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La cultura de empresa de una compañía también se re-
fleja siempre en la creación directa de un ambiente de
trabajo. Por lo tanto, cultura de empresa significa, tam-
bién, cultura de trabajo y de vida. Un amplio espacio
agradable, al mismo tiempo que funcional, habla tam-
bién a favor de una empresa y produce de nuevo el co-
rrespondiente efecto de motivación positiva sobre la at-
mósfera de trabajo.

Esto lo hemos hecho nuestro, después de que en el pa-
sado año inauguráramos nuestro ARBURG ALLROUND
CENTER (AAC), hemos reorganizado nuestra superficie
ajardinada concluyendo nuestros tres patios interiores.

La fotografía de la portada de nuestro ARBURG today
les transmite una impresión de los resultados consegui-
dos con nuestros esfuerzos: nuestro jardín de piedras,
equipado con bojes, tejos y pinos que rodean los estan-
ques aportan a todas las zonas de trabajo de nuestra em-
presa una determinada atmósfera de tranquilidad que
requieren las importantes decisiones para conseguir su
madurez. En la creación de un agradable clima de trabajo
no se ha quedado en el camino nuestra acreditada exi-
gencia, tomar posiciones en la inyección tecnológica. La
ejecución de los temas de esta tarea de forma impactan-
te a la vista: Podemos proveer con soluciones interesan-
tes  tanto al mercado tradicional de inyección como tam-
bién a los mercados futuros para la inyección de polvo así
como máquinas para CD.

El hecho de que ustedes también lo vean de este modo,
podemos constatarlo con la enorme respuesta recibida a
nuestra feria interna en este año. Durante estos tres días
de abril más de 1.400 visitantes internacionales se infor-
maron en nuestra casa de Lossburg sobre nuestra capaci-
dad económica y nuestras novedades tecnológicas.

Con nuestro nuevo ARBURG today queremos facilitar-
les de nuevo una visión informativa de nuestra empresa
y les deseamos una agradable lectura.

Cordialmente,

(E. Hehl)  (K. Hehl)
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CÍRCULO DE EXPERTOS EN INYECCIÓN DE POLVO METÁLICO - MIM

Este desa-
rrollo positivo
tiene dos fun-
d a m e n t o s :

por una parte,
después de una

especie de arranque
inicial, mediante

la oferta de
g r a n u l a d o
premezclado y
capaz de de
ser inyectado

(Feeds tock )
aumenta enor-

memente al princi-
pio de los años 90 el número
de campos de aplicación; por
otra, aumenta también el nú-
mero de empresas que em-
plean esta tecnología en su
producción, y esto principal-
mente también en Alemania.

Como uno de los pocos fa-
bricantes de máquinas que se
anticipan correctamente a los
indicativos del tiempo nos in-
corporamos ya desde muy
pronto  a las posibilidades de
desarrollo de la tecnología de
inyección de polvo. Hace seis
años, ARBURG organizó un
forum técnico relativo a la in-
yección de polvo y hoy ya he-
mos solucionado muchos de
aquellos problemas. Estamos
por tanto en disposición de
servir, llave en mano, islas
completas de inyección a satis-
facción del cliente.

Estándares necesarios
Como todas las nuevas tec-

nologías, se expandió el mer-
cado de la inyección de polvo,
por lo menos en Europa, más
bien de forma no coordinada y

ARBURG fija reglas
en la inyección de polvo

En los últimos años, el paisaje de la inyección
internacional ha variado claramente. La parti-
cipación de inyección de polvo con cerámica
o materiales metálicos se incrementa, cada
vez más, después de una larga fase de arran-
que y posee en el futuro una oportunidad

clara de crecimiento; para 1999 se pronostica
que se cuadruplique en 240 millones de dóla-

res, con respecto al año 1984, el volumen de venta
para productos inyectados en polvo.

accidental: para remediar esta
realidad, y organizar determi-
nadas normalizaciones y la
tendencia a estandarización,
en 1993 fue creado el “Círculo

de expertos en inyección de
polvo metálico - MIM”.

El gremio complejo
La composición y conexión

de los círculos de trabajo es ab-
solutamente compleja: trabaja
como gremio del Colectivo Me-
talúrgico del Polvo de la Asocia-
ción Alemana para Conoci-
miento de Materiales (DGM),
de la Asociación Alemana de
Ceramistas (DKG), de la Asocia-
ción de Profesionales de la Me-
talurgia del Polvo, de la Asocia-
ción de la Industria Metalúrgi-
ca Alemana (VDEh) y de la Aso-
ciación de Ingenieros Alema-
nes de la Sección de Conoci-
miento de Materiales (VDI-W).

Nombres como Hoechst,
BASF, TU Dresden, Uni
Karlsruhe, IFAM, Krebsä-
ge, Schunk, Deloro Stelli-
te y también ARBURG lle-
nan estas reuniones de
muchos quilates de esta
interesante representa-
ción de la “Asociación
MIM”. También es im-
portante la colaboración
de los institutos alema-
nes para normalización
(DIN) ya que finalmente
en el futuro deben pro-
ducirse a partir de los tra-
bajos básicos estándares
que faciliten determi-
nantemente las coopera-
ciones constructivas de
todos los participantes.

