
rement dans toutes les di-
rections. Pour confirmer cet-
te homologation, 25 pièces
de chaque charge pour cha-
que taille de dents ont été
prélevées et mesurées à 12
points définis.

Résultats du test
On constata que les lon-

gueurs subissaient presque
les mêmes rétrécissements.
Seule un point comportant
une concentration de ma-
tière présentait un rétrécis-
sement moins important.

Les résultats sur le rétré-
cissement des diamètres
sont identiques à ceux sur
la longueur. Aux endroits
ayant la plus forte concen-
tration de matière, le rétré-
cissement du diamètre était
plus faible qu’aux autres
points de mesure.

De plus, le diamètre de
l’extrémité de l’axe se trou-
vant le plus éloigné du
point d’injection, présenta
un rétrécissement moins
important que la partie de
l’axe se trouvant au point
d’injection. Ceci résulte de
la différence de pression
pendant la phase de forma-
ge de la pièce.

La matière ayant le plus
long parcours d’injection

dans l’outil est, de par na-
ture, plus froide que ne
peut donc pas être aussi
compressée que la matière
“brûlante”. Il en résulte
donc une plus faible densi-
té ce qui donne un plus fai-
ble rétrécissement.

Pour éviter que des fissu-
res ou des pores se produi-
sent dans la pièce, il faut
optimiser l’opération de
remplissage.

Résultat : OK
Le comportement au ré-

trécissement des pièces n’est
donc pas isotrope comme
on le pensait mais partielle-
ment différent. De plus, le
rétrécissement de la lon-
gueur est plus important
que le rétrécissement du
diamètre. L’explication de
ce phénomène, ce sont les
longues molécules du liant
qui se cristallisent partielle-
ment.

Malgré tout, le processus
d’injection permet de pro-
duire des pièces injectées
reproductibles répondant à
toutes les exigences de
qualité.

Pendant l’opération de
frittage, la composition chi-
mique des pièces se modifie
en raison de l’atmosphère
gazeuse du four. La décar-
burisation, c’est-à-dire l’éli-
mination du carbone de la
pièce frittée à travers les
molécules grâce à l’atmos-
phère chargée en hydrogè-
ne pendant l’opération de
frittage, permet de réaliser
la cémentation des surfaces
des jeux d’engrenage finis.

La rugosité de la surface
est d’environ 8 µm, ce qui
permet de monter la pièce
directement, sans la rectifier.

Modifications de la com-
position des pièces

Pour pouvoir utiliser le
processus d’injection pour la
fabrication de jeux d’engre-
nage il a été nécessaire de
faire des modifications dans
la géométrie de la pièce.
L’arbre massif est devenu
creux pour obtenir une dimi-
nution de poids et des cycles
de production plus courts
sans influencer les caractéris-
tiques mécaniques.

La fabrication plus fine
de la plus grande couronne
de dents a permis de rédui-
re de 6 grammes chaque
pièce, dont une réduction
de 23,6 à 17,9 grammes.

Egalement possible avec
l’injection de pièces métalli-
ques : l’application de noms
d’entreprise, numéros de
code ou de dates de fabri-
cation sans frais supplé-
mentaires.

Choix de la matière
La matière d’origine de

fabrication des roues den-
tées était de l’acier C15
pouvant subir un traite-
ment de surface et pouvant
être cémenté. Cette matiè-
re n’est pas disponible en

poudre, pour cette raison
on a choisi une sélection
d’aciers de bas ou haut al-
liage comme Feedstock.

Une des plus importantes
exigences que remplit la
matière en poudre, c’est sa
capacité à la cémentation.
La surface des roues dentées
doit être particulièrement
cémentée pour résister au
fort taux d’abrasion. Cepen-
dant, la “matière interne”
doit présenter une certaine
dureté pour pouvoir accuser
les forces en présence. De
plus, la matière devait être
peu coûteuse. Il n’y a avait
pas d’instructions spéciales
concernant la corrosion.

Le métal en poudre sélec-
tionné fut du FeNi 2 en rai-
son de sa faible teneur en
nickel (en-dessous de 4%),
ce qui permet de le cémen-
ter. Il est certes moins dur
et moins résistant à la
flexion que l’acier C15
d’origine, mais il obtient
cependant les valeurs néces-
saires pour la qualité et la
résistance à l’usure.

