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EDITORIAL

Laculturade empresade unacompafiatambiénsere-
fleja siempre en la creacién directa de un ambiente de
trabajo. Porlotanto, cultura de empresasignifica, tam-
bién, cultura de trabajo y de vida. Un amplio espacio
agradable, al mismo tiempo que funcional, habla tam-
bién a favor de una empresay produce de nuevo el co-
rrespondiente efecto de motivacién positivasobre la at-
mosfera de trabajo.

Esto lohemoshecho nuestro, despuésde que en el pa-
sado afio inauguraramos nuestro ARBURG ALLROUND
CENTER (AAC), hemos reorganizado nuestra superficie
ajardinada concluyendo nuestros tres patiosinteriores.

Lafotografia dela portada de nuestro ARBURG today
lestransmite una impresion de los resultados consegui-
dos con nuestros esfuerzos: nuestro jardin de piedras,
equipado con bojes, tejosy pinos que rodean los estan-
quesaportan atodaslaszonasdetrabajode nuestraem-
presa una determinada atmosfera de tranquilidad que
requieren lasimportantes decisiones para conseguir su
madurez. Enlacreaciéon de unagradable climadetrabajo
no se ha quedado en el camino nuestra acreditada exi-
gencia, tomar posicionesen lainyecciéon tecnolégica. La
ejecuciondelostemas de esta tarea de formaimpactan-
te alavista: Podemos proveer con soluciones interesan-
tes tanto al mercadotradicional de inyeccion como tam-
bién alos mercados futuros para lainyeccién de polvo asi
como maquinasparaCD.

Elhecho de que ustedestambién lo vean de este modo,
podemos constatarlo con laenorme respuestarecibidaa
nuestraferiainternaen este afio. Durante estos tresdias
de abrilmasde 1.400visitantesinternacionalesse infor-
maron en nuestra casa de Lossburg sobre nuestra capaci-
dad econémicay nuestrasnovedadestecnoloégicas.

Con nuestro nuevo ARBURG today queremos facilitar-

lesde nuevo unavisiéninformativa de nuestraempresa
ylesdeseamos unaagradable lectura.

Cordialmente,

o o Yooy

(E.Hehl)

Chak

(K.Hehl)



I C/RCULO DE EXPERTOS EN INYECCION DE POLVO METALICO - MIM

ARBURG fija reglas
en la inyeccién de polvo

Enlos ultimos anos, el paisaje de lainyeccion
internacional havariado claramente. La parti-
cipaciondeinyecciéonde polvo con ceramica
omateriales metalicos se incrementa, cada
vezmas, después de unalargafase de arran-
que y posee en el futuro una oportunidad
clarade crecimiento; para 1999 se pronostica
que se cuadruplique en 240 millones de déla-

res, conrespecto al aiio 1984, el volumen de venta
~ paraproductosinyectados enpolvo.

; Este desa-
1 rrollo positivo
“a; tienedos fun-
=idiay damentos:
. #50 por una parte,
después de una
especiedearranque
inicial, mediante
la oferta de
granulado
i premezcladoy
i capaz de de
ser inyectado
¥ (Feedstock)
aumenta enor-
memente al princi-
pio de los afios 90 el nimero
de campos de aplicacién; por
otra, aumentatambién el nu-
mero de empresas que em-
plean esta tecnologia en su
produccién, y esto principal-
mentetambiénen Alemania.

Como uno de los pocos fa-
bricantes de maquinas que se
anticipan correctamente alos
indicativos del tiempo nos in-
corporamos ya desde muy
pronto a las posibilidades de
desarrollodelatecnologiade
inyeccion de polvo. Hace seis
afos, ARBURG organizé un
forum técnico relativo alain-
yeccion de polvoy hoy ya he-
mos solucionado muchos de
aquellos problemas. Estamos
por tanto en disposicion de
servir, llave en mano, islas
completasdeinyeccién asatis-
facciondelcliente.

Estandares necesarios

Como todas las nuevas tec-
nologias, se expandié el mer-
cadode lainyecciéonde polvo,
por lo menos en Europa, mas
biendeformanocoordinaday

accidental: pararemediar esta
realidad, y organizar determi-
nadas normalizaciones y la
tendencia a estandarizacion,
en 1993 fuecreadoel “Circulo

de expertos en inyeccién de
polvo metélico-MIM".

El gremio complejo

La composicion y conexion
deloscirculosdetrabajo esab-
solutamente compleja: trabaja
comogremiodel Colectivo Me-
talurgicodel Polvodela Asocia-
cién Alemana para Conoci-
miento de Materiales (DGM),
de la Asociacion Alemana de
Ceramistas (DKG), dela Asocia-
ciondeProfesionalesde laMe-
talurgiadel Polvo, dela Asocia-
ciéondelaIndustria Metalurgi-
caAlemana (VDEh)ydelaAso-
ciacion de Ingenieros Alema-
nes de la Seccién de Conoci-
miento de Materiales (VDI-W).

Semejantes esfuerzos de
normalizacion existen en USA
con los cuales los expertos eu-
ropeos, de cualquier forma ba-
sados y debido a puntos criti-
cos técnicos, no pueden estar
muy conformes.

Iniciativa europea
Por ello, se requeria la pro-
piainiciativa: bajoladireccion
organizativa del Instituto

Fraunhofer de Bremenparala
investigacién de materiales
aplicados (IFAM), se juntanen
este gremio de expertos con

El Instituto Aleman para la
Normalizacién (DIN), socio
importante del circulo de trabajo.

una periodicidad de seis me-
ses participantes de losmas di-
versos colores: junto con los
fabricantes de materia prima
(ligante, polvoy aditivos), ins-
titutos cientificos y fabrican-
tes de piezas de inyeccion de
polvo, trabaja también AR-
BURG como fabricante de ma-
quinas de forma determinan-
te en la estandarizaciéon de
materialesyrequerimientosa
los mismos.

REUNIONES DE MU-
CHOS QUILATES

Nombrescomo Hoechst,
BASF, TU Dresden, Uni
Karlsruhe, IFAM, Krebs&-
ge, Schunk, Deloro Stelli-
teytambién ARBURG lle-
nan estas reuniones de
muchos quilates de esta
interesante representa-
cion de la “Asociacion
MIM”. También es im-
portante la colaboracion
de los institutos alema-
nes para normalizacion
(DIN) ya que finalmente
en el futuro deben pro-
ducirse a partirde los tra-
bajos basicos estandares
que faciliten determi-
nantemente las coopera-
ciones constructivas de
todos los participantes.

