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ARBURG es sindnimo de tecnologia
innovadora: en el sector del moldeo por
inyecciéon y también en la comunicacion
con codigos QR. Mas informacion en la
pagina 7.




EDITORIAL

Queridos lectores

Este niumero “today” de
otofio ofrece la posibilidad
de hacer un primer balance

del ano actual. Para ser bre-

ves: jEstamos muy satisfe-
chos con el afo 2011! Ademds de la excelente marcha
del negocio, también nos alegra el gran éxito que esta
teniendo la nueva serie EDRIVE. Las maquinas eléctricas
cumplen en la préactica diaria con todas las expectativas,
tal y como lo atestiguan los propios clientes (véase la
pagina 8). Con la serie EDRIVE hemos ampliado éptima-
mente nuestro programa de maquinas para aplicacio-
nes estandar y hemos conseguido satisfacer aun mejor
las necesidades del cliente, como por ejemplo, en lo que
respecta a la eficiencia en la produccion. Mas informa-
cién acerca de este complejo tema podra leerla en la
pagina 22. Para que Ustedes, nuestros clientes, puedan
obtener esta nueva tecnologia, pero también el progra-

ma completo de maquinas ARBURG dentro de un plazo

de entrega aceptable, estamos realizando numerosos
esfuerzos a fin de continuar aumentando la eficiencia
en nuestra propia produccién. Asi, por ejemplo, optimi-
zamos los procesos de equipamiento mediante analisis
por video, lo cual nos permite reducir los tiempos no
productivos.

El objetivo consiste en mejorar toda la organizacion,
mas alla del simple empleo de maquinas eficientes, y
con ello aprovechar potenciales adicionales para reducir
los costes por unidad y aumentar el rendimiento.
Ademas de este ejemplo del equipamiento, en este nu-
mero encontrara también otras sugerencias sobre cémo
es posible optimizar la produccién de piezas de plastico.
Les deseo que disfruten con la lectura

de nuestro nuevo ndmero.

ecinille

Herbert KraibUhler

Director gerente de Tecnologia y Desarrollo
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Para cada necesidad

Fakuma 2011: Aniversario, eficiencia energética en la produccion,

uestra presencia en la Fakuma

de este aino se centrara en la

celebracién del aniversario
“50 afios ALLROUNDER” y en la pre-
sentacion de la nueva serie EDRIVE,
con la que hemos ampliado nuestro
programa de maquinas. En total se
expondran diez maquinas trabajan-
do en aplicaciones innovadoras, con
las que se demostrara la capacidad de
rendimiento de los productos ARBURG
para una produccion eficiente de pie-
zas inyectadas.

“Para nosotros, la Fakuma es, junto con
la feria K, la feria mas importante del afio”,
describe asi Michael Hehl, socio gerente y
portavoz de la gerencia de ARBURG, el va-
lor que se le da a este evento internacional
del ramo. “De ahi que este afio no sélo
presentaremos nuestros desarrollos mas
recientes y una muestra representativa de
nuestra gama de productos con aplicacio-
nes innovadoras, sino que también apro-
vecharemos esta feria de Friedrichshafen

para celebrar nuestro aniversario “50 afios
ALLROUNDER” 'y mostrar las ventajas
decisivas que la filosofia ALLROUNDER ha
aportado y sigue aportando a los clientes

Michael Hehl, socio gerente de ARBURG:

“En la Fakuma demostraremos el potencial de
nuestras ALLROUNDER presentando un amplio

espectro de maquinas y aplicaciones.”

hoy dia.” Durante la Fakuma se utili-
zara la superficie de exposicién especial
“50 anos ALLROUNDER" del stand ferial
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para presentar el evento clave: la invencién
del principio ALLROUNDER por Karl Hehl
en el afio 1961.

También se celebrard el concurso
“Milagro econdémico” con el que se pre-
miara al cliente con la ALLROUNDER mas
vieja activa aun en produccién (recuadro
informativo de la derecha).

