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C'est le tour de main qui fait la différence. C'est
aussi le cas lors du montage des ALLROUNDER,
dont les composants sont fabriqués a 60 pour cent
a Lossburg et montés sur place par un personnel
qualifié.

ARBURG




EDITORIAL

la société médiatique dans laquel-
le nous vivons nous bombarde
quotidiennement de messages

publicitaires, slogans et autres

formulations pimpantes.
L'exigence d’ARBURG est, la encore, de se distinguer des autres.
Ceci par la réflexion et la stratégie au service de nos clients - et
a des intervalles pertinents !

C'est pourquoi, au bout de trois ans, nous avons décidé d'adapter
notre devise « ARBURG - la nouvelle dimension » a la situation,
aprés I'extension des forces de fermeture : aprés la mise en
place réussie de la nouvelle dimension chez ARBURG, nous avons
désormais d'autres taches a accomplir.

La devise « MODULARITY ALLROUND » nous permet de souli-
gner notre exigence, avec les avantages des machines ARBURG,
appréciés dans le monde entier, pour ce qui est de la modularité
et du développement de la gamme pour répondre aux besoins
des clients sur toute notre gamme de produits aujourd’hui tres

étendue. L'une des questions importantes dans ce contexte

Cheéres lectrices et chers lecteurs, I

est certainement de trouver les bons entrainements pour vos
presses a injecter. Cette édition de today vous informe en
détail sur cette nouvelle devise.

Malheureusement le développement économique reste incertain :
la conjoncture économique et politique reste trop aléatoire, pour
que quiconque puisse se risquer a faire un quelconque pronostic
fiable. Mais, une chose est s(ire : la reprise tant espérée dans le
monde n'a pas eu lieu. Mais il reste |'espoir que 2003 apporte
un changement.

Une fois encore, today aborde un grand nombre de sujets
passionnants : pointus ou colorés, informatifs et bons a sa-
voir. Notre exigence ici aussi est, au sens figuré du terme,
la « MODULARITY ALLROUND ».

Nous vous souhaitons une bonne lecture de la nouvelle édition

de today.

Cordialement

(.

Michael Grandt
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ENTRAINEMENTS ELECTRIQUES |

Perfectionnements
potentiels grace
a une utilisation

intelligente

‘introduction des presses a injec-

ter entiérement électriques sur

le marché il y a environ 15 ans a
déclenché une discussion controversée
concernant cette technique.

Une plus faible consommation en éner-
gie, des émissions sonores réduites, une
indépendance totale des axes et une précision
nettement améliorée lors des mouvements de
la machine, sans oublier I'aptitude en salle
blanche constituaient les arguments princi-
paux de cette technique. Un prix d'acquisition
nettement plus élevé ainsi que des colts de
maintenance plus importants sont des argu-
ments contre [‘utilisation de machines avec
des axes d'entrainement électriques. Comme
aucune des technologies ne présente un avan-
tage incontestable par rapport aux autres, la
plupart des fabricants de presses a injecter of-
frent une palette d'entrainements diversifiée.
La gamme commence sur la base de la presse
a injecter hydraulique avec I'entrainement de
dosage simple et s'étend jusqu'a la presse avec
entrainement entierement électrique.
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Afin de fournir un service sans failles a nos
clients et de répondre pleinement aux exigen-
ces des produits, ARBURG propose deux types
de solutions :

® L'optimisation de la presse de base
hydraulique ALLROUNDER C — en tant que
modele spécial « advance » avec dosage élec-
trique et entrainement de pompe hydraulique
arégime régulé — pour ce qui est de la consom-
mation d'énergie, de la réduction du bruit et de
la précision.

® Sur la base de I'ALLROUNDER ALLDRIVE
(A) électrique, des axes secondaires hydrauli-
ques sont disponibles en option, ce qui rend
possible I'entrainement hydraulique des mou-
les disponibles et donc la réduction des codts
d'investissement.

Des séries complétes d'essais, qui ont été
effectuées par ARBURG sur des presses com-
parables avec diverses technologies d'entrai-
nements, sont la base fiable d‘une observation
objective des systémes. Les avantages des axes
électriques sont évidents du point de vue de la
consommation d‘énergie et de la réduction des
émissions sonores. Ainsi par exemple, I'écono-



mie d'énergie sur I'ALLROUNDER advance par
rapport a la version intégralement hydraulique
sans paquet advance est de 20 a 25 pour cent,
sur toute la plage de débits, et de 40 a 50 pour
cent sur une ALLROUNDER ALLDRIVE. Con-
cernant la réduction des émissions sonores,
les chiffres sont encore plus éloquents et po-
sitifs pour les entrainements électriques. Les
émissions sonores de I'ALLROUNDER advance
sont moitié moins importantes, et celles de
I'ALLROUNDER A quasiment de 75 % plus
faibles que celles d'une machine standard
comparable entiérement hydraulique.

Un amortissement du prix supplémentaire
payé pour une machine entiérement électrique
uniquement par le biais de I'‘économie en
énergie est un objectif cependant difficile a
atteindre.

L'utilisation d'autres potentiels d‘amortis-
sement de la technologie d'entrainement élec-
trique, comme par exemple la réduction des
cycles grace a des mouvements indépendants,
est étroitement liée aux techniques des moules
et des processus utilisées.

Pour cette raison, il est judicieux de choisir

la technique d'entrainement adaptée en tenant
compte des exigences de moulage, afin d‘at-
teindre un excellent rapport qualité/prix.

Lorsque la technique de moulage permet le
mouvement synchronisé de I'éjecteur électri-
que lors de I'ouverture du moule, une réduction
du temps de cycle est souvent réalisable étant
donné que la grande dynamique et la précision
du mouvement permet un démoulage et une
chute trés réguliére des produits.

Avec son concept modulaire des machines
ALLROUNDER C et ALLDRIVE, ARBURG permet
ainsi la sélection ciblée de la combinaison de
machine appropriée, notamment lorsque
I'on considére aussi ce choix sous un rapport
qualité/prix. La machine ALLROUNDER C avec
la technologie Advance composée de — I'entrai-
nement hydraulique économique, du dosage
électromécanique et de la vis a régulation de
position,— peut é&tre équipée, en option, d’'une
unité de dévissage électrique. Sur la machine
ALLROUNDER A, il est par contre possible de
monter I'éjecteur, le déplacement de la buse,
le noyau et I'unité de dévissage également du
type hydraulique.
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En raison de cette modularité, dont le
développement a été résolument poursuivi,
ARBURG consideére les versions d'entrainement
plus en termes de complémentarité que de
concurrence. Résumons : selon les exigences
posées, les différentes versions de machines
ALLROUNDER peuvent étre sélectionnées et
équipées aupres d’ARBURG afin de satisfaire
pleinement a leur domaine d‘application.