Foto: Schafer, Berlin



ARBURG INTERNO

ARBURG adopta
la multimedia

ARBURG aprovecha unavezmas con-
secuentemente las mas modernas tec-
nologias para satisfaccion de sus clien-
tes. Desde hace algtin tiempo, nues-
tros consejeros de ventas estan
equipados con dos amplios

medios informaticos de

ayuda, que hacen toda-
via mas eficiente su
funcion de consejeros
con respecto a nues-
tros clientes.

ARBURG

Por ello, los consejeros de
venta estan ahora en disposi-
cion de configurar exacta-
mente la maquina que corres-
ponde a los deseos de los
clientes, apartirde lamultiple
oferta del programa de ma-
quinas digitales ARBURG me-
diante un moédulo de presen-
tacion multimedia.

MODULO DE PRESEN-
TACION MULTIMEDIA

Tantosise tratade All-
rounderS, V, MB, Mo Co
bien dimensiones de pla-
tos de 220 a 520 mm o
fuerzas de cierre de 250
hasta 2000 kN, con noso-

trosse puede encontrar gracias ala modularidad de nues-
tra paleta de producto para cada requerimiento la maqui-
najusta. El programa digital de mdquinas ARBURG facilita
con sus aplicaciones interactivas la preeleccion de los co-
rrespondientes componentes de maquina en conversacion
de ventasdirectasin que esto signifique naturalmente que
pueda sustituir el experto asesoramiento de nuestros co-

laboradores.

Enelsegundo pasose activa
la herramienta multimedia, el
sistema externo de informa-
cioén (EIS): con élnuestros cola-
boradores en el exterior pue-
den generar ofertas, hacer
planes reales de viaje y visitas
por transmisién de datos a
distancia (DFU). De este modo,
el clientey el asesor de ventas

MACHINE DATA

LINEA DE
MAQUINA

DISTANCIA
COLUMNAS

CONFIGURATION

-

se aprovechan en la misma
medida de laenorme rapidez
de estos medios.

Configuracion rapida
Sielclienteeligecomoserie
demaquinaunaAllrounders,
se pasadirectamentedesdela
presentacién multimediaalas
distanciasentre columnas. De

FUERZA DE
CIERRE

TECNOLOGIALINEA I



la eleccién (por ejemplo 270
mm) se calculan automatica-
mente lafuerzadecierre (150,
250,350y 500kN) apartirdelo
cual con una fuerza de cierre
necesaria de 150kN como po-
sibilidad de unidad de inyec-
cionse presentan lostamarnos
60y 150.

Al terminar este proceso de
eleccién aparece la maquina
configurada Allrounder 270 S

EJEMPLOS DE APLICACIONES

LINEA DE
MAGLINA

DISTANCIA
COLUMNAS

FUEREA DE PIETA
CIERRE CLAVE

150-150enlapantalla:
en forma de tabla se
pueden leer los datos
técnicos de la unidad
deinyeccionydecierre
asicomo de las banca-
dasydelosmandos.

Posibilidades
de eleccién
Como ampliacion de las po-
sibilidades de inyeccion existe
ademas a disposicion el apar-
tado “Tecnologiadelalinea”
congran cantidad de gréaficos
y fotografias correspondien-
tesalaserieScompleta.
Porsupuesto, el médulo mul-
timedia, ofrece ademas unas
interesantes caracteristicas
ampliadas. El camino hacia la
configuracién de la maquina
puede hacerse absolutamente
alrevés, esdecir, apartirdela
piezaquevaaserejecutada.

Calculo de piezay
ejemplos de aplicaciones
Durante el calculode pieza,
se puede determinar el tipo
de maquina potencialmente

practico a la configura-

posible mediante laintroduc-
cibnde materiaprima, alturay
anchurademolde, presiénde
inyecciony peso.
Enlosejemplosde aplicacio-
nes se pueden determinar en
unaojeada, graciasalosejem-
plos especiales de producto,
los parametros de produccién
apartir de los cuales se puede
determinar correctamente la
maquinanecesaria.
Enestemo-
mento se en-
cuentra en
preparaciéon

otra nueva
aplicacion
que redon-

correspondiente.

Desde el ejemplo |

cion de mdquina. |

deara las po-
sibilidades
multimedia
de ARBURG
en la ejecu-
cion de ofer-
tas. Bajo la superficie de con-
mutaciones “Aplicaciones Es-
peciales”, se puedenllamarin-
formaciones de las rubricas
Allrounder T, maquinas CD,
procedimientos especiales, ac-
cesorios de maquinas, siste-
mas de automatizacion, ase-
guramiento de la calidad y
computadora.

LINEA DE
MAGLINA

EIS - El hilo
corto hacia ARBURG
El Sistema Externo de Infor-
macién es un programa de
softconcebido especialmente
a los requerimientos de AR-

Por medio de un click en
el ratdn se pasa del
tamario de platos y fuerza
de cierre a la mdquina

DISTANCIA
COLUMNAS

BURGel cual,alolargode cua-
tro afios, hasido desarrollado
por4especialistasde ARBURG
utilizando las herramientas
del Navision y entre tanto,
desde hace dos afios esta sien-
doutilizadoen Alemania.

EIEIStiene paralosclientes,
especialmente, funciones im-
portantes: después de la elec-
cién primariade unamaquina
mediante el uso de la aplica-
cion multimedia, el asesor de
ventas puede mediante el EIS
encolaboracionconelcliente
hacer un planificacién exacta
delaoferta.