La serie eléctrica EDRIVE comple-
menta el programa de maquinas
a la perfeccion

En el sector de maquinas el tema cen-
tral girara en torno a la serie ALLROUNDER
EDRIVE con la que ARBURG ha amplia-
do este afio su programa de maquinas
eléctricas. En la Fakuma se mostraran
tres maquinas representativas de la serie
EDRIVE: desde el modelo mas pequefio,
la ALLROUNDER 370 E con una fuerza
de cierre de 600 kN y unidad de inyec-
cion 170, hasta el modelo mas grande,
la ALLROUNDER 570 E con una fuerza
de cierre de 2.000 kN y unidad de inyec-



una solucion

y mucho mas

\YEARS OF
ALLROUNDER ' °
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cion 800. A través de las distintas EDRIVE
presentadas podremos ver cdmo esta se-
rie eléctrica ha sido adaptada para cubrir
un espectro de aplicaciones muy amplio
gracias a sus diagramas de prestaciones y
al disefo de sus accionamientos. Asi, por
ejemplo, la ALLROUNDER 570 E se ha inte-
grado en una celda de fabricacion comple-
ta con la que mostraremos el nuevo pro-
cedimiento de moldeo y sellado MOLD'n
SEAL. Este encadenamiento de moldeo
por inyeccién y espumacion de poliureta-
no es un desarrollo conjunto realizado por
la empresa Sonderhoff, proveedor integral
de sistemas de estanqueizado, y ARBURG.

Concurso con motivo de

histo-
ria  llena de

éxitos de las

ALLROUNDER cons-

tituye un auténtico mila-

gro econémico — tanto para los clientes
como para la propia ARBURG. Maquinas
ALLROUNDER con unidad de cierre bas-
culable y unidad de inyeccién intercam-
biable construidas por entonces conti-
ndan trabajando hoy dia. Con motivo
del aniversario “50 afios ALLROUNDER",
ARBURG organizara en el marco de la

- |m

nuestro aniversario
“Milagro econémico”

feria Fakuma un concurso muy espe-
cial: el cliente con la ALLROUNDER mas
vieja operativa aun hoy dia ganarad una
ALLROUNDER 370 E eléctrica con la que
podra ampliar su parque de maquinariay
adaptarlo para las proximas décadas.
Mas informacion al respecto la
encontrara en www.arburg.com y en el
stand ferial de ARBURG (stand 3101, pa-
bellon A3). Este concurso finalizaré con
la Fakuma: el fin del plazo de inscripcion
es el sabado 22.10.2011 a las 16:00 h.
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En este procedimiento, el material obtura-
dor se aplica directamente en las piezas de
plastico aun calientes tras la fase de mol-
deo por inyeccién. La manipulacién com-
pleta la realiza un robot de seis ejes. Con
esta espumacion en linea totalmente au-
tomatizada se consigue un notable ahorro
en tiempo y costes. A ello hay que afadir
la eficiencia energética que se obtiene con
la utilizacién de una ALLROUNDER 570 E
eléctrica.

Las maquinas eficientes energética-
mente dominan el panorama

El alto valor que se le otorga al tema de
la eficiencia energética se refleja en el
hecho de que del total de diez ma-
guinas expuestas en el stand ferial de
ARBURG siete de ellas poseen el se-
llo de eficiencia energética “e2”. Estas
maquinas son tres EDRIVE eléctricas, una
ALLROUNDER eléctrica para dos compo-
nentes de la serie ALLDRIVE, dos maquinas
hibridas de gran tamano ALLROUNDER
720 Hy 920 H, asf como una ALLROUNDER
520 S advance hidrdulica. Su paquete de
equipamiento incluye, aparte del husillo
con regulacion de posicion y la dosifica-
cién electromecanica, el sistema de ahorro
energético de ARBURG (AES), presente en
el programa desde 1993. El sistema AES
consiste en un accionamiento hidraulico
optimizado en el que el régimen del motor

de la bomba (regulado por frecuencias) se
adapta a las respectivas demandas duran-
te el ciclo de moldeo por inyeccién. Esto
deja patente la importancia que ARBURG
concede al tema de la eficiencia energé-
tica ya desde hace décadas, ofreciendo a
sus clientes las soluciones perfectas. Otro
producto con el cual puede obtenerse un
notable incremento en la eficiencia ener-
gética, pero sobre todo en la eficiencia de
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v’ la produccion, es el ordenador de
- gestiéon ALS de ARBURG, el cual
celebra este afio su 25 aniversario
y que ha seguido un desarrollo y un per-
feccionamiento continuos. El ejemplo mas
reciente es la funcion ALS Mobile, con la
cual puede accederse desde cualquier lugar
y en tiempo real a los datos actuales de la
produccién mediante un smartphone.