Les possibilités d'extension modulaires dans le do-
maine des entrainements servo électriques

permettent un ajustage tres précis

de I'ALLROUNDER C advance et de I'ALLROUNDER A
sur les exigences particuliéres de la production et donc

sur les potentiels individuels d'économie.




Présentation de la nouvelle devise : Juliane Hehl, membre
de la direction et Directrice marketing, Herbert Kraibiihler,
Directeur technique, et Michael Grandt, Directeur Général

des ventes et Directeur financier (a partir de la droite).

a nouvelle devise ARBURG de l‘an-

née « MODULARITY ALLROUND »

ient de remplacer I'ancienne de-

vise « ARBURG - la nouvelle dimension ».

Cette nouvelle devise est expliquée dans

I'interview de Juliane Hehl, membre de

la direction et Directrice marketing ; de

Michael Grandt, Directeur Général des

ventes et Directeur financier ainsi que

d’Herbert Kraibiihler, Directeur techni-
que.

today : Pendant trois ans, le slogan
« ARBURG - la nouvelle dimension » a
caractérisé I'entreprise et sa gamme de
produits. Depuis janvier 2003, I'entre-

prise fonctionne avec pour mot d'ordre
« MODULARITY ALLROUND ». Pourquoi avoir
changé de devise maintenant ?

Herbert Kraibiihler : Nous avons changé
de slogan car nous sommes également entrés
dans une nouvelle phase commerciale. La
présentation sur la scéne internationale de
I’'ALLROUNDER 820 S au salon Fakuma 2002
a cloturé, dans un premier temps, une phase
importante de notre développement. Notre
objectif était d'étendre la gramme de presses
jusqu‘a la force de fermeture 4000 kN. Et
nous avons réussi. Nous voulions également
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MODULARITY ALLR

compléter les systemes de robots MULTILIFT
avec des modéles fonctionnant a I'horizontale
et a la verticale. La gamme des ALLROUNDER
se compose désormais aussi bien de pres-
ses intégralement hydrauliques, que de
I'ALLROUNDER advance avec ses entraine-
ments combinables et 'ALLROUNDER A, qui
peut étre rééquipée comme une presse inté-
gralement électrique. Sans oublier nos presses
spéciales, qui proposent des systemes de pro-
duction optimaux pour de nombreux secteurs
spécialisés de la transformation du plastique.

today : Quelles sont les nouveaux objectifs ?

Michael Grandt : En cléturant I'extension
de notre gamme, nous permettons a tous les
clients de combiner la technique ALLROUNDER
adaptée a leur entreprise ou a leur objectif
de production de maniére individuelle. Ainsi,
la phase de développement de I'extension
de la gamme de produits ALLROUNDER et
MULTILIFT est dans un premier temps termi-
née. Nous pouvons donc maintenant nous con-
centrer sur |'activité d’entretien des modeles et
sur la poursuite — de I'élargissement de notre



service aprés-vente, une consolidation en
quelque sorte de I'extension de la gamme.

today : Et pour ce faire, nous avons besoin
d'une nouvelle devise ?

Juliane Hehl : Nous voulions aussi souligner
auprés du public ces modifications avec une
nouvelle devise. Cette décision a conduit a la
création d'une nouvelle devise appropriée. Le
nouveau slogan « MODULARITY ALLROUND »
décrit parfaitement comment notre gamme
de presses et de périphériques ARBURG s'est
développée.

today: « MODULARITY ALLROUND » si-
gnifie donc que tous les produits ARBURG sont
congus de maniére modulaire, pour que les
clients puissent se confectionner « la » presse
qui répond a leurs exigences ?

Herbert Kraibiihler : ARBURG ne serait
pas ARBURG si nous renoncions a orienter
notre systématique modulaire sur la pratique.
La modularité ne présente des avantages que
si les combinaisons créées sont également
judicieuses. Pour cette raison, nous proposons
aujourd’hui a nos clients dans les domaines
des entrainements, des procédés de produc-
tion, de commande et de manipulation des
composants techniques construits sous un
aspect modulaire qui sont en parfaite harmo-
nie et disposent d'un systéme de commande
centrale.

Michael Grandt : Notre nouveau slogan
souligne d‘une part I'évolution au sein de la
tradition de la technique de moulage par injec-
tion ALLROUNDER, et d'autre part une phase
de consolidation dans le développement tech-
nique qui permet a nos clients de profiter des
avantages d'un systéme modulaire complet
judicieux et étendu et parfaitement adapté
a leurs applications. Nous proposons de plus
un systéme de service et d'assistance basé sur
I'utilisation de moyens modernes de commu-
nication comme le réseau Internet ou encore
des formations, ce qui nous permet d'étre rapi-

ENTRETIEN

dement présent sur site et de pouvoir assister
nos clients dans la planification et la mise en
ceuvre de sa technique de production.

today : Comment se présente la mise en
ceuvre de la nouvelle devise au niveau inter-
national ?

Juliane Hehl : En raison de I'orientation
mondiale de nos activités de communication,
la combinaison slogan + logo pourra se retrou-
ver aussi bien dans les documents d'origine
(en allemand) que dans la traduction anglaise.

En reliant I'ensemble des activités de commu-
nication et notre planification a moyen terme
avec la nouvelle devise, nous allons pouvoir
affiner encore notre profil sur le marché. C'est
entre autre au cours de périodes marquées par
une conjoncture morose qu’ARBURG a toujours
réussi a attirer |'attention sur ses produits avec
des activités ciblées et a s'affirmer sur le mar-
ché de moulage par injection. La mise en place
de la nouvelle devise va aussi en ce sens.

kd‘ MODULARITAT ALLROUND
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orsqu'il est question de moulage

par injection de LSR (caoutchouc

au silicone liquide), le groupe
Medical Rubber qui est toujours une
entreprise familiale suédoise, fait par-
tie des pionniers au niveau européen.
Le service que propose le spécialiste
en technique médicale a ses clients
va bien plus loin que la conception, la
fabrication de prototypes et de séries
zéro ainsi que la production de série,
car il comprend également une phase
importante de conseil qui démarre par
la sélection du produit jusqu‘a la solu-
tion d'emballage appropriée.