Con ello, se puede relacio-
nartanto el equipamientode
la maquina, incluso
los periféricos nece-
sarios, hasta el mas
pequefiodetalle. Al
final de este proceso
deseleccion, existen
dos posibilidades:

CALCULD DE LA PIEZA

Haturial:
PAG
Presitn lnyoce.
00 bar
Caudal lmysee.
30 com's:
Tiempo Inynee.
i
Fuerza Cierm
B00 i

Tiwmpa Ciclo
s

FUEREA DE PIEIA
CIERRE CLAVE

en la configuracién estandar,
elclienterecibe de nuestro co-
laborador externo, directa-
mente en su empresa, una
ofertaimpresa que, enel caso
de que algunos problemas
técnicos tengan que ser acla-
rados, la oferta predetermi-
nada se remite a Lossburg
para su control. El cliente po-
tencial puede, unavezaclara-
das estas preguntas, recibir la
oferta bien del colaborador
interno o bien de su asesor de
ventas. ARBURG tiene conello
desde hace algun tiempo dos
medios actualesde ayudaque

permiten al cliente asegurar,
dentro de nuestra paleta de
producto, susrequerimientos
de produccidonydeseosreferi-
dos a las maquinas de forma
rapidayexacta.

NUESTRO EQUIPO ALL-
ROUND: TRABAJO EN
GRUPO EN ARBURG

Los tiempos modernos
exigenuna estructura de
organizacion moderna:
desdeabrilde 1996 el gru-
podetrabajo “Equipo All-
round” ensayaunproyec-
to pilotoenelmontaje de
lagamaK, MyScomouna
nueva forma de trabajo.

Elproyectollevaelnom-
brede “Equipo Allround”
porque ademas del au-
mento de la eficienciay de
la calidad, también debe
aumentar la cualificacion
delostrabajadores.

Siegfried Finkbeiner,
Jefede Produccionde AR-
BURG, insiste en que an-
tes de la venta existe una
fase de planificacion me-
nusalintensiva.

Como concepto objeti-
vo pretenden acortar el
tiempo de marcha de la
maquinaenun20% ycon-
seguir un aumento de la
calidad de produccion.
También pretenden pro-
mover la identificacion de
los trabajadores con el
productoylaempresa.

El Grupo de trabajo ha
sidoprobado deformapo-
sitiva en todas las deman-
das: mientrastanto, traba-
janenlasdreasdedesarro-
lloy oficinas técnicas, en la
cadena de montajeyenla
fabricacion delarmariode
mando se sigue trabajan-
doconlanuevaestructura
detrabajo.

iY seguramente conti-
nuaran funcionando en
losanosvenideros!
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I TECNOLOGIA Y DESARROLLO

La automatizacion incremente
al numero de piezas y la calidad
del producto

Uno de los mas jovenes ejemplos de una
colaboracion fructiferaylargaeslade AR-

BURG y Geiger, un industrial suizo con “ —
instalaciones enlaSelvaNegra, esuna

isla de fabricacion para sobreinyec- —

tarlas antenas de emision.

Estasesirvio enmayo ala fir-
ma Geissler en Berlin. Para el
desarrollo se establecieron las
siguientes premisas, sobrein-
yectar antenas de diversos ti-
posenelfinal superiorconuna

|

Soporte de 6 figuras
para el sobreinyectado
de antenas
proteccién deseguridad.

La instalacién se compone
de una Allrounder 220 M con
pilotaje multrénica por pan-
tallalacual estainterconecta-
da con el autoémata de inser-
ciényextracciénatravésdeun
interfase eléctrico estandar,
segun Euromap. De este
modo las sefales de rechazo
de la Allrounder pueden ser
interpretadas por el sistema
manipuladory correspondien-
temente manipuladas.

Eje de traccion pilotado
mediante CNC

El eje CNC altamente dina-
mico de la extraccién e inser-
ciénaceleracon2m/seg2ydis-
pone de una fuerza de actua-
cion de 30 kilos. La velocidad
deutilizaciénesde 1 m/seg., el
accionamiento se efectua me-
diante correasdentadas.

\-.“- =
‘_"""ﬁ-..
.
e
“—

Las ram- i,
pas de aceleraciony -
frenadodelosejesde traccion
puedenvariarse atravésdelos

parametros. Las posiciones fi-
jadas se pueden alcanzar con
unaexactitudde+/-0.2mm.

El desarrollo de la
produccion

Las antenas son enviadas a
granel, se posicionanenunre-
ceptorde 6 cavidadesyse con-
trola su posicionado automa-
ticamente. Después el recep-
tor es desplazado manual-
mente alazonadeseguridad.
Dos médulos de pinza para la
insercion y extraccion estan

colga- S
dos libremen-
temediantela utilizacién
de un proceso especial para
asegurar 6ptimamente losde-
sarrollos de trabajo paralelos.
El médulo de posicionado
toma los insertos de la esta-
cion de preparacion, lostrans-
porta al molde de inyecciény
lossituaenlazonadeboquilla
enlasseis cavidades previstas.
Al mismo tiempo el médulo
extractor retira las seis ante-
nassobreinyectadas, inclusive
el distribuidor de inyeccién,

UNIDAD DE APORTACION Y EXTRACCION

Elsoporte basicoycompacto
delaunidaddeaportaciony
extraccion, se compone de
una construccion de acero
exenta de vibracionesen eje-
cucionsoldada. El nivel de al-
tura esajustable paraser uti-
lizada en las mas diversas
maquinas de inyeccion. El
mddulo de aportacion esta

equipado con planchas
transparentesde amortigua-
cion aseguradas contra la
caida, formando una cubier-
ta de proteccion, de acceso
seguro, tanto por delante
comopordetrds. Lassenales
eléctricas se producen a tra-
vés de un interruptor de se-
guridadelectromecdnico.

de la
parte moévil del
moldeytransportalaspie-

zas acabadas a la estacién de
cortede bebedero. Despuésel
molde cierra para el préximo
ciclo. El proceso total dura con
ello no mas de aproximada-
mente4segundos.

La estacion de corte separa
el distribuidor de las 6 figuras
de las antenas por desplaza-
miento del sistema de corte a

El molde de 6 figuras
admite los preinyectados
en la zona de boquilla. La
extraccion de las piezas se
produce desde el
semimolde movil.

través de los casquillos de ro-
damientossin juego, asicomo
la fijacion de alta precision de
la zona de corte mediante
mascaras conformadasy man-
tenedoresde posicion, contal
precisién que lazonade corte
no puede distinguirse.
Mediante rampas especia-



Retirada automatica

de las piezas inyectadas
mediante banda de
transporte y refrigeracion.

lesde seis pisos descienden las
antenasparalelasaunabanda
detransporteyrefrigeracion.
Despuésde untiempo de pro-
duccién largo las piezas pue-
densersometidasacontrol vi-
sual de calidad sacandolas de
labanda.