REUNIONES DE MU-
CHOS QUILATES

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

Iniciativa europea
Por ello, se requería la pro-

pia iniciativa: bajo la dirección
organizativa del Instituto
Fraunhofer de Bremen para la
investigación de materiales
aplicados (IFAM), se juntan en
este gremio de expertos con

El Instituto Alemán para la
Normalización (DIN), socio
importante del círculo de trabajo.

una periodicidad de seis me-
ses participantes de los más di-
versos colores: junto con los
fabricantes de materia prima
(ligante, polvo y aditivos), ins-
titutos científicos y fabrican-
tes de piezas de inyección de
polvo, trabaja también AR-
BURG como fabricante de má-
quinas de forma determinan-
te en la estandarización de
materiales y requerimientos a
los mismos.
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Tanto si se trata de All-
rounder S, V, MB, M o C o
bien dimensiones de pla-
tos de 220 a 520 mm o
fuerzas de cierre de 250
hasta 2000 kN, con noso-

tros se puede encontrar gracias a la modularidad de nues-
tra paleta de producto para cada requerimiento la máqui-
na justa. El programa digital de máquinas ARBURG facilita
con sus aplicaciones interactivas la preelección de los co-
rrespondientes componentes de máquina en conversación
de ventas directa sin que esto signifique naturalmente que
pueda sustituir el experto asesoramiento  de nuestros co-
laboradores.

MÓDULO DE PRESEN-
TACIÓN MULTIMEDIA
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ARBURG INTERNO

ARBURG adopta
la multimedia

Por ello, los consejeros de
venta están ahora en disposi-
ción de configurar exacta-
mente la máquina que corres-
ponde a los deseos de los
clientes, a partir de la múltiple
oferta del programa de má-
quinas digitales ARBURG me-
diante un módulo de presen-
tación multimedia.

ARBURG aprovecha una vez más con-
secuentemente las más modernas tec-
nologías para satisfacción de sus clien-
tes. Desde hace algún tiempo, nues-
tros consejeros de ventas están
equipados con dos amplios
medios informáticos de
ayuda, que hacen toda-
vía más eficiente su
función de consejeros
con respecto a nues-
tros clientes.

En el segundo paso se activa
la herramienta multimedia, el
sistema externo de informa-
ción (EIS): con él nuestros cola-
boradores en el exterior pue-
den generar ofertas, hacer
planes reales de viaje y visitas
por transmisión de datos a
distancia (DFÜ). De este modo,
el cliente y el asesor de ventas

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

Configuración rápida
Si el cliente elige como serie

de máquina una Allrounder S,
se pasa directamente desde la
presentación multimedia a las
distancias entre columnas. De



la elección (por ejemplo 270
mm) se calculan automática-
mente la fuerza de cierre (150,
250, 350 y 500 kN) a partir de lo
cual con una fuerza de cierre
necesaria de 150kN como po-
sibilidad de unidad de inyec-
ción se presentan los tamaños
60  y 150.

Al terminar este proceso de
elección aparece la máquina
configurada Allrounder 270 S

150-150 en la pantalla:
en forma de tabla se
pueden leer los datos
técnicos de la unidad
de inyección y de cierre
así como de las banca-
das y de los mandos.

Posibilidades
de elección

Como ampliación de las po-
sibilidades de inyección existe
además a disposición el apar-
tado “Tecnología de la línea”
con gran cantidad de gráficos
y fotografías correspondien-
tes a la serie S completa.

Por supuesto, el módulo mul-
timedia, ofrece además unas
interesantes características
ampliadas. El camino hacia la
configuración de la máquina
puede hacerse absolutamente
al revés, es decir, a partir de la
pieza que va a ser ejecutada.

Cálculo de pieza y
ejemplos de aplicaciones

Durante el cálculo de pieza,
se puede determinar el tipo
de máquina potencialmente

posible mediante la introduc-
ción de materia prima, altura y
anchura de molde, presión de
inyección y peso.

En los ejemplos de aplicacio-
nes se pueden determinar en
una ojeada, gracias a los ejem-
plos especiales de producto,
los parámetros de producción
a partir de los cuales se puede
determinar correctamente la
máquina necesaria.

En este mo-
mento se en-
cuentra en
preparación
otra nueva
a p l i c a c i ó n
que redon-

deará las po-
s ibi l idades
multimedia
de ARBURG
en la ejecu-
ción de ofer-
tas. Bajo la superficie de con-
mutaciones “Aplicaciones Es-
peciales”, se pueden llamar in-
formaciones de las rúbricas
Allrounder T, máquinas CD,
procedimientos especiales, ac-
cesorios de máquinas, siste-
mas de automatizacion, ase-
guramiento de la calidad y
computadora.

EIS - El hilo
corto hacia ARBURG

El Sistema Externo de Infor-
mación es un programa de
soft concebido especialmente
a los requerimientos de AR-

Por medio de un click en
el ratón se pasa del
tamaño de platos y fuerza
de cierre a la máquina
correspondiente.

Desde el ejemplo
práctico a la configura-

ción de máquina.

Los tiempos modernos
exigen una estructura  de
organización moderna:
desde abril de 1996 el gru-
po de trabajo “Equipo All-
round” ensaya un proyec-
to piloto en el montaje de
la gama K, M y S como una
nueva forma de trabajo.

El proyecto lleva el nom-
bre de “Equipo Allround”
porque además del au-
mento de la eficiencia y de
la calidad, también debe
aumentar la cualificación
de los trabajadores.

Siegfried Finkbeiner,
Jefe de Producción de AR-
BURG, insiste en que an-
tes de la venta existe una
fase de planificación me-
nusal intensiva.

Como concepto objeti-
vo pretenden acortar el
tiempo de marcha de la
màquina en un 20% y con-
seguir un aumento de la
calidad de producción.
También pretenden pro-
mover la identificación de
los trabajadores con el
producto y la empresa.