A
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Dialyse, anesthésiologie, systémes de
transport de médicaments, orthopédie, diété-
tique ou cardiologie — les produits de Medical
Rubber se trouvent partout. Lorsque |'entre-

| prise commenca a traiter le LSR au cours du
procédé de moulage par injection il y a env. 20
ans, elle faisait partie des entreprises avant-
gardistes dans ce domaine en Europe. Pionnié-
re dans ce secteur, I'entreprise Medical Rubber
dispose aujourd’hui d’un grand savoir-faire
en matiére de LSR. De plus, des élastoméres
thermoplastiques (TPE) et des thermoplasti-
ques sont également transformés en piéces de
précision spécifiques au client. La quantité n'a
ici aucune importance, qu'il s'agisse de pieces

de moulage individuelles en faible quantité
ou de produits de série en grande quan-

tité — en étroite collaboration avec ses
clients, Medical Rubber développe avec
ses clients des solutions complétes

adaptées.
X | oday 222003
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La plupart des clients proviennent du
secteur de la technique médicale ; certains
sont cependant issus d'autres branches in-
dustrielles, comme par exemple le secteur de
I'alimentation et de I'électronique qui doivent
répondre de maniére similaire a des exigences
produits élevées en matiére de pureté et de
précision.

Medical Rubber fait aujourd‘hui partie des
fabricants européens leaders dans la techni-
que médicale, dont le taux d'exportation at-
teint les 70 pour cent. L'entreprise ne se repose
cependant pas sur ses lauriers, mais poursuit

son développement, qu'il s'agisse de la pureté,
de la précision ou des matériaux.

Les trois sites de production de Medical
Rubber présentent un parc machines moderne
a haut niveau d'automatisation, ce qui permet
de garantir rapidité et précision ainsi qu'une
production d'un bon rapport qualité/prix. Les
produits de technique médicale sont exclusi-
vement fabriqués sur les deux sites suédois,



REPORTAGE CLIENTS

ou la présence de salles blanches des classes
100 000 et 10 000 permet de répondre de
maniére satisfaisante aux exigences en ter-
mes d’hygiéne et de pureté. La fabrication
des produits industriels se déroule sur le site
polonais.

Pour Medical Rubber, la clé du succés réside
dans son modele éprouvé de gestion des pro-
jets qui permet aux clients d'étre toujours au
courant de I'évolution actuelle de ses produits
avant la conception jusqu‘a la réalisation.

Medical Rubber met ici en ceuvre tous
les types d'idées des clients, le soutien étant
garanti des le choix du matériau et du moule
en passant par l'injection jusqu'‘a I'emballage.
Medical Rubber ne gére pas simplement cette
coopération du point de vue de ses clients,
mais également de ses fournisseurs. Qu'il
s'agisse de la manipulation du matériau — une
tache difficile dans le cas du caoutchouc au si-
licone liquide (LSR) — ou des pieces fabriquées
par injection, on s'appuie sur le propre savoir-
faire et développe ensemble avec le fabricant
correspondant des systémes spéciaux taillés
sur mesure selon les exigences respectives.

Dans le domaine des presses a injecter, la
coopération de Medical Rubber et d’ARBURG
est couronnée de succes depuis plus de 20
ans. Le contact se fait ici aussi bien via la
représentation ARBURG Rafo AB en Suéde que
via la maison mére a Lossburg, surtout lorsqu'il
s'agit de questions pointues et que l'avis de
nos experts est indispensable.

L'ensemble du parc des machines compre-
nant les trois sites Medical Rubber compte
plus de 25 presses a injecter, toutes des
ALLROUNDER avec une force de fermeture de

200 a 1000 kN. Sur la plupart des presses, on
transforme du LSR. Ainsi, ces ALLROUNDER
disposent de moules a canaux froids et de
I'ensemble d'équipement LSR d’ARBURG, qui
se compose en série d'un cylindre maintenu a
température par un liquide et trés résistant a
I'usure, avec vis de convoyage et de mélange
sans compression, clapet antiretour spécial et
buse a aiguille hydraulique. Linstallation hy-
draulique équipée de deux pompes garantit la
régularité des mouvements de presse. La com-
mande SELOGICA est dotée également d’un
éditeur a symboles adaptés a la transforma-
tion des LSR, d'interfaces pour installations de
mélange et de dosage et d'unités de vidange
avec la possibilité de régler jusqu'a six circuits
de chauffage de moule.

Et comme le pionnier de la transformation
des LSR est trés satisfait de la technique de
presse ALLROUNDER et de la technique de
commande de la SELOCICA, Medical Rubber
continuera a faire confiance a ARBURG et a sa
technologie de I'injection.
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Comme la propreté et la précision jouent un réle
important, la qualité est trés surveillée pendant tout le

processus de production.

Medical Rubber en bref

Création : 1973

Sites : Suéde, Pologne

Surface de production : 5000 métres car-
rés (S), 1000 métres carrés (PL)

Effectifs : 125

Produits : pieces moulées par injection en
LSR et TPE, surtout dans la technique
médicale, mais aussi pour les secteurs
agro-alimentaire et électronique

Siége social : Medical Rubber, SE-242 93
Horby, Suede, www.medicalrubber.se




SALONS

ALLROUNDER :
Une gamme compleéte !

‘objectif principal auquel

ARBURG a travaillé sans relache

depuis de nombreuses années
est atteint : avec la premiére mondiale
de I'ALLROUNDER 820 S, la gamme des
machines a été complétée avec succes
en termes de qualité. L'échelle de per-
formances des ALLROUNDER s‘étend
désormais sur des forces de fermeture
de 150 a 4000 kN. Que cette présen-
tation ait eu lieu dans le cadre de la
Fakuma est la preuve de l'importance
qu’ARBURG accorde a cette manifes-
tation.

Le 15éme salon « Fakuma » (1981 -
2002) était d'abord un salon régional pour
finalement devenir un salon de renommée
internationale. Il est aujourd'hui considéré
comme un salon spécialisé du plastique. Le
déménagement du salon de Friedrichshafen
dans les nouvelles halles a également contri-
bué a amplifier cette renommée au cours de
I'année passée.

La plate-forme pour de nouvelles présen-
tations est aujourd’hui parfaite : ARBURG
en a tiré profit pour présenter la gamme

compléte des machines et techniques avec la
nouveauté ALLROUNDER 820 S.