De nombreux tests
de frittage

Avant de commencer la
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Partant d’une pratique
représentant 1500 à 1800
m² de surfaces revêtues par
équipe de huit heures,
ARBURG commença à pla-
nifier le revêtement de la
fonte. Les pièces de fonte
doivent être réchauffées, si
possible, à la température
de durcissement de la pou-
dre. La phase de refroidis-
sement après le revêtement
doit être la plus courte pos-
sible. Le fort poids des piè-
ces de fonte rend la mani-
pulation difficile. La surface
particulièrement rugueuse
des pièces moulées en sa-
ble, nécessite un traitement
particulier.

Malgré tout, l’entreprise
décida de réaliser un revê-
tement à la poudre de type
écologique en évitant com-
plètement les déchets et les
eaux usées. Seules les piè-
ces brutes subissant en-
suite un traitement méca-
nique reçoivent un revête-
ment. Ce qui rend inutiles
les travaux de masquage,
réduit le processus de fabri-
cation et évite une corro-
sion des pièces brutes dans
l’entrepôt. Toute l’installa-
tion devait fonctionner en-
tièrement automatiquement
et devait être intégrée dans
le flux actuel de matériel.

La pièce la plus petite re-
cevant un revêtement a un
poids de 40 kg pour des di-
mensions de 0,3 x 0,2 x 0,15
m. La plus grosse mesure 1,4

x 1,4 x 1,0 m et pèse
1500 kg.

Les tests néces-
saires à une telle in-
stallation étaient
très détaillés et fu-
rent réalisés étape
par étape dans tous
les domaines de la
technique de pro-
cessus et d’installa-
tion.

 ARBURG PRODUCTION

Un système de
convoyage polyvalent
L’installation de revête-

ment de pièces de fonte
fonctionne avec un système
de convoyage Bodern se
composant de tapis rou-
lants, de chaînes de con-
voyage et d’un chariot de
répartition sur rail.

Le chargement des pièces
est simple. La pièce est pla-
cée sur le support prévu et
le numéro est rentré dans le
système. L’ordinateur recon-
naît, grâce à ce numéro, le
programme de passage spé-
cifique à la pièce, il trans-
porte et traite la pièce en
fonction de ces données.

Les différents moyens de
transport sont reliés électri-
quement et mécanique-
ment entre eux par des in-
terfaces. Le chariot de ré-
partition est le coeur du
système de convoyage. Il se
déplace sur des rails et
transporte le support de la
pièce entre les différentes
stations de l’installation de
revêtement. Chaque posi-
tion, à gauche et à droite
du parcours, est chargée et
déchargée par une fourche
télescopique. La vitesse de
déplacement est de 80 m/mn.

Traitement préalable
écologique

Du fait que ARBURG a,
dans un autre domaine,
déjà acquis une expérience
dans le traitement préalable
organique, les techniciens
ont décidé de réutiliser dans
ce cas le même processus.

L’avantage le plus pro-
bant est le dégraissage et la
phosphatation des pièces
dans un bain à température
ambiante. Ce qui permet de
filtrer l’encrassement et la
poussière et d’éliminer l’hui-
le incluse dans la couche de
phosphate. La longue durée

Revêtement de la
fonte, souple et pré-
servant les ressources

C’est en 1983 qu’à Lossburg,
les techniciens ont commencé à
mettre au point un nouveau
système devant remplacer la
peinture au pistolet habituelle
avec les systèmes de peinture
liquide des Allrounders. Les rai-
sons étaient, d’une part, la mo-
dification des prescriptions éco-
logiques et, d’autre part, l’inté-
gration de la technique de surfa-
ce dans tous les processus de
fabrication.
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ne de pulvérisation. Là, elle
est placée sur un chariot
transversal et transportée à
travers la cabine.

Ensuite, selon la composi-
tion de la pièce et ses exi-
gences, on sélectionne le
mode optimal de fonction-
nement. L’aspiration de la
cabine se fait par le sol le
long de l’ouverture de la
cabine pour éviter que la
poudre ne sorte. Deux ro-
bots, entièrement automa-
tiques, prennent en charge
l’opération de revêtement.