El Grupo de trabajo ha
sido probado de forma po-
sitiva en todas las deman-
das: mientras tanto, traba-
jan en las áreas de desarro-
llo y oficinas técnicas, en la
cadena de montaje y en la
fabricación del armario de
mando se sigue trabajan-
do con la nueva estructura
de trabajo.

¡Y seguramente conti-
nuarán funcionando en
los años venideros!

NUESTRO EQUIPO ALL-
ROUND: TRABAJO EN
GRUPO EN ARBURG

BURG el cual, a lo largo de cua-
tro años, ha sido desarrollado
por 4 especialistas de ARBURG
utilizando las herramientas
del Navision y entre tanto,
desde hace dos años está sien-
do utilizado en Alemania.

El EIS tiene para los clientes,
especialmente, funciones im-
portantes: después de la elec-
ción primaria de una máquina
mediante el uso de la aplica-
ción múltimedia, el asesor de
ventas puede mediante el EIS
en colaboración con el cliente
hacer un planificación exacta
de la oferta.

Con ello, se puede relacio-
nar tanto el  equipamiento de

la máquina, incluso
los periféricos nece-
sarios, hasta el más
pequeño detalle. Al
final de este proceso
de selección, existen
dos posibilidades:

en la configuración estándar,
el cliente recibe de nuestro co-
laborador externo, directa-
mente en su empresa, una
oferta impresa que, en el 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, una vez aclara-
das estas preguntas, recibir la
oferta bien del colaborador
interno o bien de su asesor de
ventas. ARBURG tiene con ello
desde hace  algún tiempo dos
medios actuales de ayuda que
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permiten al cliente asegurar,
dentro de nuestra paleta de
producto, sus requerimientos
de producción y deseos referi-
dos a las máquinas de forma
rápida y exacta.



TECNOLOGÍA Y DESARROLLO

Esta se sirvió en mayo a la fir-
ma Geissler en Berlín. Para el
desarrollo se establecieron las
siguientes premisas, sobrein-
yectar antenas de diversos ti-
pos en el final superior con una

protección de seguridad.
La instalación se compone

de una Allrounder 220 M con
pilotaje multrónica por pan-
talla la cual está interconecta-
da con el autómata de inser-
ción y extracción a través de un
interfase eléctrico estandar,
según Euromap. De este
modo las señales de rechazo
de la Allrounder pueden ser
interpretadas por el sistema
manipulador y correspondien-
temente manipuladas.

Eje de tracción pilotado
mediante CNC

El eje CNC altamente diná-
mico de la extracción e inser-
ción acelera con 2 m/seg2 y dis-
pone de una fuerza de actua-
ción de 30 kilos. La velocidad
de utilización es de 1 m/seg., el
accionamiento se efectua me-
diante correas dentadas.

La automatización incremente
al número de piezas y la calidad
del producto

Uno de los más jovenes ejemplos de una
colaboración fructífera y larga es la de AR-
BURG y Geiger, un industrial suizo con
instalaciones  en la Selva Negra, es una
isla de fabricación para sobreinyec-
tar las antenas de emisión.

Las ram-
pas de aceleración y
frenado de los ejes de tracción
pueden variarse a través de los
parámetros. Las posiciones fi-
jadas se pueden alcanzar con
una exactitud de + / - 0.2mm.

El desarrollo de la
producción

Las antenas son enviadas a
granel, se posicionan en un re-
ceptor de 6 cavidades y se con-
trola su posicionado automá-
ticamente. Después el recep-
tor es desplazado manual-
mente a la zona de seguridad.
Dos módulos de pinza para la
inserción y extracción están

colga-
dos libremen-
te mediante la utilización
de un proceso especial para
asegurar óptimamente los de-
sarrollos de trabajo paralelos.

El módulo de posicionado
toma los insertos de la esta-
ción de preparación, los trans-
porta al molde de inyección y
los situa en la zona de boquilla
en las seis cavidades previstas.
Al mismo tiempo el módulo
extractor retira las seis ante-
nas sobreinyectadas, inclusive
el distribuidor de inyección,

de la
parte móvil del
molde y transporta las pie-
zas acabadas a la estación de
corte de bebedero. Después el
molde cierra para el próximo
ciclo. El proceso total dura con
ello no más de aproximada-
mente 4 segundos.

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

través de los casquillos de ro-
damientos sin juego, así como
la fijación de alta precisión de
la zona de corte mediante
máscaras conformadas y man-
tenedores de posición, con tal
precisión que la zona de corte
no puede distinguirse.

Mediante rampas especia-

El soporte básico y compacto
de la unidad de aportación y
extracción, se compone de
una construcción de acero
exenta de vibraciones en eje-
cución soldada. El nivel de al-
tura es ajustable para ser uti-
lizada en las más diversas
máquinas de inyección. El
módulo de aportación esta

equipado con planchas
transparentes de amortigua-
ción aseguradas contra la
caída, formando una cubier-
ta de protección, de acceso
seguro, tanto por delante
como por detrás. Las señales
eléctricas se producen a tra-
vés de un interruptor de se-
guridad electromecánico.

Soporte de 6 figuras
para el sobreinyectado

de antenas
UNIDAD DE APORTACIÓN Y EXTRACCIÓN

El molde de 6 figuras
admite los preinyectados

en la zona de boquilla. La
extracción de las piezas se

produce desde el
semimolde móvil.
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les de seis pisos descienden las
antenas paralelas a una banda
de transporte y refrigeración.
Después de un tiempo de pro-
ducción largo las piezas pue-
den ser sometidas a control vi-
sual de calidad sacandolas de
la banda.