Elarmario de mando delssis-
tema de manipulacion se en-
cuentra en la parte posterior
del conjunto. Atravésdel mo-
dulode mando OP5es posible
elpilotajeadistanciadelains-
talacion.

Caracteristicas especiales
del molde

Elmoldedeinyeccion de6 fi-
gurastoma los preinyectados
en lazona de boquilla. La ex-
traccion de las piezas se pro-
duce desde el semimolde moé-
vil. Loimportante es la exacti-
tud absolutadelaposicionde
las antenas durante la inyec-
cién. Poresoloscuerposde an-

tena son mantenidos
en posicion por un
modulointegradoen
elmolde, paraquelos
muelles de las antenas
nosedesplazen.Conellose
puede mantener exactamen-
telalongitud absoluta.

Ventajas con sistema
Antes de la construccion de
la celda acabada se hicieron
pruebas con aportacién ma-
nualy extraccién, lo que pro-

ducia un tiempo de apertura
maslargo del molde de inyec-
cion. El equilibrio térmico del
molde no se podia mantener,
lo que, asuvez, producia que
la calidad requerida no pudie-
serealizarse.

Mediante la automatiza-
ciéndeldesarrollose pudo au-
mentar no solamente el nu-
mero de piezas producidas,
sino que ademas, se pudo au-
mentar la calidad de las pie-
zas. El coste por piezaseredu-
jo considerablemente, lo que
aseguré la competencia de la
produccion.

Las noveda-
des nunca
terminan...

Excepcionalmente no en Navidad, sino en Semana
Santa, pudimos tener la experienciade vercomoen
una pequeia vaqueria en los alrededores de la ciu-
dad holandesa de Woudrigen, se utilizaba la versati-
lidad de la técnicade inyeccién Allrounder.

En una 221 K 55-250 se inyectan ovejas y campanas a
base de mantequilla pura!

Esta utilizacién fuera de locomun de nuestramaquina
de inyeccién Allrounder esta basada en la idea de Leo
Combee. Ensutallerdeinyeccion Combee produce piezas
convencionales de termoplastico. Durante unavisitaala
vaqueriadel pueblo colindante se dio cuenta de que mu-
chos empleados se ocupaban, con ayuda de moldes de
madera, de fabricar ovejasy campanas de mantequilla.

Combee tuvo la idea de automatizar este proceso con
unamaquinadeinyeccién especial. Las primeras pruebas
deinyeccién enunaAllrounder 221K 55-250 con unidad
decierrevertical y dispositivo paralainyeccionenlalinea
deuniondel molde, se desarrollaron muy prometedoras.

Para ello se transformé completamente la unidad de
inyeccioén. El sistema patentado de baja compresién utili-
zasolamente el movimiento de inyecciény algunassena-
les de pilotaje. La mantequilla se prensa desde arriba a
través del plato de cierre en el molde. Llega a través de
dos husillos de dosificacion accionados eléctricamente
desde un recipiente central al cilindro de inyeccién. La
aportacion total, incluido recipiente, esta ejecutada en
aceroinoxidable.

A pesar de las estrictas normas para los alimentos, lain-
corporacién de la maquina de inyeccién Allrounder hi-
drdulica no present6 problemas gracias a su 6ptima es-
tanqueidad.

Elprocesoserealizadelasiguiente forma:enunmoldede
mordazasrefrigerado se posiciona una base de termoplas-
tico sobre la que se situa la
ovejita. Después de abrir el
moldeesretiradadelmolde
con la base. Después se le
pone una tapa transparen-
tedetermoplasticoimpresa
con un cierre de clip. Con
ello quedan las ovejas listas
parasuenvio.

La Allrounder trabaja
también en este entorno
exotico desde hace tiempo
sin problema. Las noveda-
desnuncaterminan, espe-
cialmente antes de Sema-
naSanta.




TECNICA DE PRODUCCION

Calidad controlada, flujo de material

y sistematica interna

Un sistema controlado por computadora para la planifi-
cacion de la produccion y control de material, asegura el
desarrollo de nuestra produccion orientada a las metas
previstas, donde desde la planificacién de maquinas hasta
elmontaje final, el trabajo es distribuido y controlado por

la computadora.

Conrespuestaalosrequeri-
mientos y orientada a las ne-
cesidades, queremos poner a
disposicion del mercado las
maquinas masmodernaspara
cada caso. Todo ello con los
plazosde entregamascortosy
manteniendo una estructura
decostesacreditadatanto para
el cliente como para ARBURG.

Mas de 1.400 colabora-
dores en una unidad de
produccion centralizada,
con un 60% de compo-
nentes propios y mds de
90.000 maquinas produ-
cidas desde el comienzo
de fabricacion de las
Allrounder, concentrado
en una superficie supe-
rior a 100.000 m?. Estos
datos reales nos acredi-
tan como uno de los
mayores fabricantes de
inyectoras en todo el
mundo.

La confrontacion con estas
tareasempezé en nuestracasa
con mucha anticipacién. Por
ello, disponemos hoy de una
planificacién de produccién
eficientey unsistemade flujo
de material que soporta cual-
quier comparacién a nivel
mundial y que influye positi-
vamente en la proverbial pro-
ductividad de ARBURG.

Punto de partida:
datos comparativos

El nicleo del sistema PP de
ARBURG controlado pororde-
nador es la planificacion de
maquinas y piezas de recam-
bio, que basados en datos
comparativos del pasado,
continuamente y de forma
conjunta por todos los depar-
tamentos participantes de
marketingyventaconunafio
de anticipacién, se fijan y
adaptan en funcién de la ac-

tual entrada de pedidos.

En base aestosdatos de pla-
nificacion, se determinan las
necesidades de material. Los
datos de existencias, cuantas
magquinas y piezas de recam-
bioeneltiempoderealizacion
planificado han sido ejecuta-
das, se efectua diariamente.
Para lafabricacién deloscom-
ponentes, el sistema extrae el
tiempo total de recorrido de
la maquina en fabricacion, el
cual se compone por una par-
te deltiempo puro defabrica-
ciéndeloscomponentesy por
otra, del tiempo de montaje
paralaejecuciéndelosgrupos
parciales, estossonintegrados
enlaplanificacion general.