Nuestro lema empresarial “ARBURG,
para un moldeo por inyeccion eficiente”
se refleja en todos los aspectos de nuestra
presencia en la Fakuma.

Amplio abanico de aplicaciones

El amplio espectro de aplicaciones no



El stand de ARBURG en la Fakuma es

siempre un centro de atencion (arriba a la
izquierda). Entre los aspectos mas destacados
del 2011 cabe mencionar las maquinas EDRIVE
eléctricas (también formando parte de una celda
de fabricacion con espumacion integrada
(izquierda), la compleja técnica de moldes (arriba

a la derecha) y una aplicacién IML (derecha).

sélo demuestra el alto potencial de las
ALLROUNDER para obtener una produc
cion eficiente de piezas inyectadas, sino
también el amplio know-how que posee
ARBURG en todas las areas del moldeo
por inyeccion. Entre otras técnicas cabe
destacar la inyeccion multicomponente,
la transformacién de LSR y la fabricacion
de componentes hibridos exigentes, asi
como productos para los sectores del au-
tomévil y del embalaje y envasado. Estos
componentes se producen en maquinas
ALLROUNDER eléctricas, hibridas e hi-
draulicas, en maquinas verticales y hori-
zontales, asi como en celdas de fabrica-
cion complejas. En el tema de la reduccién
del tiempo de equipamiento se presenta-
ra el modulo “Asistente de ajuste” de la
SELOGICA, el cual se ha ampliado con la
funcién “Desmontaje del molde”.

Exposicion especial “Eficiencia
energética”

La exposicion especial “Eficiencia ener-
gética” ofrecerd una vision de conjunto del
amplio tema de la produccion eficiente,
donde no sdlo la eficacia energética juega
un gran papel, sino que contempla tam-
bién otros aspectos que van mas alla del
propio ambito de las maquinas. Esta expo-
sicion se ha realizado en colaboraciéon con
el fabricante de materiales BASF y muestra
distintas medidas. Como ejemplo ilustra-
tivo practico se mostrard una aplicacion
realizada con dos plasticos distintos que

jLos codigos QR aportan

grandes ventajas!

Por primera vez en la Fakuma,
ARBURG utilizard un cédigo QR para
ofrecer a los visitantes informacion util
adicional.

La lectura de codigos QR es muy
sencilla. Tan sélo se precisa un teléfono
mévil, un tablet PC o un ordenador por-
t4til con camara, asi como un software
de lectura para coédigos QR, el cual ya
viene preinstalado por muchos fabrican-
tes o bien puede instalarse facilmente.
Todas las informaciones al respecto las
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permitira ver cémo es posible incrementar
la eficiencia energética mediante la selec-
cion éptima del material. Mas informacién
sobre el tema “Eficiencia en la produccién”
la encontrara en la pagina 22.

encontrara en Internet (p. €. en www.
wikipedia.org).

Luego tan sélo tiene que fotografiar
el cédigo QR y ya estard “conectado”
con ARBURG.



La nueva serie conv

EDRIVE en la practica: Los clientes estan fascinados con la maqu

esde hace décadas, el objetivo de todas las innovaciones de ARBURG es

satisfacer de la mejor forma posible las necesidades del cliente. Y todo

indica que esto se ha logrado también con la nueva serie
EDRIVE. Todos los transformadores del plastico que utilizan ya
las distintas ALLROUNDER E coinciden en lo mismo: las nuevas P K -
maquinas eléctricas para aplicaciones estandar satisfacen todas Prazisions-Kunststoff-Teile GmbH
las expectativas. Convencen especialmente por su efi-
ciencia energética, su precision de repeticién, un manejo
sencillo y una excelente relacion calidad-precio.

Peter Rapp
Gerente de
PKT Prazisions-

Kunststoff-Teile GmbH

www.pkt-gmbh.de

En el sector del ren-
dimiento estandar las
| - Fotos: PKT » ALLROUNDER EDR'VE

H ‘ ' E suponen para Noso-

tros una clara alternativa a las ‘___—-—-

Kunststofftechnologle maquinas  hidraulicas. En
nuestra ALLROUNDER 370 E
producimos, por ejemplo,
carcasas de paredes delgadas
para conectores. Esta maqui-
na convence sobre todo por

su alta suavidad de funcionamiento,
su inmunidad a las anomalias y un
excelente manejo.