El armario de mando del sis-
tema de manipulación se en-
cuentra en la parte posterior
del conjunto. A través del mó-
dulo de mando OP5 es posible
el pilotaje a distancia de la ins-
talación.

Características especiales
del molde

El molde de inyección de 6 fi-
guras toma los preinyectados
en la zona de boquilla. La ex-
tracción de las piezas se pro-
duce desde el semimolde mó-
vil. Lo importante es la exacti-
tud absoluta de la posición de
las antenas durante la inyec-
ción. Por eso los cuerpos de an-

tena son mantenidos
en posición por un
módulo integrado en
el molde, para que los
muelles de las antenas
no se desplazen. Con ello se
puede mantener exactamen-
te la longitud absoluta.

Ventajas con sistema
Antes de la construcción de

la celda acabada se hicieron
pruebas con aportación ma-
nual y extracción, lo que pro-

ducía un tiempo de apertura
más largo del molde de inyec-
ción. El equilibrio térmico del
molde no se podía mantener,
lo que, a su vez, producía que
la calidad requerida no pudie-
se realizarse.

Mediante la automatiza-
ción del desarrollo se pudo au-
mentar no solamente  el nú-
mero de piezas producidas,
sino que además, se pudo au-
mentar la calidad de las pie-
zas. El coste por pieza se redu-
jo considerablemente, lo que
aseguró la competencia de la
producción.

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

Esta utilización fuera de lo común de nuestra máquina
de inyección Allrounder está basada en la idea de Leo
Combee. En su taller de inyección Combee produce piezas
convencionales de termoplástico. Durante una visita a la
vaquería del pueblo colindante se dio cuenta de que mu-
chos empleados se ocupaban, con ayuda de moldes de
madera, de fabricar ovejas y campanas de mantequilla.

Combee tuvo la idea de automatizar este proceso con
una máquina de inyección especial. Las primeras pruebas
de inyección en una Allrounder 221 K 55-250 con unidad
de cierre vertical y dispositivo para la inyección en la línea
de unión del molde, se desarrollaron muy prometedoras.

Para ello se transformó completamente la unidad de
inyección. El sistema patentado de baja compresión utili-
za solamente el movimiento de inyección y algunas seña-
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 dosificación accionados eléctricamente
desde un recipiente central al cilindro de inyección. La
aportación total, incluido recipiente, está ejecutada en
acero inoxidable.

A pesar de las estrictas normas para los alimentos, la in-
corporación de la máquina de inyección Allrounder hi-
dráulica no presentó problemas gracias a su óptima es-
tanqueidad.

El proceso se realiza de la siguiente forma: en un molde de
mordazas refrigerado se posiciona una base de termoplás-
tico sobre la que se situa la
ovejita. Después de abrir el
molde es retirada del molde
con la base. Después se le
pone una tapa transparen-
te de termoplástico impresa
con un cierre de clip. Con
ello quedan las ovejas listas
para su envio.

La Allrounder trabaja
también en este entorno
exótico desde hace tiempo
sin problema. Las noveda-
des nunca terminan, espe-
cialmente antes de Sema-
na Santa.

Retirada automática
de las piezas inyectadas

mediante banda de
transporte y refrigeración.
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Las noveda-
des nunca

terminan...
Excepcionalmente no en Navidad, sino en Semana

Santa, pudimos tener la experiencia de ver como en
una pequeña vaquería en los alrededores de la ciu-
dad holandesa de Woudrigen, se utilizaba la versati-
lidad de la técnica de inyección Allrounder.
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TÉCNICA DE PRODUCCIÓN

Un sistema controlado por computadora para la planifi-
cación de la producción y control de material, asegura el
desarrollo de nuestra producción orientada a las metas
previstas, donde desde la planificación de máquinas hasta
el montaje final, el trabajo es distribuido y controlado por
la computadora.

Con respuesta a los requeri-
mientos y orientada a las ne-
cesidades, queremos poner a
disposición del mercado las
máquinas más modernas para
cada caso. Todo ello con los
plazos de entrega más cortos y
manteniendo una estructura
de costes acreditada tanto para
el cliente como para ARBURG.

La confrontación con estas
tareas empezó en nuestra casa
con mucha anticipación. Por
ello, disponemos hoy de una
planificación de producción
eficiente y un sistema de flujo
de material que soporta cual-
quier comparación a nivel
mundial y que influye positi-
vamente en la proverbial pro-
ductividad de ARBURG.

Punto de partida:
datos comparativos

El núcleo del sistema PP de
ARBURG controlado por orde-
nador es la planificación de
máquinas y piezas de recam-
bio, que basados en datos
comparativos del pasado,
contínuamente y de forma
conjunta por todos los depar-
tamentos participantes de
marketing y venta con un año
de anticipación, se fijan y
adaptan en función de la ac-
tual entrada de pedidos.

Calidad controlada, flujo de material
y sistemática interna

En base a estos datos de pla-
nificación, se determinan las
necesidades de material. Los
datos de existencias, cuántas
máquinas y piezas de recam-
bio en el tiempo de realización
planificado han sido ejecuta-
das, se efectua diariamente.
Para la fabricación de los com-
ponentes, el sistema extrae el
tiempo total de recorrido de
la máquina en fabricación, el
cual se compone por una par-
te del tiempo puro de fabrica-
ción de los componentes y por
otra, del tiempo de montaje
para la ejecución de los grupos
parciales, estos son integrados
en la planificación general.