La plus grosse presse ARBURG n‘a pas
seulement convaincu par sa puissance de
4000 kN avec une surface de plateau de 820
x 820 millimétres, mais aussi par sa nouvelle
unité d'injection de calibre 3200 et un poids
maximum injectable porté a 1860 grammes
de polystyréne. Les diametres des vis dis-
ponibles sont de 70, 80 et 90 millimétres.
La conception modulaire permet également
de monter I'unité d'injection 1300 mais éga-
lement 2100 sur la 820 S.

La machine était équipée du nouveau
MULTILIFT HV. La combinaison du MULTILIFT
V vertical et du MULTILIFT H horizontal a été
spécialement congue pour la mise en ceuvre
sur la grande ALLROUNDER et se présente
sous forme de construction en portique.
Il s'agit d'un équipement a I'horizontale, c6té
arriere machine.

La commande centrale SELOGICA prend
en charge la commande et le contréle de
tous les processus de la machine et du robot.
Les symboles du MULTILIFT sont facilement
intégrables a I'emplacement correspondant
au sein du cycle complet.
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Avantage stratégique : c'est a proximité
de la cour intérieure centrale que les visiteurs

pouvaient observer la nouvelle 820 S.

Le stand a étage ARBURG et ses 940
metres carrés a été un véritable aimant pour
la foule — grace a I'ALLROUNDER advance
et 'ALLROUNDER A et leurs axes d'entrai-
nement modulaires servoélectriques —. Elles
ont remporté un franc succés des les premiers
jours du salon. De nombreux visiteurs se
sont présentés au stand pour discuter de
questions techniques et détaillées avec les
experts d’ARBURG et pour voir sur place les
nouveautés technologiques.

Suite & notre succés de ces derniéres
années, l'affinement des objectifs atteints
du point de vue technique, mais également
le développement plus approfondi des
services qui englobent la gamme com-
pléte de produits, est maintenant a l'ordre
du jour. Un nouveau slogan doit égale-
ment accompagné cette nouvelle étape :
« MODULARITY ALLROUND » signalise
nettement dans quelle direction ARBURG va
avancer a partir de 2003.



Salons 2003 :

L'exigence au niveau international

u cours de I'année 2003,

ARBURG va étre représentée

au cours de 39 manifestations
d’‘informations et salons au niveau na-
tional et international. Un programme
monumental avec quelques temps
forts qui exigent un degré d‘attention
particuliérement élevé bien avant leur
présentation.

Comme ARBURG a toujours fortement
souligné les tournants marqués au cours des
salons, que ce soit au niveau national ou inter-
national, l'entreprise va également participer
cette année a tous les événements importants
des salons. ARBURG lance également ses pro-
pres activités avec les journées technologiques
qui ont toujours lieu au printemps, I'occasion
pour non seulement montrer au client le
grand potentiel de nos machines, mais éga-
lement ce que |'entreprise propose au niveau
technologique.

Du 10 au 14 mars, le salon Brasilplast
désservira I'énorme marché sud-américain,
avec 5000 entreprises de transformation du
plastique rien qu‘au Brésil et plus de 15 mil-
liards d'euros de chiffres d'affaires. Au cours
du salon, env. 1000 exposants originaires
de plus de 25 pays présentent leurs produits
s'adressant a plus de 75 000 visiteurs attendus
pour 2003. Lors de I'exposition, ARBURG a
misé surtout sur la série S, pour répondre aux
besoins du marché, avec une ALLROUNDER
420 C 1000-150/60 en version multicompo-
sant, une ALLROUNDER 420 C 1300-675 et
une ALLROUNDER 720 S 3200-2100.

Les journées technologiques ARBURG ont
lieu du 20 au 22 mars 2003 sous forme de salon,
juste apres |'exposition brésilienne, un événe-
ment qui attire surtout les pays européens, et
les pays germanophones en particulier.

SALONS

Toujours de nombreux visiteurs : autant au niveau natio-
nal au cours des journées technologiques qu'au niveau

international a l'occasion des salons Brasilplast et NPE.

La devise de la manifestation correspond
bien sdr au nouveau slogan de I'entreprise
« MODULARITY ALLROUND » et montre les
possibilités qui s‘ouvrent avec des composants
adaptables dans le domaine de la production
de piéces injectées. Avec 3000 visiteurs origi-
naires de 29 pays, I'édition 2002 a enregistré
un nouveau record. Remarquons au passage
que le nombre de participants étrangers est en
constante hausse.

Le plus grand événement du secteur du
plastique, qui aura lieu cette année, sera
sans aucun doute le salon NPE de Chicago.
Du 23 au 27 juin, plus de 2000 entreprises
vont exposer a la McCormick Place sur une
surface de plus de 100 000 métres carrés.
ARBURG aussi sera représenté avec sa gamme
de produits actuelle — dix ALLROUNDER en
tout, y compris la 820 S avec MULTILIFT HY, la
470 C et la 570 C advance, ainsi que la 420 A
800-400 —. Plus de 90 000 visiteurs — dont
20 pour cent viennent de I'extérieur des USA
— font de cette manifestation le deuxiéme
salon international du plastique, aprés la
« K » de Diisseldorf.

Pour connaitre toutes les dates de salons,
visitez notre site Internet www.arburg.com.
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FICHE TECHNIQUE SALONS

Brasilplast

du 10. au 14. mars 2003,

S&o Paulo Stand ARBURG dans le Pavilhao
Oeste Rua E - N° 101

Edition 2003 des journées
technologiques ARBURG

20. au 22. mars 2003

Maison mere ARBURG, Lossburg

NPE 2003

du 23. au 27. juin 2003, Chicago

Stand ARBURG, McCormick Place

South A1/A2, Level 3, Numéro de stand 1860
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lient ou fournisseur, peu importe
lorsqu'il s‘agit de mettre en ap-
plication des idées novatrices,
PEHA constitue toujours un partenaire
compétent. « Organiser le futur de
maniére novatrice, sans oublier notre
histoire et nos valeurs », c’est l'un des
principes de cette PME familiale qui
a commencé il y a 80 ans avec la pro-
duction d'interrupteurs et de prises en
Bakélite.

PEHA est resté a la fois fidéle a ses principes
et a ses produits. Aujourd’hui, la gamme de pro-
duits inclut une technologie d'installation do-
mestique de grande qualité dans le domaine des
interrupteurs et des prises. De plus, PEHA s'est
aussi établi dans le secteur de la technologie
des batiments, avec des interlocuteurs comme
les planificateurs, les artisans et les grossistes
en équipements électriques. L'entreprise vend

Un tra

ses produits essentiellement en Europe et fait
figure d'équipementier compétent, entre autres
des hopitaux et bateaux de croisiére.