Andreas Hagendorn
Director de automatizacién de
APINEX Kunststofftechnologie GmbH

www.apinex.de

Nuestra ALLROUNDER 370 E
multifuncional se caracteriza
por una excelente capacidad ‘
de regulacién del proceso, — RNSHENINEM

reproducibilidad y eficiencia ) &
energética. Ademas resulta muy facil
de manejar en combinacion con el sis-
tema de robot MULTILIFT.
En nuestra instalacion
producimos, entre otros
componentes, conecto-
res para la industria eléc
trica y del automovil. A nivel
técnico, la maquina EDRIVE cumple
todas las expectativas. Ya sélo el con- .
tinuo aumento de los precios energé-

ticos justifica los costes adicionales. % -1

= .

ﬂ today 47/2011



ence

ina eléctrica

® FvoRrAFCO

Erich Gutmann
Jefe de equipo de produccién de
F. Morat & Co. GmbH

www.f-morat.de

Desde 1990 utiliza-
mos maquinas elé-
ctricas. La  nueva
serie EDRIVE conven-
ce sobre todo por
su eficiencia energética, exactitud
de posicionamiento y reproduci-
bilidad. En nuestra ALLROUNDER

-

Fotos: F MORAT CO

PRODUCTO

hesg

—— KUNSTSTOFFTECHNIK=—

— — ——

Helmut Sassnowski

Propietario de hesa : '

Kunststofftechnik e.K. ‘.‘ :
L

www.hesa-plastic.com Fotos: hesa

En comparacion con nuestras maquinas
hidraulicas, la maquina eléctrica trabaja
con un ahorro energético y una exacti-
tud de posicionamiento mucho mayo-
res. En nuestra ALLROUNDER 470 E

hemos producido, por ejemplo, pie-

zas para la industria del automavil.

También mis empleados estan fasci-
nados: la maquina EDRIVE es muy silen-
ciosa y puede equiparse y ponerse en
funcionamiento de forma especialmen-
te sencilla. Con esta novedad, ARBURG

520 E fabricamos piezas técnicas, ha dado totalmente en el clavo.
como por ejemplo, engranajes — @

€ONiCos y carcasas para grupos
constructivos completos. La reIacioF‘

. . L ¥V V4
calidad-precio es tan buena que ya Fy
hemos pedido una nueva maquina.
Holger Albrecht

Planificacién de procesos en el
area de plasticos de
TRW Automotive GmbH

www.trw.com

Hasta ahora  estamos
muy satisfechos con la
maquina EDRIVE. Nuestra
ALLROUNDER 470 E pro-

duce en régimen de tres turnos com-

ponentes para cinturones de segu-
- ridad y airbags. Para la mayoria de
aplicaciones, con tiempos de ciclo
entre 20 y 25 segundos, la nueva
maquina eléctrica es la solucion
mas rentable. De ahi que de cara a
nuevas adquisiciones tengamos muy
en cuenta la serie EDRIVE.
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SERVICIO

iMirar

pero no tocar!

Servicio Remoto de ARBURG: Clientes y técnicos online

conectados directamente a través de Internet

| Servicio Remoto de ARBURG

(ARS) forma parte ya desde

hace algunos anos del progra-
ma de servicios de la empresa y se
ha convertido ya entretanto en una
herramienta de diagnosis totalmente
establecida. Transmite informacién
especifica de la maquina con la que los
técnicos de Lossburg pueden detectar
rapidamente un problema y solucio-
narlo mediante un cotejo de datos a
través del pilotaje de la maquina. Los
datos sensibles del cliente perma-
necen siempre protegidos contra el
acceso.

La utilizacién del servicio ARS resulta
cada vez mas practica para las empresas,
ya que la técnica de las maquinas va ga-
nando en complejidad y suele integrar
periféricos y funciones de automatiza-
cion. Los temores en relacién con la sequ-
ridad son infundados: un acceso ARS de
este tipo no puede utilizarse para extraer
datos sensibles de la empresa, como por
ejemplo, datos de produccion. El servi-
cio de ARBURG no puede acceder a los
cuadros de pilotaje de la SELOGICA sin el
consentimiento del cliente ni sin la trans-
mision de la respectiva direccion IP para
el acceso a través de Internet. E incluso
entonces tan solo es posible consultar el
estado real de la maquina accediéndose

Control rapido: ARS transmite

datos relevantes de las maquinas

a ARBURG - si lo desea el cliente.

a las paginas de diagnéstico correspon-
dientes.