Fours à utilisation flexible
Les fours de séchage du

traitement préalable se com-
posent de trois fours com-
prenant chacun quatre cham-
bres. Le four de séchage du
traitement préalable est
chauffé indirectement alors
que les deux autres fours
sont chauffés directement.
La puissance nominale de
chauffage installée est de
560 kW par four. La consom-
mation moyenne de toute
l’installation de fours est
d’environ 450 kW/h. Du fait
que chaque chambre peut
être chauffée individuelle-
ment, l’installation peut
être utilisée d’une manière
très souple. Aucune pièce
ne bloque une autre, il est
possible d’avoir différents
temps de séchage pour dif-
férentes tailles de pièce.

La station de refroi-
dissement chauffe

l’eau de consommation
Dans la station de refroi-

dissement, les pièces sont
pulvérisées avec de l’eau de
refroidissement par des bu-
ses placées au plafond. Le
produit de refroidissement
est de l’eau en circulation
qui est refroidie par un
échangeur de chaleur. La
chaleur produite sert à
chauffer le système d’eau
de consommation.

Commande à program-
mation libre

La commande de toute
l’installation est librement
programmable. La visualisa-
tion de toute l’installation
est installée sur un PC in-
dustriel avec écran. La com-
mande coordonne et sur-

d’utilisation des bains repré-
sentait un autre avantage.

Le dégraissage effectué
avec le traitement préala-
ble fonctionne avec, com-
me solvant, un hydrocarbu-
re désaromatisé qui est fa-
cilement éliminé de l’air
évacué grâce à un système
de lavage. Ce moyen per-
met de réaliser aussi un
traitement par pulvérisa-
tion. Ce qui apporte des
avantages décisifs pour la
manipulation et la sécurité.

Recyclage important
Tout l’air évacué de la

zone de pulvérisation, d’as-
piration et de séchage est
collecté et nettoyé dans un
séparateur humide foncti-
onnant selon le principe du
courant inverse à l’eau de
circulation. L’émulsion eau-
solvant en résultant est
conduite vers un séparateur
spécial qui sépare la phase
du solvant de la phase de
l’eau. Sans autre traitement,
le solvant est reconduit dans
l’installation de dégraissage
et réutilisé. L’eau est recon-
duite vers le séparateur hu-
mide. Les valeurs exigées
dans la législation sur l’air -
de 150 mg/m³ - sont large-
ment en dessous avec des
valeurs de 50 mg/m³.

Revêtement optimisé
Le séchage du traitement

préalable chauffe les pièces
de fonte à une température
de 80 à 100°C. Cette chaleur
est utilisée plus tard pour le
durcissement de la poudre
du fait que les pièces sont
revêtues à l’état chaud. La
chaleur provoque un fritta-
ge de la poudre pendant
l’opération de revêtement,
ce qui permet de travailler
avec une grande vitesse
d’air pendant le durcisse-
ment de la poudre sans que
les particules de poudre ne
soient soufflées.

Du fait de la thermique
existante en raison de la
chaleur de la pièce, les cavi-
tés et les découpes arrière
peuvent être revêtues en
toute sécurité. La quantité
de poudre peut donc être
réduite au minimum.

Le chariot de répartition
amène la pièce dans la cabi-

veille automatiquement les
parties de l’installation et la
technique de processus. Les
numéros donnés à chaque
pièce de fonte compren-
nent, entre autres, les
temps de séchage dans les
fours, le programme et la
vitesse de revêtement ainsi
que les positions de caden-
ce dans la cabine de pulvé-
risation et le temps de re-
froidissement.

Sur l’écran, il est possible
de suivre étape par étape la
situation actuelle dans l’in-
stallation. Il est également
possible de d’afficher et
d’imprimer les états de
fonctionnement et les éven-
tuelles pannes du système.
La “commutation libre” per-
met de faire marcher la ma-
chine à vide sans personnel.
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Photo du haut
Le système de convoyage souple

Photo du bas
Vue externe de la cabine de revê-
tement où les pièces sont recou-
vertes automatiquement



être de l’effectif d’ARBURG
et des clients. Toute la par-
tie cuisine est complètement
séparée des autres secteurs
de l’entreprise, seules les
personnes autorisées y ont
accès. Directement en des-
sous des cuisines, se trou-
vent les locaux des congéla-
teurs et le secteur d’appro-
visionnement pour la tech-
nique culinaire. Ils sont sé-
parés de la cuisine par un
monte-charge.

Cours de formation au
court parcours

Tout le secteur d’actions
est climatisé. L’installation -
tout comme l’éclairage et
la sonorisation - est piloté
par un ordinateur central
avec écran tactile.