PEHA attribue son succés avant tout au fait
« que nous nous orientons depuis toujours sur
les attentes des clients pour développer nos
produits et que depuis quatre-vingts ans nous
combinons une technologie éprouvée a des
innovations. » Pour ce qui est de la qualité,
I'entreprise certifiée DIN EN 1SO 9001 depuis
1998, se pose les plus hautes exigences. Dans
le domaine du personnel, elle forme ses propres
apprentis et propose une formation continue a
ses employés pour en faire des spécialistes.

Les installations de production modernes
sont une garantie de plus pour la trés grande
qualité des produits PEHA. PEHA collabore
avec ARBURG depuis 20 ans pour pouvoir
utiliser la technologie la plus moderne. Ainsi,
PEHA n‘a pas seulement acquis le prototype de
I’'ALLROUNDER 420 C avec I'INTEGRALPICKER,




elle a aussi été la premiére en 2001 a utiliser
quatre ALLROUNDER avec MULTILIFT H et sta-
tion de palettisation. « Ce qui a motivé notre
décision de réaliser ce projet ensemble, c'est
la grande confiance que nous avons dans la
compétence d’ARBURG », précise Gerd Jansen,
chef chez PEHA.

Le service projets d’ARBURG avait pour
tache de concevoir une unité de production
avec acheminement par tiroirs permettant de
fabriquer 30 produits différents — des interrup-
teurs et des prises de formes diverses — avec
un degré élevé d'automatisation. Etant donné
que l'injection se fait en partie dans le plan de
joint pendant la fabrication de produits PEHA,
le MULTILIFT H, robot a préhension horizontale
doté d'un axe servo électrique capable de rem-
plir une rangée de tiroirs a chaque passage,
nous a semblé s'imposer. Pour la mise en place
des composants, le tiroir est acheminé dans
I'unité de palettisation automatiquement via

Il d'éeq

un axe servo, en suivant une certaine cadence.
Comme les différents tiroirs doivent étre ca-
dencés différemment, ils sont différenciés
par un code binaire, la commande se fait via
la SELOCICA. Cette unité de palettisation
permet de sortir quatre piles de tiroirs, d'une
hauteur maximale de 700 millimetres environ.
Les tiroirs vides sont séparés de la pile, remplis,
rempilés les uns sur les autres et acheminés.
Dans le cadre du projet, PEHA et le service
projets d’ARBURG ont réalisé les ébauches
de nouveaux tiroirs avec le fabricant Séhner-
Kunststofftechnik. Nous sommes désormais en
mesure de couvrir toute la gamme de produits
avec trois types de tiroirs seulement et de
transporter et de stocker les piéces injectées
dans ces mémes tiroirs. « L'effet positif de I'in-
troduction des tiroirs dans la transformation
du plastique », selon Gerd Jansen, « c'est la
meilleure rationalisation qui en découle dans
les domaines du montage et du stockage. »

L'autre probléme du dépot des pieces in-
jectées était finalement que I'écart entre les
cavités variaient selon le type de moule utilisé.
La solution a été apportée par un axe linéaire
dans le préhenseur qui permet d’homogénéi-
ser I'écart entre les cavités et |'écart dans les
tiroirs.

L'unité de palettisation est montée sur
des roulettes en acier et est donc mobile,
ce qui ne facilite pas seulement le rééquipe-
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ment de la presse, mais signifie aussi qu'elle
peut étre utilisée sans probléeme sur diverses
ALLROUNDER.

« Le succés de ce projet est di a l'excel-
lente collaboration avec ARBURG a tous les
niveaux, » nous explique Gerd Jansen. L'autre
raison qui permet une coopération réussie
depuis des décennies entre ARBURG et PEHA
est certainement la philosophie commune
aux deux entreprises qui est de fabriquer des
produits parfaitement adaptés a leur utilisation
pratique et aux souhaits des clients.

REPORTAGE CLIENTS

L'unité de palettisation offre un haut degré d'automatisa-
tion et permet d‘acheminer les tiroirs (en bas a droite).
Les pieces injectées sont déposées en rangées

dans les tiroirs (en bas a gauche).

FICHE TECHNIQUE PEHA

Création : 1922

Sites : Liidenscheid (administration
principale, développement et production),
Halver (nouveau centre logistique avec salle
de cours et fabrication de plastique), Werne
(montage), Neuenrade (développement
électronique et production)

Groupe d’entreprises : PEHA

Paul Hochkdpper GmbH & Co. KG, Infratec-
Datentechnik GmbH et BK-Elektronic GmbH
Effectifs : 360

Produits : technologie pour équipement do-
mestique de haute qualité dans le secteur des
interrupteurs et prises, technique du batiment
Siege social : PEHA Paul Hochkopper
GmbH & Co. KG, Gartenstral3e 49,

D-58511 Liidenscheid,

www.peha.de
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TRUCS & ASTUCES

a plupart du temps, ce sont les

petits détails qui sont a l'origine

des problémes importants. Dans
la production de piéces moulées par
injection, il existe des problémes bien
précis qui peuvent prendre de l'am-
pleur si on n'y préte pas suffisamment
attention. Un de ces problémes est la
qualité de I'eau de refroidissement.

Utiliser de I'eau de refroidissement non fil-
trée dans le domaine de I'injection c'est risquer
des endommagements définitifs et des pannes
en raison de fuites au niveau des joints, ou
encore le bouchage des soupapes sur le long
cours. Les motifs qui conduisent a utiliser des
installations de filtrage sur les sites de produc-
tion peuvent rapidement étre mis en évidence.
Plus les machines et les équipements sont com-
plexes, plus I'investissement dans un systeme
de filtration complet qui protége de l'usure sera
amorti. Grace a des milieux filtrés, les machines
et les équipements deviennent continuellement
et a long terme de plus en plus sdrs dans leur
fonctionnement. Non seulement ces mesures
réduisent les colits, mais économisent aussi des
ressources et protégent I'environnement.

Le filtrage, la
clé du succes !

ARBURG introduit de nouvelles me-
sures aussi bien au sein de sa production
interne qu‘au niveau des multicomposants
ALLROUNDER afin de parer a ces problemes.