Cuando una llamada al servicio de
atencion telefénica de ARBURG no ayuda
a solucionar un problema, resulta enton-
ces razonable tratarlo con detalle utilizan-
do el servicio ARS.

ARS ayuda de forma efectiva en la
localizacion de anomalias

De este modo puede evitarse la visita
de un técnico de servicio y los costes aso-
ciados. Si el ARS esta instalado y habili-
tado, el departamento de servicio puede
acceder directamente a las respectivas pa-
ginas de diagnostico con los parametros
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Foto: kmitu / www.fotosearch.de

importantes de regulacién y verificar los
ajustes en tiempo real. El examen de los
valores reales y de las instantaneas en
pantalla ayuda a los técnicos online de
ARBURG a establecer un diagndstico
mas exacto y realizar un mantenimiento
a distancia de las ALLROUNDER. Esto no
solamente ayuda a corregir anomalias
con rapidez, sino que también ahorra
costes.

Los datos sensibles permanecen
seguros

Es decir, con el servicio ARS, ARBURG
ofrece a los clientes una posibilidad eco-
némica entre un diagndéstico por teléfono
y la visita de un técnico para solucionar
de forma rapida y segura pequefios pro-
blemas en las ALLROUNDER en funcio-
namiento. Los datos sensibles del cliente
permanecen siempre seguros dado que
el acceso es restringido. Las personas
interesadas pueden probarlo a fondo
en www.demo.arburg.com/ARS donde
se facilita una version de prueba de la
herramienta.



Avance graci

las redes

2E mechatronic: Especialista en MID con
un alto potencial en innovacion

uien coopera sale ganando.

Este es el lema que sigue

la empresa 2E mechatronic
GmbH & Co. KG y que le ha llevado
al éxito. Gracias al uso de redes y a
la cooperacion con socios fuertes se
desarrollan continuamente productos
innovadores hasta la produccion en
serie. La empresa de Kirchheim unter
Teck (Alemania) pertenece al grupo
Narr y gracias a sus actividades en el
area | + D ha pasado de ser un puro
fabricante de conectores para con-
vertirse en un productor de tecnolo-
gia punta de componentes y sistemas
mecatronicos.

2E mechatronic trabaja actualmente
en seis proyectos de investigacion. Uwe
Remer, socio gerente de la empresa, ex-
plica cémo Unicamente con 70 empleados

son capaces de llevar a cabo tantas tareas:
“Para una mediana empresa es imposible
hacerlo todo uno mismo y ademas tampo-
co resulta razonable. Por esa razén esta-
mos activos desde hace mas de diez afios
en numerosas redes de conocimientos y
cooperamos tanto con institutos y univer-
sidades, como con empresas de renombre
como Bosch, Delphi, Festo, Hella, KaVo
Dental, Leica Geosystems o Rafi. El desa-
rrollo de productos propios en colabora-
cién con clientes piloto ha dado resultados
tan satisfactorios que seguiremos impul-
sando esta érea en el futuro.”

En el dmbito de la tecnologia de micro-
sistemas, 2E trabaja con éxito ya desde el
2001 en distintos proyectos de investiga-
cion. "El hecho de que 2E sea hoy dia uno
de los proveedores mas importantes del
mundo de componentes MID es el resul-
tado de nuestras cooperaciones en red”,
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NUESTROS CLIENTES

indica Uwe Remer. Como ventajas sefala,
por ejemplo, la concentracion de compe-
tencias, la comunicaciéon sencilla con so-
cios conocidos y el éxito conjunto como
objetivo mas alto.

La estructuracion directa con laser
ofrece ventajas decisivas

El proceso de produccion MID utiliza-
do con mayor frecuencia es la estructu-
racion directa con laser (LDS). La base la
constituyen piezas inyectadas de precision
a partir de substrato activable por laser.
En este procedimiento, el trazado de los
circuitos impresos es “escrito” con laser
en la pieza inyectada mediante la activa-
cion de un aditivo mezclado en el plastico.
Seguidamente, los circuitos impresos se
estructuran mediante metalizacién. El pro-
cedimiento LDS ofrece ventajas decisivas,



como la miniaturizacion con capacidad
3D, finas estructuras de los circuitos im-
presos, modificaciones rapidas y flexibles
en el disefio y el mecanizado del mate-
rial LDS para la fabricacion de piezas de
muestra.