Les six salles de formation
des clients d’ARBURG y sont
directement branchées. Ce
qui assure une courte dis-
tance pour aller se déten-

Les locaux sont utilisés
aussi bien pour des mani-
festations internes à l’en-
tre-prise que pour des ex-
positions. Les premiers hô-
tes qui ont pu apprécier le
nouvel “Allround Center”
furent les visiteurs de l’ex-
position maison ARBURG
de cette année.

Le coeur de ce nouveau
“pôle de rencontres” est le
secteur de préparation des
repas. La cuisine occupe un
chef cuisinier et correspond
aux normes modernes d’hy-
giène.

Secteur Free-Flow pour
la prise de repas

Les hôtes du “Allround
Center” peuvent composer
librement leur repas. L’of-
fre complète est présentée
de manière agréable dans
un secteur Free-Flow.

En coulisse, toute une
équipe travaille au bien-

 ARBURG LOSSBURG

ARBURG “Evolution”
Les personnes qui visitent ARBURG peuvent
maintenant s’informer sur plus de 70 ans d’his-
toire de l’entreprise grâce au musée de la mai-
son. Sur 350 m², vous trouverez un grand nom-
bre d’informations sur la création d’ARBURG
ainsi que sur de nombreuses innovations qui
ont contribué au succès de l’entreprise.

La présentation de l’histoire “ARBURG-Story” com-
mence en 1923, lorsque que le mécanicien-chirurgien
Arthur Hehl produisait et vendait dans sa maison des
instruments chirurgicaux de grande précision.

Ce qui a été décisif pour l’entreprise dans sa for-
me actuelle, ce fut la production de flash qui com-
mença en 1951. Car un problème dans l’isolation du
branchement conduisit l’entreprise à développer sa
première machine à injecter.

Les visiteurs sont toujours émerveillés de voir cet-
te première machine à injecter que le technicien et
actuel directeur Karl Hehl construisit en 1956 à par-
tir de pièces d’un pont dynamité.

Un an plus tard, vint la première machine à injec-
ter manuelle “C1” sur le marché, suivie d’une ma-
chine pneumatique entièrement automatique
“C4b”, dont plus de 10000 furent vendues dans le
monde entier.

En 1960, on appliqua l’idée Allround. Produire
avec une seule machine 7 positions différentes de
travail remporta un vif succès.

A partir de ce concept, on développa dans les an-
nées suivantes un grand nombre d’autres types de
machines pouvant également être admirés dans
l'espace “Evolution”, comme par exemple la pre-
mière machine à piston hydraulique Allrounder 200,
la Minirounder ou l’Allrounder 100.

Dans “Evolution”, la représentation du dévelop-
pement des machines va jusqu’au milieu des années
80. On y trouve la première machine à quatre lon-
gerons et levier coudé Allrounder 305 ECO avec
commande sur écran. Deux modèles de la série CMD
complètent l’ensemble.

Dans “Evolution”, il est également possible de sui-
vre l’évolution de l’entreprise. De nombreuses me-
sures au niveau du bâtiment ont conduit au siège
actuel de Lossburg, avec environ 100000 m² de sur-
face construite.

L’ensemble de la gamme de produits et de machi-
nes est complété par de nombreuses photos docu-
mentaires.

 HISTORIQUE DE L'ENTREPRISE
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dre agréablement durant
les pauses du programme
de cours intensifs. Un local
de conversations séparé,
avec 30 places assises, com-
plète l’offre du “Allround
Center”.

“Centre d’élimination”
pour un recyclage

des restes
La séparation et l’élimi-

nation des restes alimen-
taires sont centralisées dans
un “Centre d’élimination”.
La vaisselle est rangée dans
des corbeilles de lavage
prévues à cet effet. Celles-ci
sont directement envoyées
au lave-vaisselle industriel
et nettoyées. Les corbeilles
de vaisselle sont codées
pour pouvoir déclencher
différentes opérations de
lavage pour chaque type de
vaisselle.

Les verres et les tasses ne
sont pas extraits des cor-

déroulement, il existe quel-
ques détails qui sont encore
des objectifs à mettre en
œuvre dans la planification
de la cuisine. Par exemple,
un système d’approvision-
nement et de commande
indépendant et assisté par
ordinateur est à l’étude
pour la cuisine afin de pou-
voir réagir de manière plus
souple face aux fluctua-
tions de prix de la branche
alimentaire et pour pouvoir
acheter plus rapidement.