Nous utilisons uniquement de I'eau qui a
d'abord été purifiée par un filtre centralisé,
automatique et sans entretien grace au sys-
téme de rétrolavage. Le degré de propreté
défini de l'eau est garanti par I'utilisation
de filtres spécialement adaptés. Le systéme
fonctionne via un systéme sans interruption
et libre de défauts, donc de maniére fiable et
a long terme.

La configuration des filtres est en particu-
lier définie par les influences dominantes dans
la production. Les conséquences directes qui
ont une influence sur la taille du filtre sont le

EPY | today 222003

Le refroidissement de la presse a lieu via les installations
centralisées de filtrage de I'eau (schéma),

I'appareil de la Société Boll & Kirch Filterbau GmbH,
mais aussi directement sur des filtres spéciaux montés
sur les ALLROUNDER (en bas).

rendement, le degré d’encrassement, la finesse
du filtre et la baisse de pression autorisée.

Les machines bi-composant avec plateau
de rotation sont équipées chez ARBURG en sé-
rie d'un filtre d'eau afin de protéger l'unité de
rotation sensible ainsi que le passage tournant
contre |'encrassement, comme des particules
de rouille ou du sable. Cette mesure protége
contre un taux d‘usure plus important, ce qui
pourrait conduire a des fuites, puis a I'arrét
total de l'unité de rotation. L'unité de filtrage
fait 105/135 pm, pour offrir une protection as-
sez longue, méme en fonctionnement continu.
Ce filtre n'est cependant équipé d‘aucun dispo-
sitif de protection contre les dépots calcaire.

Bien qu'aucune expérience globale avec
des particules d'impureté dans de I'eau de
refroidissement non filtrée et la production
en continu de presses a injecter n‘ait été rap-
portée, des effets positifs ont été prouvés par
les fabricants d'installations de filtrage, par
exemple concernant la propreté des canaux de
refroidissement et I'engorgement / le blocage
des sections des buses d'injection. Méme les
lignes pilotes des vannes d'arrét peuvent étre
protégées de cette maniere a long terme con-
tre I'engorgement et l'arrét total. Pour cette
raison, il est recommandé dans tous les cas de
s'informer sur les avantages et les colts d'une
installation de filtrage des milieux auprées d‘un
fabricant licencié afin que les petites causes
n‘entrainent pas de grandes conséquences.
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Graphiques 1 et 2 du haut : régulation de I'axe avec le

« systeme encastré » de la vis a régulation de position.

ple, avec étranglement du retour.

Graphiques 3 et 4 du haut : cylindre standard a effet sim-
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ans le processus de moulage

par injection, la précision est

en rapport direct avec la dyna-
mique et la reproductibilité du mou-
vement d'injection. L'axe d‘injection a
régulation autonome de la vis a posi-
tion régulée, disponible en option avec
toutes les ALLROUNDER intégralement
hydrauliques, est la solution optimale
pour la sécurité des processus.

En régle générale, sur les entrainements
hydrauliques, I'axe d'injection est entrainé via
la régulation de pompe, comme tous les autres
axes mobiles. Le cylindre hydraulique est mis
sous pression de maniére unilatérale, alors que
dans le cas de l'inversion de la direction de
mouvement (procédure de plastification), le
retour de I'huile dans le réservoir est étranglé.
La vitesse est régulée via le systéme de mesure
de la course et selon la durée, ce qui permet
d'obtenir un profil de vitesse trés précis. En
outre, le piston d'injection ne peut étre qu‘ac-
céléré ; une décélération est impossible. Par
définition, l'inertie de I'axe d'injection et les
résistances dans le cylindre de plastification
ont de ce fait une influence sur la dynamique
et la reproductibilité du systeme.

La vis a régulation de position est ca-
pable, elle, de freiner trés « précisément ».
Elle est disponible en option avec toutes les
ALLROUNDER intégralement hydrauliques.
Cette précision de positionnement élevée est
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atteinte par l'intermédiaire d'un cylindre dif-
férentiel. Les deux c6tés du piston d'injection
peuvent étre mis sous pression, la vis peut
ainsi &tre accélérée ou freinée, on parle alors
d'un « systeme encastré ». Pour freiner pré-
cisément, la soupape applique une pression
sur l'autre c6té du piston, lorsqu’un repere
de course donné ou une certaine position est
atteint(e). Les parametres de régulation sont
formés par la position de la vis (mesure de
course) et la pression différentielle entre le
cOté injection et le c6té recul du piston, par
I'intermédiaire de laquelle la course peut étre
réglée précisément quant a la pression, la vi-
tesse et la position.

De maniére totalement indépendante
de la régulation par la pompe, le circuit de
régulation et le systéme sensoriel sont pla-
cés sur I'axe d'injection. La soupape qui est
directement montée sur l'unité d'injection et
qui posséde une dynamique bien plus élevée
en raison de la colonne d'huile trés courte
réagit en conséquence rapidement. Lors de
I'ouverture de la soupape, la densité élevée du
systéme hydraulique est immédiatement mise
a disposition, étant donné que le systéme subit
une précontrainte via la pompe. Des temps
courts de montée et de chute de la pression
en résultent et garantissent, en combinaison
avec la régulation de pression différentielle,
les profils exacts de pression de maintien et de
vitesse d'injection.
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Autres dimension

Les clients ARBURG sur place ont des interlocuteurs a

L'Expoplas qui a lieu @ Melbourne est le salon ot tout
le secteur australien du plastique se retrouve

tous les trois ans (en bas).
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Sydney (en haut a gauche) et a Auckland (en haut a droite).

épondre de maniére individuel-

le aux besoins et aux exigences

spécifiques des pays - c'est la
recette ARBURG afin de proposer aux
clients un service excellent. Ce but est
en général atteint grace a des coopé-
rations avec des partenaires commer-
ciaux. En exemple on peut citer les
entreprises Comtec IPE en Australie
et Aotea Machinery Ltd. en Nouvelle-
Zélande, qui représentent ARBURG
depuis des décennies.

Australie : une superficie de 7 741 220
kilomeétres carrés — avec 4500 kilométres
d'étendue Est-Ouest et 3900 kilométres d'éten-
due Nord-Sud — et seulement 19,5
millions d'habitants :
expliquent les dimensions de ce
grand pays faiblement peuplé.