Un ejemplo de ello es el desarrollo de
elementos luminosos LED MID en los que
2E ha reunido dos tecnologias innovado-
ras en un solo producto. En colaboracién
con la empresa KaVo Dental GmbH de
Warthausen (Alemania) se desarrollaron
en tan solo seis meses los primeros mode-
los de estos nuevos elementos luminosos
para la técnica dental, pasando a su pro-
duccién en serie en enero de 2010.

Gran demanda de elementos lumino-
sos LED MID en todo el mundo

Las numerosas ventajas de los elemen-
tos luminosos LED MID resultan también
muy interesantes para otros ramos,
como medicina, automocion,
técnica de iluminacién, elec
trénica industrial y automa-
tizacion. Entre estas ven-
tajas cabe destacar el menor
consumo de energia, su mayor
durabilidad, la configuracién individual

Fotos: 2E mechatronic

del espectro cromatico, la focalizacién 6p-
tima de la luz mediante 6ptica integrada,
una mayor luminosidad, la posibilidad de
sustituirlos facilmente, una alta fiabilidad y
la miniaturizacion.

La produccion se realiza actualmen-
te con las instalaciones existentes. En el
primer paso, las piezas de precisiéon son
inyectadas a partir de un plastico Vectra
E840i LDS activable con laser en una
ALLROUNDER 220 S hidraulica que traba-
ja con un husillo de 15 mm. Seguidamente
las bases se tratan con laser y se metali-
zan para crear la estructura de los circuitos
impresos. Mediante un autémata SMD se
incorporan ahora las resistencias y los dio-
dos LED, los cuales se sueldan sin plomo
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Uwe Remer (arriba a la derecha) apuesta

por las redes de competencias. Un ejem-
plo excelente son los elementos lumino-
sos LED MID (arriba y abajo) para la

técnica dental (foto de la pagina 11).

en la fase de vapor que se realiza a con-
tinuacion. El dltimo paso de produccion
es el ensamblaje de la base, la lente y la
carcasa, asi como una prueba de funcio-
namiento.

“Tan pronto como tengamos el respec-
tivo numero de unidades automatizare-
mos también los elementos luminosos LED
MID", afirma Uwe Remer.

Desde 2005 se realiza la produccion de
grandes series de carcasas para sensores
de rotacién de sistemas ESP®. 2E produce
la carcasa para la empresa Bosch, la cual
la procesa posteriormente y la su-

ministra a muchos fabricantes de
automoviles en todo el mundo.

En el afio 2010 se fabricaron va-

rios millones de estas carcasas
de precision. Dado que se trata



de componentes relevantes para la seguri-
dad se aplica el principio de cero defectos.
“Somos uno de los pocos fabricantes que
consiguen a lo largo de todo el ciclo de
vida del producto garantizar la muy alta
precision y fiabilidad exigidas”, describe
satisfecho Uwe Remer la capacidad de su
empresa y el alto grado de confianza por
parte de la empresa Bosch.

Las carcasas se producen de forma to-
talmente automatica en cuatro celdas de
fabricacion que trabajan en régimen de
tres turnos. El desarrollo de la produc
cion se divide en los siguientes pasos: los
contactos suministrados mediante bandas
se doblan, separan y estampan; seguida-
mente se introducen en el molde de dos

NUESTROS CLIENTES

cavidades junto con los
casquillos metalicos y se
sobreinyectan con PBT.
A continuacién, un robot
retira la carcasa acabada
y la deposita en una esta-
cion de control. Las piezas
buenas se colocan auto-
maticamente en el emba-
laje de transporte y las pie-
zas no aptas se extraen.

Estas instalaciones fueron disefiadas en
colaboracién con un fabricante local de
maquinaria especial. “La ALLROUNDER T
1200 vertical con mesa giratoria de tres
estaciones se ha acreditado como la ma-
quina de inyeccién mas apropiada para es-
tos productos”, indica Uwe Remer, el cual
apostd desde el principio por ARBURG en
el apartado del moldeo por inyeccion.