Expériences positives
Dans l’ensemble, le nou-

vel équipement a été bien re-
çu, aussi bien par les clients
et les visiteurs que par les
collaborateurs d’ARBURG.

Il est surtout important
que chacun puisse se servir
seul pour pouvoir organiser
individuellement son pro-
pre repas. La grande réso-
nance du “Allround Cen-

beilles de lavage à la fin de
l’opération. Ils retournent
vers les clients sans avoir été
manipulés. Les assiettes sont
maintenues au chaud dans
des conteneurs spéciaux jus-
qu’à leur utilisation.

Même pour les questions
d’énergie, l’installation de
nettoyage est très intéres-
sante. Elle est équipée d’un
système de récupération de
la chaleur qui sert à tempé-
rer l’eau de consommation.
Même l’eau de rinçage est
réutilisée pour faire un pré-
rinçage de la vaisselle.

Règlement des repas
avec des cartes à puce
Les collaborateurs paient

leurs repas sans argent li-
quide, avec des cartes à
puce. Pour les invités et les
visiteurs, il existe des cartes
spéciales pour les hôtes.

Malgré toute la moderni-
té dans l’équipement et le

Ce sont en tout 380 places assises et un service sans
pareil qu’offre le nouveau secteur de conversations
et d’actions dans la maison-mère ARBURG de Loss-
burg. “Allround Center”, c’est ainsi que se nomme
ce grand espace d’environ 2000 m² attenant aux sal-
les de formation. Cet espace est tout aussi variable
que les machines qui lui ont donné son nom.

ter” depuis son ouverture
montre aussi que la qualité
et la composition des plats
proposés sont bonnes. Car,
tout le monde le sait, le re-
gard “mange” aussi...
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rateurs



 SERVICE DE PIECES DÉTACHÉES ARBURG

Il est possible de réduire à un minimum les temps
d’immobilisation des machines grâce à un service de
pièces détachées efficace. Lorsqu’on a besoin de piè-
ces détachées, il faut qu’elles soient disponibles le
plus rapidement possible. ARBURG contrôle de ma-
nière optimale ce sujet grâce à son service de pièces
détachées assisté par ordinateur. Chez ARBURG, être
rapidement là lorsqu’on a besoin de vous est la pre-
mière priorité dans ce domaine.

chine, il est possible de véri-
fier en quelques secondes si
la pièce commandée fait vrai-
ment partie de cette machi-
ne ou si cette pièce con-
vient à cette machine. La

commande
est ensuite
saisie “on-
line” dans
l’ordinateur.
Au télépho-
ne, le client
est directe-
ment infor-
mé si la piè-
ce détachée
désirée est
disponible
et ce qu’elle
coûte.

Le stock total des pièces
détachées se trouvant dans
les véhicules d’intervention
en Allemagne, peut être
appelé sur l’écran à tout
moment. Si un technicien se
trouvait à proximité du
client, il est informé par le
système d’appel Eurofunk
et il peut apporter rapide-
ment la pièce détachée sur
place.

Réseau global
de pièces détachées

95% des pièces détachées
sont directement disponi-
bles chez ARBURG. Pour ce
qui est du petit nombre
de pièces non disponibles,
ARBURG a cependant une
solution pour effectuer une
livraison très rapide : grâce
aux liaisons “online” avec
presque toutes les filiales et
services après-vente du mon-

C´est entièrement piloté par ordinateur
et sans intervention humaine que la pièce
sort de I‘entrepôt

L´ordinateur aide à sortir les
pièces des palettes livrées auto-
matiquement

Une équipe excellente et
très bien formée s’occupe
du traitement rapide de
toutes les commandes de
pièces détachées rentran-
tes. Le savoir-faire et la
compétence dans les ques-
tions de pièces détachées et
d’accessoires spéciaux sont
la particularité de ces colla-

borateurs. L’assistance infor-
matique est évidente pour
tout le développement lo-
gistique d’une commande
de pièces détachées. Ce n’est
qu’avec cette assistance que
la rapidité et le respect des
délais pourront être réalisés
de manière fiable et dans
leur ensemble.