Garantia 6ptima
de control de existencias

Los diferentes tiempos de
acopiodeloscomponentes es-
tanregistradosenlaplanifica-
ciéon de requerimientos de
material de la computadora.
Silascifrasdescienden por de-
bajo de la previsién necesaria
en una zona inferior al limite
delacantidad estimada, el sis-
tema de forma auténoma,
lanza el pedido complementa-
rio. Conelloquedagarantiza-
do el mantenimiento de exis-
tenciasentodo momento.

El sistema sabe exactamen-
te cudndo se van a necesitar
qué tipo de componentes de
maquina y puede ordenar a
través del control de existen-
cias mediante unos niveles de
disponibilidad, el envio de
piezas al punto de requeri-

i 3 =
El almacén de piezas
pequenas en el estandar
ma&s moderno.

miento. Los pedidos para la
fabricacion de componentes
para las maquinas estandar,
losejecutaelsistemadeforma
autéonomaensu90%.

En el departamento de pla-
nificacién se transforman los
pedidos del departamento co-
mercial en pedidos técnicos.
La construccién aclara cada
Allrounder en relacién a los
deseosdel clientey especifica-
cionestécnicas. El plazode en-
trega de las maquinas depen-
de de estasaclaraciones, don-
de eventualmente, loscompo-
nentes especialesdeterminan




elmomento posible de entre-
gadelamaquina. Laadecua-
ciéndelaAllrounderalosde-
seosespecialesdel cliente pasa
por lallamada «planificacion

El sistema de transporte
«Power and Free»
Alimenta a las diversas
estaciones de trabajo

selectiva» Aqui se comparan
las Allrounder estandar pre-
vistasen la producciéon conlos
deseos del cliente y se modifi-
can correspondientemente.
Paracadaunadelas maqui-
nasde mecanizado en la fabri-
cacion de piezas resulta una
carga de capacidad global a
partir de los pedidos y del es-
pectrode plazosde entrega.

Calidad segun 1SO 9001

Mediante cotroles perma-
nentesde la produccion conti-
nua, se consigue un nivel 6pti-
mo de calidad. El sistema glo-
bal de aseguramientodelaca-
lidad de la firma ARBURG ha
sido cualificado como positivo
mediante la certificacion se-
guniSO9001.

Los robots de soldadura
garantizan una calidad alta y
sostenida y unos tiempos de
produccion éptimos.

Si se produce la fabricacién
de los componentes unitarios
para la fabricacion de la méa-
quina durante el proceso de
formaneutra, elmontajedela
maquinase realiza orientado
al cliente desde el momento
delaliberacion del pedido. El
transporte interno de las pie-
zas estd integrado en el desa-
rrollo automatico de la pro-
ducciény se realiza mediante
elllamado transporte»power
free», es decir un sistema au-
tomatico de transporte y de
desplazamiento en planta.

Los componentes de los
grupos constructivos se ajus-
tan individualmente a las es-
pecificacionesde maquinadel
cliente. EImaterial necesa-
rio para el montaje de
los mismos, indepen-
diente de la serie, se al-
macena en la sala de
montaje cercadedondese

vaa utilizary puesto adispo- 8

sicidbn en caso de necesidad.

Carga 6ptima de la
capacidad

Lamayor fortaleza delsiste-
ma de planificaciéon de la pro-
duccién y manipulacion del
material se encuentra princi-
palmente en la carga 6ptima
de todas las capacidades de
produccién en la fabrica, al-
macén minimizado, asi como
ventajas del eficiente uso del
tiempo.Segun el tipo de méa-
quina, el tiempo de ejecucion
desde la orden de fabricaciéon
hasta el envio, representa de

dosatressemanas.

Como con este sistema la
premisa de necesitar los me-
nores pasos desde la planifica-
cion hasta el producto termi-
nado se transforma en aho-
rrartiempoy costes, se puede
conseguir plazos de aproxi-
madamente 6semanasalnen
el caso de configuraciones de
maquinas especificas de un
cliente, que estén basadas en
loscomponentes estandar del
sistemamodular Allrounder.

Las optimas premisas de
construccion, garantizan
una produccion sin
impedimentos.
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I FERIA INTERNA EN ARBURG

Feria interna
1997: un éxito

completo

Impulso comercial en todas las salas de exposicion: du-
rante tres dias completos abrié nuestra casa central en Lo-
ssburg sus puertas para la feriainterna de este afo. 1420
visitantes aceptaron la invitacion y se informaron com-
pletamente sobre el nivel de nuestra tecnologia.

Muchos de los invitados vi-
nieron de muy lejos para po-
der tener directamente una
visién clara de los nuevos de-
sarrollos de ARBURG y en ge-
neral del mercado de los ter-
moplasticos. Visitantes de
toda Europa, de Norteaméri-
caySudamerica, Israel, Egipto
einclusode Australiadictami-
naron sobre nuestra amplia
paleta de producciény apor-
taron a la feria interna un to-
queinternacional.

Con 35 maquinas de dife-
rente equipamiento, capaci-
dad derendimientoysolicitu-
des de utilizacion, numerosas
ofertas en relacion a los peri-

ARBURG
Alnound Center

féricos, asi como un variado
programa de conferencias
ofrecieron posibilidades de
informacién de alta calidad.

Tantosisetratabadelaela-
boracion devarioscomponen-
tes, delas Allrounder grandes
de 1300y 2000kN de fuerzade
cierre,comodel programage-
neral de nueva incorporacién
delasmaquinasSobiende la
inyeccicon desilicona liquida
(LSR) o islas de produccion de
CD, entodas losrinconesy sa-
las habia novedades tecnolé6-
gicasysolucionesinteligentes
para sorprenderse positiva-
mente.
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Toque internacional:
numerosos invitados
extranjeros de lejanos
puntos de partida.
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DESARROLLOS EN EL MERCADO DE CD

Brillantes perspectivas
para discos brillantes

El disco compacto se concretarapidamente como soporte de da-
tos universal para el futuro y siempre en nuevos sectores
de utilizacion. Especialmente en los temas de disco gra-

bable CD (CD-R) y como soporte para informaciones
' - opticas (DVD), hacen que este medio sea cadavezmas
complejo, pero al mismo tiempo inte-
- ﬂ resante por el amplio abanico de po-
: sibilidades que ofrece. Se desarrollan
r =" . . _ — tambiénlos sectores de utilizacionya

conocidos mediante las mejoras de

efectividad de la tecnologia existen-

te.Porellolas perspectivas para el so-
« porte 6pticode datos son excelentes,

amedioy largo plazo. El final del de-
sarrollo en este sectorno es previsible.