Todas las necesidades cubiertas

Junto a la amplia oferta de ARBURG en
magquinas verticales que satisfacen amplia-
mente las necesidades de 2E, también va-
lora la fiabilidad de las maquinas y del ser-
vicio: “En nuestro régimen de tres turnos
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La produccion de grandes series de la
compleja carcasa para sensores de
rotacion de sistemas ESP® (abajo) esta

altamente automatizada (arriba).

de trabajo la disponibilidad de la maquina
juega un papel muy importante. Y mas si
esta debe trabajar siete dias a la semana,
como ha sido el caso durante varios meses
del 2010."

Fecha de constitucién: 1982

Rolf Hiller GmbH; desde el 2002

2E mechatronic GmbH & Co. KG
Superficie de producciéon: 3000 m2
Empleados: 70 aprox.

Volumen de ventas: 10 millones de
euros (2010)

Parque de maquinaria: nueve
ALLROUNDER con fuerzas de cierre de
150 a 800 kN, entre ellas maquinas
verticales con depdsitos con sistema
de bucle y maquinas de mesa giratoria
con tres estaciones

Certificaciones: DIN ISO/TS 16949,
ISO 9001 e ISO 14001

Productos: productos MID,

sensores, carcasas, conectores
Ramos: automocion (cliente principal),
electrénica industrial, ingenieria médica,
automatizacion, energias renovables
Contacto: www.2e-mechatronic.de

INFOBOX
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iEsto hay que celeb

50 anos ALLROUNDER: Celebracién de eventos en lugares extrao

on la invencion de |Ila

ALLROUNDER, Karl Hehl revo-

lucion6é hace 50 anos el mol-
deo por inyeccion. Durante el 2011
ARBURG celebrara el triunfo tecnol6-
gicoy empresarial de las ALLROUNDER
mediante eventos extraordinarios que
tendran lugar en 35 lugares de todo
el mundo.

Partiendo de una idea innovadora y tra-
bajando codo con codo con mi hermano
Karl hemos conseguido crear una empre-
sa de éxito mundial”, resume con orgullo
Eugen Hehl (foto derecha) los 50 afos
ALLROUNDER. Las Jornadas tecnoldgicas
2011 celebradas en Lossburg, y a las que

acudieron mas de 5200 clientes, dieron
inicio a este gran aniversario. Desde en-
tonces las celebraciones siguen su curso:
hasta final de afo habremos organizado
tres docenas de eventos en Alemania y en
las filiales de ARBURG.

Las ideas para los actos son tan poli-
facéticas como una ALLROUNDER: desde
la “simple” jornada de puertas abiertas,
hasta un campeonato de golf, carreras de
karts, pruebas de conducciéon de Ferraris,
sofisticados espectaculos de laser, visita a
la 6pera y museos, banquete medieval en
un castillo, espectaculos de danza y una
cena bajo peces tropicales forman parte
del programa de eventos celebrados o que
celebraremos en paises de todo el mundo
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como Alemania, Hungria, Espafa. Brasil,
Singapur y China. En el marco de estos
eventos, los socios gerentes y gerentes
de ARBURG aprovecharan la oportuni-
dad para agradecer personalmente a sus
clientes la fidelidad que han mostrado du-
rante todos estos afios y la confianza que
han depositado en la técnica de inyeccion
ALLROUNDER.

Otro punto algido de la celebracién
“50 afos ALLROUNDER" sera el concurso
que se celebrara en la Fakuma'y en el que
podrd ganarse una ALLROUNDER 370 E
eléctrica. En la pagina 5 se ofrece mas
informacioén al respecto.
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. Plastico en pu

Sonceboz: Carcasa de actuador para el contro

| disehador y fabricante de sis-

temas de accionamiento eléctri-

cos Sonceboz SA ha desarrolla-
do para su area de automocién y en
estrecha colaboracion con ARBURG
una instalacion de moldeo por inyec-
cion en la que se sobreinyectan de
forma totalmente automatica carca-
sas de actuadores para el control de
valvulas Valvetronic VVT3 para moto-
res de cuatro cilindros de BMW Group
y PSA Peugeot Citroén.