Il en résulte des sites industriels
relativement petits trés éloignés
les uns des autres. Et comme le
service est aussi important avant
qu'aprés la vente des presses, il
est nécessaire d'étre présent par
I'intermédiaire de filiales. Pour
cette raison, la représentation aus-
tralienne d’ARBURG, Comtec IPE,
essaie d'ouvrir des points de service dans les
principaux états. L'entreprise posséde actuelle-

ces chiffres
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ment deux filiales a Melbourne (Victoria) et a
Sydney (Nouvelle-Galles du Sud) avec respec-
tivement onze et quatre employés, en plus du
sieége social a Adélaide (Australie du Sud) avec
sept employés.

Des chiffres qui parlent d’eux-mémes : 750
kilométres séparent Adélaide de Melbourne,
1400 kilométres Adélaide de Sydney et 870
kilomeétres Melbourne de Sydney.

Concernant les produits commercialisés
par Comtec IPE, I'entreprise poursuit la straté-
gie de fusion avec les leaders du marché mon-
dial des catégories de produits respectives.
Parallélement aux secteurs des accessoires
électroniques, des produits de consommation
et ménagers, de I'emballage, de la technique
médicale, des textiles et des systemes d'ir-
rigation, une grande partie des entreprises
de transformation de plastique australien-
nes proviennent du secteur automobile.
Gerard Industries en fait également partie.
Il s'agit d'un des fabricants leaders dans le
domaine des rétroviseurs, qui produit avec des
ALLROUNDER et qui est le premier a avoir mis
en pratique le procédé MuCell en Australie.

Comtec IPE a été fondée en mars 2001
suite a l'acquisition du précédent partenaire
commercial d’ARBURG (Comtec Australia)
par la société IPE, qui pour sa part était son
sous-représentant pour la vente de machines
ARBURG en Australie du Sud.



Ce qui peut sembler compliqué est pour le
marché australien du moulage par injection
plutdt simple et avantageux. Car, avec le
dirigeant de Comtec IPE, Bob Parrington, et
son équipe, les clients ont des interlocuteurs
célebres qui connaissent parfaitement les
ALLROUNDER.

ARBURG est également représentée depuis
des dizaines d'années a 1600 kilométres au
sud-est de I'Australie en Nouvelle-Zélande.
Et, depuis le début en 1985, c'est le méme
partenaire, en |'occurrence Aotea Machinery
Ltd, qui agit. Cette entreprise installée a Auc-
kland a tout rassemblé dans son nouveau
batiment : hall d'exposition, dépot et centre de
conseil et de service aprés-vente.

Sous la direction de Peter Thompson, au
cours du temps, ARBURG a pu développer une

INFOS SALONS

Expoplas
Melbourne, Australie, 2005

Open House AOTEA Machinery Ltd.
Auckland, Nouvelle-Zélande, Mai 2003

EMEX 2004
Auckland, Nouvelle-Zélande, Mai 2004
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clientéle fiable, qui produit a 80 pour cent des
piéces techniques sous licence.

La gamme de produits s'étend des piéces
injectées pour l'industrie agricole et laitiere
néo-zélandaise jusqu'au secteur électronique
et pharmaceutique. Les cycles de production
courts sont typiques des ateliers d'injection
néo-zélandais, ainsi il n'est pas rare de ne
changer de moule qu'une a deux fois par jour.

L'esprit pionnier du passé se refléte souvent
dans le type de vie des néo-zélandais. Grace a
leur devise « Tous est possible ! » ils demeu-
rent trés novateurs. C'est pourquoi tous les
matériaux et toutes les applications possibles
et imaginables peuvent étre trouvés chez les
clients, il s'agit selon Peter Thompson d‘une
des principales raisons pour I‘engouement
d’ARBURG et de ses produits construits de
maniére modulaire et trés flexibles.

AUSTRALIE / NOUVELLE-ZELANDE

Photo: Aotea Machinery Ltd

ADRESSES

Australie

Comtec IPE

Siege social (Adélaide) :

1084, South Road

Edwardstown, South Australia 5039
Tél.: +61 88293 7877

Fax:+61 8 8293 8840

Filiale (Melbourne) :
1 Shearson Crescent,
Mentone Victoria 3194
Tél. : +61 3 9583 9700
Fax:+613 9583 9711

Filiale (Sydney) :

21/52 Holker Street
Silverwater, NSW 2128, Sydney
Tél.: +61 29648 4844

Fax: +612 9648 2564

Nouvelle-Zélande
AOTEA Machinery Ltd.
10E Maurice Road
Penrose Auckland 6
Tél.: +64 96345940
Fax : +64 9 6345 459
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Servoélectrique : la nouvelle généra-

tion d'unités de dévissage électriques
ARBURG agit soit directement sur le

moule soit elle est reliée a la presse.

e qui devait avoir une grande

importance en tant qu'unité de

dévissage pour la fabrication
automatisée de pieces injectées a
filetage intérieur et extérieur, est de-
venu en 1968 chez ARBURG - tout au
moins selon la description qui en est
faite — de maniére somme toute peu
spectaculaire un « dispositif de dévis-
sage pour le débrochage des piéces
filetées insérées une ou plusieurs fois
dans le moule ».

Cette premiére unité de dévissage hydrau-
lique universelle a été mise en place pour
la premiére fois sur I'ALLROUNDER 200 S.
Une application qui a connu
un grand succeés des le début.
En effet, avec ce périphérique,
ARBURG a pu intervenir de
maniéere d‘autant plus détermi-
nante dans les efforts d'auto-
matisation dans le domaine du
moulage par injection de piéces
plastiques.

Avant |'apparition des unités
de dévissage hydrauliques, la
procédure de démoulage des
filetages intérieurs rendait né-
cessaire |'utilisation de pinces,
de broches filetées a pas rapide
avec parfois de trés grosses dé-
multiplications ou d‘obturateurs
et de machoires. Une étape de
transformation supplémentaire manuelle était
en partie aussi nécessaire sur la piece corres-
pondante. Citons ici aussi le travail avec les
moules a obturateurs ou a coins en deux parties
qui posaient plusieurs problémes en raison du
joint de séparation qui était formé au niveau du
filetage. L'avantage dans I'utilisation des unités
de dévisage ne résidait pas seulement dans le

profil de filetage beaucoup plus précis, mais
également dans le processus de production plus
économique, en temps et en argent.

Déja en 1977, ARBURG proposait dans sa
gamme des unités de dévissage pour toutes
les ALLROUNDER hydrauliques a fermeture
centralisée, montées du c6té fixe et du c6té mo-
bile du moule. De cette maniére, de nombreux
problémes et configurations de dévissages de
filetages pouvaient étre solutionnés. Dans la
méme année, une unité de dévissage destinée
a étre appliquée sur des machines a commande
d'extracteur de noyau était présentée.