Garantía óptima
de control de existencias
Los diferentes tiempos de

acopio de los componentes es-
tán registrados en la planifica-
ción de requerimientos de
material de la computadora.
Si las cifras descienden por de-
bajo de la previsión necesaria
en una zona inferior al límite
de la cantidad estimada, el sis-
tema de forma autónoma,
lanza el pedido complementa-
rio. Con ello queda garantiza-
do el mantenimiento de exis-
tencias en todo momento.

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

miento. Los pedidos para la
fabricación de componentes
para las máquinas estandar,
los ejecuta el sistema de forma
autónoma en su 90%.

En el departamento de pla-
nificación se transforman los
pedidos del departamento co-
mercial en pedidos técnicos.
La construcción aclara cada
Allrounder en relación a los
deseos del cliente y especifica-
ciones técnicas. El plazo de en-
trega de las máquinas depen-
de de estas aclaraciones, don-
de eventualmente, los compo-
nentes especiales determinan

El almacén de piezas
pequeñas en el estándar
más moderno.

Más de 1.400 colabora-
dores en una unidad de
producción centralizada,
con un 60% de compo-
nentes propios y más de
90.000 máquinas produ-
cidas desde el comienzo
de fabricación de las
Allrounder, concentrado
en una superficie supe-
rior a 100.000 m2. Estos
datos reales nos acredi-
tan como uno de los
mayores fabricantes de
inyectoras en todo el
mundo.



selectiva» Aquí se comparan
las Allrounder estándar pre-
vistas en la producción con los
deseos del cliente y se modifi-
can correspondientemente.

Para cada una de las máqui-
nas de mecanizado en la fabri-
cación de piezas resulta una
carga de capacidad global a
partir de los pedidos y del es-
pectro de plazos de entrega.

Calidad según ISO 9001
Mediante cotroles perma-

nentes de la producción contí-
nua, se consigue un nivel ópti-
mo de calidad. El sistema glo-
bal de aseguramiento de la ca-
lidad de la firma ARBURG ha
sido cualificado como positivo
mediante la certificación se-
gún ISO 9001.

Si se produce la fabricación
de los componentes unitarios
para la fabricación de la má-
quina durante el proceso de
forma neutra, el montaje de la
máquinase realiza orientado
al cliente desde el momento
de la liberación del pedido. El
transporte interno de las pie-
zas está integrado en el desa-
rrollo automático de la pro-
ducción y se realiza mediante
el llamado transporte»power
free», es decir un sistema au-
tomático de transporte y de
desplazamiento en planta.

Los componentes de los
grupos constructivos se ajus-
tan individualmente a las es-
pecificaciones de máquina del
cliente. El material necesa-
rio para el montaje de
los mismos, indepen-
diente de la serie, se al-
macena en la sala de
montaje cerca de donde se
va a utilizar y puesto a dispo-
sición en caso de necesidad.

Carga óptima de la
capacidad

La mayor fortaleza del siste-
ma de planificación de la pro-
ducción y manipulación del
material se encuentra princi-
palmente en la carga óptima
de todas las capacidades de
producción en la fábrica, al-
macén minimizado, así como
ventajas del eficiente uso del
tiempo.Según el tipo de má-
quina, el tiempo de ejecución
desde la orden de fabricación
hasta el envío, representa de

El sistema de transporte
«Power and Free»

Alimenta a las diversas
estaciones de trabajo

Los robots de soldadura
garantizan una calidad  alta y

sostenida y unos tiempos de
producción óptimos.

dos a tres semanas.
Como con este sistema la

premisa de necesitar los me-
nores pasos desde la planifica-
ción hasta el producto termi-
nado se transforma en aho-
rrar tiempo y costes, se puede
conseguir plazos de aproxi-
madamente 6 semanas aún en
el caso de configuraciones de
máquinas especificas de un
cliente, que estén basadas en
los componentes estándar del
sistema modular Allrounder.

Las óptimas premisas de
construcción, garantizan

una producción sin
impedimentos.

el momento posible de entre-
ga de la máquina. La adecua-
ción de la Allrounder a los de-
seos especiales del cliente pasa
por la llamada «planificación
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FERIA INTERNA EN ARBURG

Impulso comercial en todas las salas de exposición: du-
rante tres días completos abrió nuestra casa central en Lo-
ssburg sus puertas para la feria interna de este año. 1420
visitantes aceptaron la invitación y se informaron com-
pletamente sobre el nivel de nuestra tecnología.

Feria interna
1997: un éxito
completo

féricos, así como un variado
programa de conferencias
ofrecieron posibilidades de
información de alta calidad.

Tanto si se trataba de la ela-
boración de varios componen-
tes, de las Allrounder grandes
de 1300 y 2000 kN  de fuerza de
cierre, como del programa ge-
neral de nueva incorporación
de las máquinas S o bien de  la
inyecciçon de silicona líquida
(LSR) o islas de producción de
CD, en todas los rincones y sa-
las había novedades tecnoló-
gicas y soluciones inteligentes
para sorprenderse positiva-
mente.

Muchos de los invitados vi-
nieron de muy lejos para po-
der tener directamente una
visión clara de los nuevos de-
sarrollos de ARBURG y en ge-
neral del mercado de los ter-
moplásticos. Visitantes de
toda Europa, de Norteaméri-
ca y Sudamerica, Israel, Egipto
e incluso de Australia dictami-
naron sobre nuestra amplia
paleta de producción y apor-
taron a la feria interna un to-
que internacional.