Las premisas técnicas para
una fabricaciéon de alta calidad
de los discos compactos son
puestas a disposicion por
nuestras Allrounder. ARBURG
entro6 de llenoen este merca-
do especial en 1995 con el pri-
mer sistema propio de sub-
moldeoy aprovechéintnsiva-
mente el afio pasado para ase-
gurar su posicion en este seg-
mento y desarrollarlo. AR-
BURG tiene en este momento
una participacion de entre 10
y 15% en un mercado que
abarcaanualmente entre 500
y600maquinasdeinyeccion.

Impulso elemental
en 1997

Un impulso elemental reci-
bio la técnica ARBURG de CD
en relacién a la feria REPLI-
TECH 1997 en Barcelona: me-
diante la utilizacién de lamas
moderna técnica de integra-
cién, expusimos un nuevo sub-
sistema compacto para la fa-
bricacién de todo los forma-
tosdedisco 6pticoconundia-
metrode 120mm. el cual llamé
poderosamente laatencion.

Sobre la base de una 270 S
hemos desarrollado una ma-
quinaDVD lacualtantoporel
poco espacio ocupado como
por sus parametros de pro-
duccién responde perfecta-
mente a las maximas exigen-
cias. Detras de la silueta mas
moderna se esconde un siste-
ma de produccién de CD abso-
lutamente integrado, el cual
permite la mas versatil pro-
duccion de discos digitales
(DVD) asi como de discos gra-
bablesRom.

Tiempo de ciclo por

debajo de los 4 segundos

En la fabricaciéon de CD de
audioy CD Rom, consigue esta
Allrounder270Suntiempode
ciclode menosde4segundos,
lo que permite una produc-
ciéon efectivayrentableeneste
sector en crecimiento.

Mediante laintegracion to-
tal de latécnica de periféricos
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demaquinaenelrevestimien-
to de la bancada de la maqui-
na permitié a los técnicos de
ARBURG conseguir una base
de maquina de pequefas y
desacostumbradas dimensio-
nes en las nuevas maquinas.
De este modo, por ejemplo, la
bateriade aguayelmanipula-
dor son invisibles desde el ex-
terioralestarintegradosenel
perimetro de la maquina. La
maquina corresponde tam-
bién a los altos requerimien-
tos a una produccion con los
condicionantesdesalalimpia.

optimizadas para la produc-
cién de CD Allrouder Sy C al-
canzanciclosde producciénde
4segundos.

El desarrollo mas actual en
elmargendelatécnicade méa-
quina consiste en la tecnolo-
gia de «cavidades gemelas»
Esta permite la fabricacién si-
multanea de dos CD en bruto
en una injectada. Partiendo
de unaduracién deciclode 5
segundos por inyectada, el
tiempo necesario para la eje-
cucion de un disco con la tec-
nologia de «cavidades geme-
las» es de dos segundos y me-
dio, manteniéndose absoluta-
mente los criterios de calidad
necesarios.

Optima para
sistemas integrados

Los masimportantes consu-
midoresde unidades de fabri-
cacion de CD, son integrado-
res de sistemas que utilizan la
maquina de inyeccién en ins-
talaciones completas de pro-
duccién, al final de las cuales
aparece el CD completamente
terminadoyempaquetado. El

Previsiones futuras DVD

El futuro del soporte 6ptico
dedatosestara principalmen-
te determinado por nuevos
sectoresde utilizacién. Parece
que 1997 sera el afio previsto
para la incorporacion del CD
grabable. Esto es vali-
dotantoenelmargen
de foto como en el de
audioCDyCDROM, el
cual sobre todo sera
utilizado en el sector
informaticocomo me-
diode copiadeseguri-
dad. Pero también en

Bateria de agua

y manipulador estin
integrados en el perimetro
de las maquinas

altogradode automatizacion
de estas lineas de fabricacion
se compone no solamente de
lafabricaciénde CD, sinotam-
biénlametalizacién, laimpre-
sionyelempaquetado.
Nuestro sistema, como gru-
po parcialdelalineadefabrica-
cién, se compone generalmen-
te de maquina, molde, mani-
puladory atemperador. Rapi-
dezy alta calidad son factores
que en esta relacién tienen
pincipal importancia Equipa-
das conmoldesy manipulado-
res especiales, las maquinas

el sector de dibujo y gréficos,
se anuncian con el desarrollo
deldiscode 0,6 mm de espesor
como «disco versatil digital»
(DVD), que llega con gran
fuerza.En 1988 deberan estar
los primeros aparatos en el
mercado. Ya se habla en el
gremio que el DVD en los
proximos afossubstituirdala
técnica de video anterior de
formamuyrapida.

A medio plazo se presenta
muy interesante desde el punto
de vista actual la tecnologia
«Single/double-Layer, asicomo

ARBURG utiliza,
como Unico fabricante,

laposibilidad de utilizar un CD A
moldes con dos cavidades.

nosolamente paraescucharlo
sino que se puedan borrar los
datos registrados, respectiva-
mente sobregrabarlos.

MAS DE MIL MILLONES DE CD CON
ARBURG ALLROUNDER EN PO-
LYGRAM/HANNOVER

La tremenda cifra de mds de mil millones de dis-
cos compactos (CD’S) producidos con maquinas ARBURG
anunciados porel Gigante de los CD Polygram.