Les premiéres unités de dévissage étaient
déja universelles. L'évolution ultérieure con-
duisit a permettre le dévissage dans le plan de
joint du moule, a I'horizontale par rapport a la
direction de démoulage, ainsi que le montage
direct des unités de dévissage sur les moules.
L'avantage ici : la forme et I'unité de dévissage
étaient toujours parfaitement adaptées l'une a
I'autre, le moule était également simple a rem-
placer avec l'unité.

Pour le dévissage a course limitée, deux
cames ont été placées sur un cadran a vernier.
Le dévissage temporisé via la programmation
de la commande de presse est apparu ultérieu-
rement.

En plus du dévissage a course et a durée
limitées via la commande de presse et les
divers programmes de vissage, les unités ac-
tuelles peuvent aussi visser avec une butée fixe.
Un plus en termes de sécurité du moule et une
reproductibilité améliorée de la profondeur du
filetage constituent ici les avantages.

Les unités de dévissage bénéficient naturel-
lement aussi de développements. Le dévissage
électrique ultraprécis est un l'exemple de la
situation actuelle dans ce secteur.
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Marcus Vogt, ingénieur dipldmé, Information technique

Eléments de filtrage hydrauliques pour une longue durée de vie

'hydraulique est une technique

réputée pour sa trés grande fia-

bilité. Ce n’est pas par hasard que
des machines hydrauliques de moulage
par injection peuvent atteindre les 30
ans de service avec une durée de fonc-
tionnement quotidienne de 24 heures
une maintenance réguliére soigneuse
étant cependant la condition sine qua
non.

C'est pourquoi il est particulierement
important de contréler I'huile hydraulique
avec précision, étant donné que les causes
d'arrét les plus fréquentes au niveau des
composants hydrauliques ont pour origine
des encrassements de matiéres solides dans le
liquide hydraulique. Ce sont en particulier les

ajustages qui sont menacés par ces particules,
comme les siéges de soupape ou la course du
piston dans le cylindre. En plus du risque de
panne totale d'une piéce, la forte usure des
colonnes d'ajustement est un probléme a pren-
dre au sérieux, car il met en danger la sécurité
des processus. Plus l'usure abrasive affecte
le systéme, plus I'huile hydraulique se charge
de particules, ce qui augmente le probléme
d'encrassement et d'usure.

Pour améliorer le filtrage fin de I'hy-
draulique centrale, ARBURG monte en série
depuis un certain temps des inserts de filtres
capables de filtrer des particules de 3 pm.
Le feutre en fibre de verre utilisé est bien
plus performant que les filtres papiers de 10
pm utilisés jusqu'ici. Cette performance peut
étre directement constatée lors de la mise en

service de nouvelles machines : I'intervalle
pour le premier remplacement de l'insert de
filtre a pu passer de 300 a 5000 heures de
service. L'impact des avantages de la filtration
fine améliorée se fait cependant particuliére-
ment sentir a long terme. La moindre usure de
I'hydraulique permet d'accroitre la durée de
vie des composants et garantit une meilleure
sécurité des processus. On évite ainsi les temps
d‘arrét de machine trés onéreux.

Les éléments de filtrage ne sont naturelle-
ment pas réservés aux seules nouvelles ma-
chines, mais peuvent étre également montés
comme piéce de rechange d'origine ARBURG
sur des ALLROUNDER de différentes séries
déja en production.

La qualité a son prix !

| Original : la plus grande qualité est garantie avec les pieces de rechange ARBURG.

ien sir, il est possible d‘acheter

moins cher des pieces de rechange

contrefaites. La question qui reste
en suspens : pendant combien temps va-
t-on en profiter et garantir une parfaite
production ? Les clients qui s’approvi-
sionnent auprés d’ARBURG peuvent étre
certains de la qualité livrée qui est basée
sur un savoir-faire approfondi.

Prenons un exemple : les piéces de rechange
des unités de plastification, les vis, les pointes
de vis, les clapets antiretour, les cylindres, les
colliers de chauffe — tous ces composants sont
précisément adaptés pour les piéces d'ori-
gine d’ARBURG au cas d'application respectif.

La chaine de développement « Définition du pro-
bléme — Elaboration/Planification — Conception/
Interprétation — Fabrication — Essai en situation
» est suivie scrupuleusement, ce qui permet
d'obtenir des produits de qualité avec une longue
durée de vie.

En raison de cette systématique de déve-
loppement strictement respectée, les piéces de
rechange d'origine sont naturellement sensible-
ment plus chéres. Cet effet est cependant tou-
jours amorti par les durées de vie plus longues
des composants plus qualitatifs et également en
raison de l'exigence posée aux services placés
en aval. Une excellente qualité de piéces de re-
change avec un rapport qualité / prix approprié,
auxquels s'ajoute un conseil compétent, des
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jeux de piéces de rechange taillés sur mesure et
individuels ainsi qu‘une livraison rapide pour de
brefs temps d'arrét... seule ARBURG est capable
de répondre a ces critéres. Des formules de main-
tenance réguliéres et la possibilité de commande
avantageuse via Internet viennent compléter |'of-
fre ARBURG. Il est recommandé de ne pas passer
a cOté de cette concentration de compétences,
méme dans le secteur de la piéce de rechange.
Car la question est bien de savoir si on y gagne
vraiment sur le long terme lorsqu‘on — surtout
dans le domaine sensible de la plastification — ne
monte pas des pieces d'origine et qu‘on doit alors
faire face non seulement a une perte éventuelle
de qualité, mais aussi a des endommagements
qui entrainent des réparations co(iteuses.




L\ MODULARITY ALLROUND

Tout est possi-
ble grace a la
|égendaire modu-
larit¢. ARBURG !
ARBURG a pour
chacun la bonne dimension, un modele personnalisé et un entrainement
adéquat. Qu'il s'agisse des ALLROUNDER avec des forces de fermeture
de 150 kN a 4.000 kN et des vis de diametre de 15 a 90 millimetres,
ou des robots MULTILIFT — tous nos produits de conception
modulaire peuvent étre personnalisés. Ils ont un autre point
commun : I'unité de commande universelle SELOGICA
qui vous permet une maitrise centralisée de

I'ensemble. Profitez de notre offre globale!

ARBURG GmbH + Co

Postfach 11 09 - 72286 Lossburg
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0

Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com

www.arburg.com