Con 35 máquinas de dife-
rente equipamiento, capaci-
dad de rendimiento y solicitu-
des de utilización, numerosas
ofertas en relación a los peri-
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Toque internacional:
numerosos invitados
extranjeros de lejanos
puntos de partida.
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DESARROLLOS EN EL MERCADO DE CD

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

bable CD (CD-R) y como soporte para informaciones
ópticas (DVD), hacen que este medio sea cada vez más

complejo, pero al mismo tiempo inte-
resante por el amplio abanico de po-
sibilidades que ofrece. Se desarrollan
también los sectores de utilización ya
conocidos mediante las mejoras de
efectividad de la tecnología existen-
te. Por ello las perspectivas para el so-
porte óptico de datos son excelentes,
a medio y largo plazo. El final del de-

sarrollo en este sector no es previsible.

Las premisas técnicas para
una fabricación de alta calidad
de los discos compactos son
puestas a disposición por
nuestras Allrounder. ARBURG
entró de llenoen este merca-
do especial en 1995 con el pri-
mer sistema propio de sub-
moldeo y aprovechó intnsiva-
mente el año pasado para ase-
gurar su posición en este seg-
mento y desarrollarlo. AR-
BURG tiene en este momento
una participación de entre 10
y 15% en un mercado que
abarca anualmente entre 500
y 600 máquinas de inyección.

Impulso elemental
en 1997

Un impulso elemental reci-
bió la técnica ARBURG de CD
en relación a la feria REPLI-
TECH 1997 en Barcelona: me-
diante la utilización de la más
moderna técnica de integra-
ción, expusimos un nuevo sub-
sistema compacto para la fa-
bricación de todo los forma-
tos de disco óptico con un diá-
metro de 120 mm. el cual llamó
poderosamente la atención.

Sobre la base de una 270 S
hemos desarrollado una má-
quina DVD la cual tanto por el
poco espacio ocupado como
por sus parámetros de pro-
ducción responde perfecta-
mente a las máximas exigen-
cias. Detrás de la silueta más
moderna se esconde un siste-
ma de producción de CD abso-
lutamente integrado, el cual
permite la más versátil pro-
ducción de discos digitales
(DVD) así como de discos gra-
bables Rom.

Tiempo de ciclo por
debajo de los 4 segundos

En la fabricación de CD de
audio y CD Rom, consigue esta
Allrounder 270 S un tiempo de
ciclo de menos de 4 segundos,
lo que permite una produc-
ción efectiva y rentable en este
sector en crecimiento.

Mediante la integración to-
tal de la técnica de periféricos

Brillantes perspectivas
para discos brillantes



de máquina en el revestimien-
to de la bancada de la máqui-
na permitió a los técnicos de
ARBURG conseguir una base
de máquina de pequeñas y
desacostumbradas dimensio-
nes en las nuevas máquinas.
De este modo, por ejemplo, la
batería de agua y el manipula-
dor son invisibles desde el ex-
terior al estar integrados en el
perímetro de la máquina. La
máquina corresponde tam-
bién a los altos requerimien-
tos a una producción con los
condicionantes de sala limpia.

Óptima para
sistemas integrados

Los más importantes consu-
midores de unidades de fabri-
cación de CD, son integrado-
res de sistemas que utilizan la
máquina de inyección en ins-
talaciones completas de pro-
ducción, al final de las cuales
aparece el CD completamente
terminado y empaquetado. El

alto grado de automatización
de estas líneas de fabricación
se compone no solamente de
la fabricación de CD, sino tam-
bién la metalización, la impre-
sión y el empaquetado.

Nuestro sistema, como gru-
po parcial de la línea de fabrica-
ción, se compone generalmen-
te de máquina, molde, mani-
pulador y atemperador. Rapi-
dez y alta calidad son factores
que en esta relación tienen
pincipal importancia Equipa-
das con moldes y manipulado-
res especiales, las máquinas

optimizadas para la produc-
ción de CD Allrouder S y C al-
canzan ciclos de producción de
4 segundos.

El desarrollo más actual en
el margen de la técnica de má-
quina consiste en la tecnolo-
gía de  «cavidades gemelas»
Esta permite la fabricación si-
multanea de dos CD en bruto
en una injectada. Partiendo
de una duración de ciclo de 5
segundos por inyectada, el
tiempo necesario para la eje-
cución de un disco con la tec-
nología de «cavidades geme-
las» es de dos segundos y me-
dio, manteniéndose absoluta-
mente los criterios de calidad
necesarios.

Previsiones futuras DVD
El futuro del soporte óptico

de datos estará principalmen-
te determinado por nuevos
sectores de utilización. Parece
que 1997 será el año previsto
para la incorporación del CD

grabable. Esto es váli-
do tanto en el margen
de foto como en el de
audio CD y CD ROM, el
cual sobre todo será
utilizado en el sector
informático como me-
dio de copia de seguri-
dad. Pero también en

el sector de dibujo y gráficos,
se anuncian con el desarrollo
del disco de 0,6 mm de espesor
como «disco versatil digital»
(DVD), que llega con gran
fuerza. En 1988 deberán estar
los primeros aparatos en el
mercado. Ya se habla en el
gremio que el DVD en los
proximos años substituirá a la
técnica de video anterior de
forma muy rápida.

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

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

La tremenda cifra de más de mil millones de dis-
cos compactos (CD’S) producidos con máquinas ARBURG
anunciados por el Gigante de los CD Polygram.

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

Hoy Poligram trabaja en un proceso optimizado en línea,
es decir, la línea de producción entrega CD’S completa-
mente terminados en un sólo paso de fabricación. Y en
esto ha ayudado ARBURG en una medida determinante
con una máquina de dos componentes. En esta máquina,
denominada «opus» en Polygram se trabaja con dos unida-
des de inyección en paralelo las cuales inyectan en un mol-
de doble. Con un ciclo de 6 segundos entregamos en total
otras 23 máquinas, sobre las cuales se fabricaron nueva-
mente otros 550 millones de discos. Entretanto, se puedo
reducir el tiempo de ciclo de esta Allrounder una vez más a
5,4 segundos para la ejecución de 2 CD’S.