Esta colaboracidn de tanto éxito comenzé en 1982, cuan-
do le entregamos las primeras 24 maquinas de la serie H,
con una fuerza de cierre de 500 kN. Polygram construyod
moldes y manipuladores para nuestras maquinas con los
que al principio consiguieron un tiempo de ciclo de 20 se-
gundospor CD. De estas maquinasse sirvieron 120 reparti-
das en todas las fabricas que Polygram tiene en todo el
mundo. Con ellas se pudo conseguir finalmente un tiempo
deciclode 7,5-8segundos. En total se fabricaron en estas
madquinas unos 550.milones de discos en numeros redondos.

Hoy Poligram trabaja en un proceso optimizado en linea,
es decir, la linea de produccion entrega CD’S completa-
mente terminados en un sélo paso de fabricacion. Y en
esto ha ayudado ARBURG en una medida determinante
con una maquina de dos componentes. En esta maquina,
denominada «opus» en Polygram se trabaja con dos unida-
desde inyeccion en paralelo las cuales inyectan en un mol-
de doble. Con unciclo de 6 sequndos entregamos en total
otras 23 maquinas, sobre las cuales se fabricaron nueva-
mente otros 550 millones de discos. Entretanto, se puedo
reducirel tiempo de ciclo de esta Allrounderuna vezmds a
5,4segundosparalaejecucionde2 CD’S.
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I F/.OTADO O REGULADO (PARTE 1)

Los requerimientos
determinan la técnica

O pilotaje o regulacion - E/
bloque de pilotaje es uno de
los componentescentrales de
nuestras maquinas valor
ajustado y el valor medido

Laelecciondelatécni-
cadeinyeccion apropia-
da tiene una importan-
cia determinante en la
concepcionde laproduc-
cion. Enlasmaquinasde
inyeccion ARBURG, se
distinguen tres técnicas
deinyeccion principales:

1. Méaquinade pilotaje
convencional odigi-
talconlatécnicade
valvulas conven-
cionales.

2. Maquina parcial-
mentereguladacon
técnicadevalvulas
proporcionales.

3. Maquinacompleta-
mentereguladacon
servovalvulaenla
zonadeinyeccién.

nomia.

En la practica se requieren,
no obstante, desarrollos com-
plejosdevaélvulas, de mediday
de pilotaje, para que las ma-
quinas puedan producir de
forma continuada con alta ca-
lidad. Para cada tipo de pro-
duccién existe la técnica co-
rrecta tanto si se trata de pie-
zas técnicas complicadas o ar-
ticulosde produccion masiva.

Técnica de maquina
pilotada
La maquina pi-
lotada es desde el

El nivel deseado en la produccion de-
termina finalmente que técnica debera
ser utilizada para conseguir la calidad de
pieza que deseamos. Con este sencillay
estimulante determinacion se puede
describir el concepto basico de toda pro-
duccion orientada ala calidad y a la eco-

dad de inyeccién del pilotaje
delamultrénicaenlaAllroun-
der MB, se puede ver clara-
mente el proceso de pilotaje.
El valor «velocidad de inyec-
cion» se envia como 6rden a
través de la electrénica de pi-
lotajeaunavalvulahidraulica.
A partir de este punto, la val-
vulaadoptalaposicién corres-
pondiente y libera el caudal
deseado de aceite hidraulico
por segundo para el movi-
miento del husillo.

Elemento
de pilotaje

A
A

Valvula
de pilotaje

punto de vista de | Jalor
su forma de fun- o
Cionamiento’ la solicitado

mas sencilla de las
tres variaciones.
Todos los componentes nece-
sarios para el pilotaje, como
introduccion de datos, valvu-
las de pilotaje, cilindro de in-
yecciényvalorreal estan orde-
nados en secuencia. El valor
ajustado determina la posi-
ciondelavélvulade pilotajey
estaasuvezlapresiénenelci-
lindrodeinyeccion, esdecir, el
valorreal.

Como ejemplo de la veloci-

Esmuy importante el ajuste
entrelaelectrénicaylavalvula
de pilotaje. Al introducir 0%
no puede producirse ningun
flujo de aceite. Con la apertu-
ra total debe fluir el maximo
de caudal. Un ajuste exactoes
sobre todo importante por-
que los desarrollos pilotados
no pueden ser controlados
posteriormente, para deter-
minar que caudal de aceitecir-

| cilindro de > 1
Valor real
inyeccion 1
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cularealmentedurantelacon
que velocidad se mueve real-
mente el husillo.

Influencia de las
perturbaciones

Perturbaciones que tienen
influenciacomo cambiosenla
temperatura del aceite hi-
draulico o variaciones en la
viscosidades de la materia
plastica, pueden producir va-
riaciones entre la velocidad
ajustada (requerida) y el va-
lor real (medido), las cuales
no pueden ser percibidos en
las maquinas pilotadas porsi
mismas. Las correcciones en
los ajustes solamente pueden
efectuarse por el operadorde
forma manual, una vez que
los fallos aparecen en las pie-
zas.

Una desventaja que me-
diante la técnica de maquina
regulada puede ser compen-
sada.

Valor
introducido
Valor
solicitado

sarios sensores de medida
(sensores de velocidad y de
presion) capaces de determi-
narelvalorreal.Perotambién
se deben incorporar véalvulas
hidraulicas rapidas para po-
der compensar las diferencias
inmediatamente.

Otra diferenciaimportante
en comparacion con los movi-
mientos pilotados es que a
cada valor ajustado no le co-
rresponde una posicién deter-
minada de lavalvula hidrauli-
ca. Lavalvula por el contrario
se reajustara tantas veces y
con tanta amplitud hasta que
el valor medido y el ajustado
coincidan.

Clasificacion de la técnica
de regulacion en ARBURG

En ARBURG la clasificacion
especifica de la técnica de re-
gulacién se divide en una va-
riante de maquinas parcial-

mente reguladas y otra com-
pletamente ™

reguladas.La

Elemento
de pilotaje
Comparacion

Valvula >
de pilotaje

Cilindro de
inyeccion

Ly | Valor real 1
| 1

técnicadere-
gulacién par-
cialincorpora

Sensor

A

Sefal de retorno

Técnica de maquina
regulada

La regulacién de los movi-
mientosdelamaquinarequie-
re unos medios técnicos en pa-
ralelo con el pilotaje. Habla-
mos de regulacién cuando el
valor real medido y el valor
ajustado son comparados a
través de una electrénica de
regulacién. En caso de existir
diferenciaslavalvula hidrauli-
caserareajustadahastaquela
velocidad real (medida) coinci-
da con la velocidad deseada
(ajustada). Para poder perci-
birestasvariacionesson nece-

un sensor, el
cual mide el
valorreal des-
puésdelaval-
vula propor-
cional y antes del cilindro de
inyecciény lo transmite al pi-
lotaje de la maquina.
Aquise produce lacompara-
ciénentreelvalorajustadoyel
valor medido (porejemplo:de
la presion o del caudal) Las va-
riaciones que se producen ala
salidadelcilindrode inyeccion
respectivamente del husillode-
bidasporejemploaladiferente
viscosidad del material no son
detectadasconestatécnica.