Travail d’équipe précis
pour une livraison rapide

Si, en Allemagne, le client
commande avant 15h30
chez ARBURG des pièces
détachées disponibles, en
règle générale, il recevra
les composants chez lui le
lendemain matin. ARBURG
prouve tous les jours que ce
service fonctionne sans ac-
crocs. Mais que se passe-t-il
en interne - c’est-à-dire
“dans les coulisses” - pour y
parvenir ?

En première ligne, le tra-
vail d’équipe. Lorsqu’un ap-
pel arrive chez ARBURG au
service de pièces détachées,
grâce au numéro de la ma-

Toujours
prêts

quand on
en a besoin
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Le coeur du recyclage de
l’entreprise est la réutilisa-
tion des matières plasti-
ques. Dans tous les secteurs
de l’entreprise on récolte le
plastique réutilisable. La
matière est triée selon le
type et la couleur et réutili-
sée dans l’entreprise.

Par exemple, les pièces et
les éjections venant de
l’atelier d’injection, des
ateliers de formation des
clients et des services, du
service tech-
nique et des
tests d’injecti-
on sont collec-
tées, broyées
et transfor-
mées en boî-
tes de range-
ment avec cou-
vercle utilisées
comme boîtes d’em-
ballage pour l’envoi
des petites pièces. La

poste a homologué le con-
tainer.

Derrière cette solution
d’emballage novatrice, il y

a l’idée, chez ARBURG,
de donner une

deuxième

Depuis toujours, chez
ARBURG, la protection
de l’environnement a été
écrite en lettres d’or.
L’entreprise se soucie,
dès le début, que l’envi-
ronnement soit le moins
possible pollué par la fa-
brication.

Boîtes à empiler prêtes à l’envoi
en granulats recyclés

 RECYCLAGE CHEZ ARBURG

de entier, il est possible d’ap-
peler le stock existant. Si la
pièce détachée urgente s’y
trouve, elle sera chez le
client dans les 24 heures. Il
va de soi que ces avantages
du réseau peuvent être utili-
sés en sens inverse.

Même dans les cas d’ur-
gence, on peut vous aider.
Ainsi, les collaborateurs du
service de pièces détachées
interrogent chaque client
pour savoir quand il a be-
soin de la pièce. Si c’est véri-
tablement urgent, ARBURG
peut livrer le lendemain de
la commande, avant 9h00
chez le client. En règle gé-
nérale, la priorité 2 c’est le
délai de livraison de 12 heu-
res. Le respect des délais in-
diqués est garanti grâce à la
collaboration entre ARBURG
et le transporteur.

A partir de l’entretien té-
léphonique entre le service
de pièces détachées et le
client, l’ordinateur imprime
un document servant de
justificatif de mise à dispo-
sition de la marchandise.
Sur cette étape préliminaire
à un bon de livraison, il est
encore possible de faire des
modifications - par exemple
de quantité - ou d’inscrire
des remarques.

Traitement de la com-
mande entièrement

automatique
Le traitement de la com-

mande des pièces comman-
dées est entièrement auto-
matique. Ce qui signifie que
le conteneur de pièces est
sorti des différents entre-
pôts - entrepôt-tour, stock
de petites pièces et pater-
noster - sans manipulation
et amené vers l’extraction
manuelle, appelée en jar-
gon professionnelle : le “pi-
quage”.

Tous les stocks sont arran-
gés de façon très moderne.
Le siège principal d’ARBURG
à Lossburg dispose, par
exemple, d’un entrepôt-
tour et d’un stock de peti-
tes pièces entièrement auto-
matique permettant d’avoir
accès à environ 30 000 piè-
ces, avec inventaire actif.
L’entrepôt-tour mesure 121
m de long, 11 m de large et
19 m de haut. Dans trois
rangées d’étagères équi-
pées de véhicules automati-
ques sont entreposées 5600
palettes. La vitesse maxima-
le de déplacement des pa-
lettiseurs est de 160 m/mn.

Le système de transport in-
terne à l’entreprise apporte
les marchandises comman-

dées dans un service central
d’expédition ou les pièces
sont emballées et préparées
pour être expédiées.

Le bon de livraison de
chaque paquet est mainte-
nant imprimé et ajouté à
l’envoi. Le trans-
porteur maison
effectue ensuite
l’enlèvement et
la mise à dispo-
sition au mo-
ment décidé. Le
transporteur re-
çoit rapidement
et à peu de frais
les données de
fret grâce à un
système de trans-
fert de données.