Batería de agua
y manipulador están
integrados en el perímetro
de las máquinas

ARBURG utiliza,
como único fabricante,

moldes con dos cavidades.
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la posibilidad de utilizar un CD
no solamente para escucharlo
sino que se puedan borrar los
datos registrados, respectiva-
mente sobregrabarlos.
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PILOTADO O REGULADO (PARTE 1)

dad de inyección del pilotaje
de la multrónica en la Allroun-
der MB, se puede ver clara-
mente el proceso de pilotaje.
El valor «velocidad de inyec-
ción» se envía como órden a
través de la electrónica de pi-
lotaje a una válvula hidráulica.
A partir de este punto, la vál-
vula adopta la posición corres-
pondiente y libera el caudal
deseado de aceite hidráulico
por segundo para el movi-
miento del husillo.

Es muy importante el ajuste
entre la electrónica y la válvula
de pilotaje. Al introducir 0%
no puede producirse ningún
flujo de aceite. Con la apertu-
ra total debe fluir el máximo
de caudal. Un ajuste exacto es
sobre todo importante por-
que los desarrollos pilotados
no pueden ser controlados
posteriormente, para deter-
minar que caudal de aceite cir-

Los requerimientos
determinan la técnica

En la práctica se requieren,
no obstante, desarrollos com-
plejos de válvulas, de medida y
de pilotaje, para que las má-
quinas puedan producir de
forma continuada con alta ca-
lidad. Para cada tipo de pro-
ducción existe la técnica co-
rrecta tanto si se trata de pie-
zas técnicas complicadas o ar-
tículos de producción masiva.

Técnica de máquina
pilotada

La máquina pi-
lotada es desde el
punto de vista de
su forma de fun-
cionamiento, la
más sencilla de las
tres variaciones.
Todos los componentes nece-
sarios para el pilotaje, como
introducción de datos, válvu-
las de pilotaje, cilindro de in-
yección y valor real están orde-
nados en secuencia. El valor
ajustado determina la posi-
ción de la válvula de pilotaje y
esta a su vez la presión en el ci-
lindro de inyección, es decir, el
valor real.

Como ejemplo de la veloci-

O pilotaje o regulación - El
bloque de pilotaje es uno de
los componentescentrales de

nuestras máquinas valor
ajustado y el valor medido

El nivel deseado en la producción de-
termina finalmente que técnica deberá
ser utilizada para conseguir la calidad de
pieza que deseamos. Con este sencilla y
estimulante determinación se puede
describir el concepto básico de toda pro-
ducción orientada a la calidad y a la eco-
nomía.

La elección de la técni-
ca de inyección apropia-
da tiene una importan-
cia determinante en la
concepción de la produc-
ción. En las máquinas de
inyección ARBURG, se
distinguen tres técnicas
de inyección principales:

1. Máquina de pilotaje
convencional o digi-
tal con la técnica de
válvulas conven-
cionales.

2. Máquina parcial-
mente regulada con
técnica de válvulas
proporcionales.

3. Máquina completa-
mente regulada con
servoválvula en la
zona de inyección.

Valor
introducido

=
Valor

solicitado

Elemento
de pilotaje

Válvula
de pilotaje

Cilindro de
inyección

Valor real



cula realmente durante la con
que velocidad se mueve real-
mente el husillo.

Influencia de las
perturbaciones

Perturbaciones que tienen
influencia como cambios en la
temperatura del aceite hi-
dráulico o variaciones en la
viscosidades de la materia
plástica, pueden producir va-
riaciones entre la velocidad
ajustada (requerida) y el va-
lor real (medido), las cuales
no pueden ser percibidos en
las máquinas pilotadas por si
mismas. Las correcciones en
los ajustes solamente pueden
efectuarse por el operador de
forma manual, una vez que
los fallos aparecen en las pie-
zas.

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

Técnica de máquina
regulada

La regulación de los movi-
mientos de la máquina requie-
re unos medios técnicos en pa-
ralelo con el pilotaje. Habla-
mos de regulación cuando el
valor real medido y el valor
ajustado son comparados a
través de una electrónica de
regulación. En caso de existir
diferencias la válvula hidráuli-
ca será reajustada hasta que la
velocidad real (medida) coinci-
da con la velocidad deseada
(ajustada). Para poder perci-
bir estas variaciones son nece-

sarios sensores de medida
(sensores de velocidad y de
presión) capaces de determi-
nar el valor real. Pero también
se deben incorporar válvulas
hidráulicas rápidas para po-
der compensar las diferencias
inmediatamente.

Otra diferencia importante
en comparación con los movi-
mientos pilotados es que a
cada valor ajustado no le co-
rresponde una posición deter-
minada de la válvula hidráuli-
ca. La válvula por el contrario
se reajustará tantas veces y
con tanta amplitud hasta que
el valor medido y el ajustado
coincidan.

Clasificación de la técnica
de regulación en ARBURG

En ARBURG la clasificación
específica de la técnica de re-
gulación se divide en una va-
riante de máquinas parcial-
mente reguladas y otra com-

pletamente
reguladas. La
técnica de re-
gulación par-
cial incorpora
un sensor, el
cual mide el
valor real des-
pués de la vál-
vula propor-

cional y antes del cilindro de
inyección y lo transmite al pi-
lotaje de la máquina.