Regulacion completa
Lamaquinacompletamente
reguladacontrolatambién es-

tasvariaciones. En este caso el
sensor mide la relacién en la
salidadelcilindrodeinyeccién
y transmite este valor como
valor medido al pilotaje. Lase-
fial correctora, si es necesaria,
actua directamente sobre la
servovalvuladelcilindrodein-
yeccion.

Conellose modifican no so-
lamente lavariaciones produ-
cidas por la posicién de la val-
vulasinotambién las variacio-
nes debidas a la maquina.
Esto, por otra parte, se cuida
de que exista una alta conti-
nuidad de los pardmetros de
inyeccion. Con este sistema ce-
rrado deregulacion, las mani-
pulaciones exteriores son in-
necesarias. La maquina
—— )

ARBURD 2705

presenta una alta exacti-
tud de reproducibilidad a pe-
sar de las variaciones existen-
tesenelhusillo.

En nuestro préximo AR-
BURG today queremos co-
mentar con mas detalle las
ventajas de la regulacién de
posiciony de proceso ademas
de las posibilidades especifi-
cas de los diferentes pilotajes
de ARBURG.

Especialmente nuestras
Allrounder S pueden ser
seleccionadas con multiples
pilotajes y posibilidades de
regulacion.
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I FILIALES DE ARBURG

ARBURG BV:
Trabajo flexible en equipo
para los clientes

Ya desde finales de los
anos 50 se conoce en los
Paises Bajos el dicho referi-
do ala confianza de las ma-
quinas ARBURG. Fue enton-
ces cuando se incorporaron
al mercado las pequeias
magquinas de inyeccion de
termoplasticos por piston
C4B, manuales y neumati-
cas, las cuales interesaron
enormemente a los fabri-
cantes holandeses de elec-
trénica y equipos de preci-
sion.

Hasta 1993, Kurval BV se
preocupd del buen nombre
del programa ARBURG con
una cuota de mercado del
35% en Holanda. Entonces
ARBURGtomé laresponsabili-
dad de laventa, creando la fi-
lial ARBURGBV.

El nuevo centro de venta 'y
servicio se encuentra en
Nieuw Vennep, con muy buen
acceso al tréficoy junto al ae-
ropuerto Schiphol de Amster-
dam.Sobre cercade 700m2se
haninstalado laventayelser-
viciode formacentralizada.

El lema Servicio

Con minibuses equipados
perfectamente, se llega a to-
dos los clientes dentro de 24
horasy generalmente bastan-
te antes. Todos los minibuses
sonlocalizablesdirectamente
mediante teléfono.

Pero también pueden ser
localizados a través de un ser-
vicio teléfonico especial en el
serviciotécnicode ARBURG en
los Paises Bajos. Koos Korsuize
como Jefedel Servicio Técnico
soluciona los problemas que
se presentan, coninformacion
adecuaday rapida. Los técni-
cosdelservicioal clienteseran
complementadosenelsegun-
dosemestre con un cuartotéc-
nico para poder atender los
deseos de los clientes de for-

En la casa matriz en Lossburg, estan a disposicion técnicos preparados y constantemente actualizados en
sus conocimientos, para efectuar el servicio técnico directamente en el cliente.

ma mas efectivayrapida.

El equipo de ventas

El equipo de ventas se com-
pone de dos asesores de ven-
tas, el Gerente RudiDivendaly
el Jefe Técnico Alfredter Ste-
ge. Estos comparten la res-
ponsabilidad de que la parti-
cipacion de ARBURG en el
mercado se pueda ampliar
tambiénen el futuro.
Otros departamentos en
ARBURG Holandason: Pe-
didos, Finanzasy Per-
sonal, asi como pie-
zas de recambio,
frente alos cuales se
encuentrael colabo-
rador correspon-
diente. La flexibli-
daddelafilialholan-
desaesdeterminada
ynoenultimotérmi-
no, por el conoci-
miento que tienen
los colaboradores, no
s6lo de sus funciones
sinotambiéndelasfun-
ciones de sus compafie-
rosdetrabajo.

Por ello, puede cada
uno ayudar al otro en
casode quesea necesa-
rio. Por supuesto que

lafilial enlos Paises Bajos esta
integrada en la red mundial
de comunicaciones de la em-
presa. La situacion de que en
Holanda las maquinas de pe-
quefia fuerza de cierre estén
muy consideradas, les esta
permitiendo conseguir muy
buenasventas. La220yla 270
sonaquilos “formula1”y
también diversas ma-
quinas especiales de
esta serie, como por
ejemplo una maqui-
na para la elabo-
raciéndesilicona
o para la inyec-
| cion de material
enpolvo, lascua-
les funcionanya
con gran éxito
| en las empresas
| transformadoras
holandesas.

Rudi Divendal,
Gerente de la filial
ARBURG BV.

CONTACTOS INTENSI-
VOS CON LAS EMPRE-
SAS DE LOS CLIENTES

Todas las informacio-
nes que se reciben de
Alemania que puedan
tener importancia para
los clientes, le son remiti-
das por los colaborado-
res holandeses, rapida-
mente y con la maxima
amplitud.

Con granmotivaciony
disposicion, se intenta
dar rédpida respuesta a
los problemasy pregun-
tasdelosclientes.

Queda demostrado
que existe un gran inte-
résen la técnica deinyec-
cion “hecho en AR-
BURG”, porelincremen-
to de visitas en Lossburg.
Durante la feria interna
una delegacion de 36
personas pudo verdirec-
tamente ensuorigen los
nuevosdesarrollos.