Une autre sim-
plification dans la
communication
entre ARBURG et
les clients est la
commande par
T-Online (l'équi-
valent du minitel en Fran-
ce). Grâce à un menu, cha-
que utilisateur du transfert
de données peut saisir sa
commande sur une page
préparée et apprend sur
son écran si la pièce déta-
chée est disponible et com-
bien elle coûte.

Les clients d’ARBURG

C’est avec des flocons d’em-
ballages recyclés
que les pièces détachées sont
emballées en toute sécurité

vie intelligente au plastique
consommé dans l’entreprise.

La boîte à empiler servant
à l’expédition n’est qu’une
des nombreuses idées con-
cernant l’élimination com-

plète des dé-
chets dans le
cadre d’un con-
cept général in-
tégré.
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peuvent commander par T-
Online 24 heures sur 24. Ce-
lui qui - en Allemagne -
préfère un contact person-
nel avec un des 21 collabo-
rateurs du service de pièces
détachées, peut téléphoner

du lundi au vendredi de
7h15 à 17h00 soit sous le
numéro commun 0 74 46 /
33 32 95 soit en appelant le
numéro direct d’un respon-
sable. Hors des frontières
allemandes le service de
pièces détachées relève de
la responsabilité des filiales
respectives.



  FILIALE D’ARBURG

La Filiale française fête ses
10 ans d’existence

Bernard Ledrich
Région Nord-Est

Phillipe Fuchs
Région Nord-Ouest

Alain Froberger
Région Ile de France

Laurent Helm
Région Sud-Est

Philippe Mascaro
Région Sud-Ouest

L’équipe de vente en France

La filiale ARBURG à Izernore

La filiale ARBURG à Aulnay-sous-Bois

C’est en 1986 que la filiale ARBURG S.A.R.L. a été fondée à Aulnay-sous-Bois. De-
puis 10 ans maintenant, sous la direction de Monsieur Serge Cannito, elle traite
des questions et souhaits des clients français. En s’appuyant sur l’exemple de Loss-
burg : Qualité à tous les
niveaux - aussi bien pour
les produits que pour le
service.

Une deuxième filiale a été
ouverte en 1992 à Izernore
pour garantir, grâce à la
proximité du client, un servi-
ce efficace à tous les niveaux.

Sur une surface de 1360 m²
à Aulnay et 1730 m² à Izer-
nore, on trouve, en plus des
salles de démonstration et
de formation, un immense
entrepôt de pièces déta-
chées. Les deux implanta-
tions sont reliées grâce à une
liaison online afin de garan-
tir un approvisionnement
optimal en pièces détachées
aux clients .

Les clients français bénéfi-
cient de l'expérience de 23
collaborateurs, dont quatre
à Izernore. Le marché est di-
visé en cinq régions, chacune
sous la responsabilité d'un
ingénieur commercial. Ap-
porter un soutien concrèt
aux clients est la première
priorité. Le service technique
est composé de huit techni-
ciens. Monsieur Jean-Claude
Schaufelberger, qui maintien
le contact téléphonique avec
les clients, Monsieur Fecamp,
chargé des cours de forma-

tion et Monsieur Frédéric
Fungère, responsable de l’as-
sistance technique en font
également partie.

Le service clientèle dispose
de 5 véhicules ayant un ex-
cellent équipement en piè-
ces détachées et appareils de
mesure. Tous les techniciens
sont joignables en perma-
nence afin de garantir une
réaction rapide.

La planification du service
après-vente est centralisée à
partir d’Aulnay-sous-Bois,
mais deux techniciens de ser-
vice sont également basés à
Izernore afin de pouvoir in-
tervenir au plus vite chez les
clients.

Monsieur Dominique Ma-
cabeth est responsable de la
comptabilité et des finances.

Madame Veronika Merra
et son équipe s'occupent du
déroulement des ordres.

C’est grâce à la qualité des
machines ARBURG et à la
philosophie globale de servi-
ce que la filiale française a
réussi à gagner 18% de parts
de marché. Pourtant, la di-
rection et ses collaborateurs,

Serge Cannito
Directeur ARBURG France

se sont fixés des objectifs
ambitieux pour l’avenir: aug-
menter les parts de marché
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dans le domaine des machi-
nes de 15 à 200 tonnes de
force de fermeture.