Aquí se produce la compara-
ción entre el valor ajustado y el
valor medido (por ejemplo: de
la presión o del caudal) Las va-
riaciones que se producen a la
salida del cilindro de inyección
respectivamente del husillo de-
bidas por ejemplo a la diferente
viscosidad del material no son
detectadas con esta técnica.

Regulación completa
La máquina completamente

regulada controla también es-

Especialmente nuestras
Allrounder S pueden ser
seleccionadas con múltiples
pilotajes y posibilidades de
regulación.

tas variaciones. En este caso el
sensor mide la relación en la
salida del cilindro de inyección
y transmite este valor como
valor medido al pilotaje. La se-
ñal correctora, si es necesaria,
actúa directamente sobre la
servoválvula del cilindro de in-
yección.

Con ello se modifican no so-
lamente la variaciones produ-
cidas por la posición de la vál-
vula sino también las variacio-
nes debidas a la máquina.
Esto, por otra parte, se cuida
de que exista una alta conti-
nuidad de los parámetros de
inyección. Con este sistema ce-
rrado de regulación, las mani-
pulaciones exteriores son in-
necesarias. La máquina

presenta una alta exacti-
tud de reproducibilidad a pe-
sar de las variaciones existen-
tes en el husillo.

En nuestro próximo AR-
BURG today queremos co-
mentar con más detalle las
ventajas de la regulación de
posición y de proceso además
de las posibilidades específi-
cas de los diferentes pilotajes
de ARBURG.
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Valor
introducido

=
Valor

solicitado

Elemento
de pilotaje

Válvula
de pilotaje

Cilindro de
inyección Valor real

Sensor

Señal de retorno

Comparación



En la casa matriz en Lossburg, están a disposición técnicos preparados y constantemente actualizados en
sus conocimientos, para efectuar el servicio técnico directamente en el cliente.
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FILIALES DE ARBURG

ARBURG BV:
Trabajo flexible en equipo

para los clientes

Hasta 1993, Kurval BV se
preocupó del buen nombre
del programa ARBURG con
una cuota de mercado del
35% en Holanda. Entonces
ARBURG tomó la responsabili-
dad de la venta, creando la fi-
lial ARBURG BV.

El nuevo centro de venta y
servicio se encuentra en
Nieuw Vennep, con muy buen
acceso al tráfico y junto al ae-
ropuerto Schiphol de Amster-
dam. Sobre cerca de 700 m2 se
han instalado la venta y el ser-
vicio de forma centralizada.

El lema Servicio
Con minibuses equipados

perfectamente, se llega a to-
dos los clientes dentro de 24
horas y generalmente bastan-
te antes. Todos los minibuses
son localizables directamente
mediante teléfono.

Pero también pueden ser
localizados a través de un ser-
vicio teléfonico especial en el
servicio técnico de ARBURG en
los Países Bajos. Koos Korsuize
como Jefe del Servicio Técnico
soluciona los problemas que
se presentan, con información
adecuada y rápida. Los técni-
cos del servicio al cliente serán
complementados en el segun-
do semestre con un cuarto téc-
nico para poder atender los
deseos de los clientes de for-

Ya desde finales de los
años 50 se conoce en los
Países Bajos el dicho  referi-
do a la confianza de las má-
quinas ARBURG. Fue enton-
ces cuando se incorporaron
al mercado las pequeñas
máquinas de inyección de
termoplásticos por pistón
C4B, manuales y neumáti-
cas, las cuales interesaron
enormemente a los fabri-
cantes holandeses de elec-
trónica y equipos de preci-
sión.

ma más efectiva y rápida.

El equipo de ventas
El equipo de ventas se com-

pone de dos asesores de ven-
tas, el Gerente Rudi Divendal y
el Jefe Técnico Alfredter Ste-
ge. Estos comparten la res-
ponsabilidad  de que la parti-
cipación de ARBURG en el
mercado se pueda ampliar
tambiénen el futuro.
Otros departamentos en
ARBURG Holanda son: Pe-
didos, Finanzas y Per-
sonal, así como pie-
zas de recambio,
frente a los cuales se
encuentra el colabo-
rador correspon-
diente. La flexibli-
dad de la filial holan-
desa es determinada
y no en último térmi-
no, por el conoci-
miento que tienen
los colaboradores, no
sólo de sus funciones
sino también de las fun-
ciones de sus compañe-
ros de trabajo.

Por ello, puede cada
uno ayudar al otro en
caso de que sea necesa-
rio. Por supuesto que

la filial en los Países Bajos está
integrada en la red mundial
de comunicaciones de la em-
presa. La situación de que en
Holanda las máquinas de pe-
queña fuerza de cierre estén
muy consideradas, les está
permitiendo conseguir muy
buenas ventas. La 220 y la 270

son aquí los “fórmula 1” y
también diversas má-
quinas especiales de
esta serie, como por

ejemplo una máqui-
na para la elabo-
ración de silicona
o para la inyec-
ción de material
en polvo, las cua-
les funcionan ya
con gran éxito
en las empresas
transformadoras
holandesas.

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, rápida-
mente y con la máxima
amplitud.

Con gran motivación y
disposición, se intenta
dar rápida respuesta a
los problemas y pregun-
tas de los clientes.

Queda demostrado
que existe un gran inte-
rés en la técnica de inyec-
ción “hecho en AR-
BURG”, por el incremen-
to de visitas en Lossburg.
Durante la feria interna
una delegación de 36
personas pudo ver direc-
tamente en su origen los
nuevos desarrollos.

Rudi Divendal,
Gerente de la filial
ARBURG BV.

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