El montaje en el motor plantea altas
exigencias al producto: méaxima preci-
sion y rigidez torsional bhajo condiciones
de temperatura extremas entre -40 °C
y +150 °C, todo ello sumado a una alta
resistencia a las vibraciones y al entorno.
Dominique Thierion, director de produc-
cion del area de moldeo por inyeccién de
Sonceboz, indica al respecto lo siguiente:
“El sistema Valvetronic es un componente
del motor que tiene una importancia de-
cisiva. De ahi que en produccién debamos
procurar una calidad y una fiabilidad espe-
cialmente altas. Nuestro objetivo es conse-
guir una tasa de errores de 0 ppm.”

Dos tipos de VVT3 requieren una
automatizacion compleja

Actualmente, Sonceboz produce en la
celda de fabricacion dos tipos con distin-
tas posiciones de brida. Ya esta circuns-
tancia implica un gran reto para la auto-
matizacion. El ciclo completo con el mol-
de de una cavidad utilizado es inferior a
35 segundos, adaptado al montaje final
posterior. Para satisfacer los exigentes re-



ntos sensibles

| de valvulas sobreinyectada de forma totalmente automatica

querimientos del producto se utiliza un
plastico de alta tecnologia con refuerzo
del 30% que otorga a las carcasas de
los actuadores una mayor estabilidad y
rigidez.

Una ALLROUNDER hidraulica
sobreinyecta la carcasa.

La instalacion de inyeccion ha sido
creada en torno a una ALLROUNDER
470 S hidraulica con sistema de robot
MULTILIFT V en combinacién con los pro-
veedores de periféricos y garras Schuma y
Barth, asi como con el fabricante de mol-
des Straberger. Las carcasas que deben
sobreinyectarse con plastico son conduci-
das a la celda de fabricacion en palés de
15 unidades cada uno. El sistema de ro-
bot lineal, con una capacidad de carga de
15 kg, coge las piezas y las coloca en una
posicion libre de la estacién de precalen-
tamiento siguiendo el principio “first in,
first out”. Alli puede calentarse un total de
20 carcasas a una temperatura de 120 °C.
Cuando la temperatura es la correcta, la
garra retira las piezas y las traslada a una
estacion de inversién con servoeje. Los
contactos actlan como punto de referen-
Cia para la alineacion.

En todos los movimientos de entrega
se requiere una maxima precision a fin de
garantizar la estanqueidad y el funciona-
miento de la carcasa del actuador. Por esa
razdn se realiza un segundo alineado en
una estacién de volteo con espiga en la
que se centra la carcasa y se establece el
angulo caracteristico de cada uno de los
dos tipos de carcasa. Para ello, un servoeje
desplaza la carcasa hacia arriba hasta el

PROYECTO

punto de referencia comun, el pin de con-
tacto superior. La estacién de volteo gira
90 grados y a continuacién se comprueba
la posicién de los once pines de contacto
en el conector exterior. Seguidamente, la
garra del sistema de robot recoge la carca-
sa de la garra de la estacion de volteo, la
deposita en el lado fijo del molde y retira
la pieza sobreinyectada del lado mévil del
molde. Transcurrido el tiempo de enfria-
miento, los casquillos se trasladan a una
estacion de medicion en la que se introdu-
ce de nuevo una espiga en el conector y se
comprueba el flujo de corriente median-
te la aplicacién de una tensién eléctrica.
Después, el sistema de robot ordena las
piezas en los palés y abandonan la insta-
lacion.

El manejo de la celda de fabricacién
completa resulta sencillo precisamente
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Automatizacion completa: Las piezas de la
carcasa para un control de valvulas VVT3 se
producen en una celda de fabricacion
pilotada por una SELOGICA.

porque la instalacion se programa y ges-
tiona de forma centralizada a través de la
unidad de pilotaje SELOGICA. En la practi-
ca esto significa que aparte del ciclo com-
pleto de la maquina, la SELOGICA controla
ademas otros seis servoejes.

Piezas de automovil del futuro: mas
pequeiias, ligeras y precisas

Philippe Nicolas del departamento de
compras de Sonceboz resume asi las exi-
gencias que se plantearan en el futuro en
el ramo del automovil, sector que consti-



tuye el 80 por ciento aprox. de su volumen
total de ventas: “En definitiva se tratara de
fabricar productos aun mas pequefios, li-
geros, rentables, precisos y reproducibles.
Precisamente en nuestras piezas de volu-
men esto no resulta siempre sencillo, pues
nos movemos agui en un entorno muy
exigente.”

La colaboracion con ARBURG en el de-
sarrollo de proyectos de este tipo es va-
lorada muy positivamente por Sonceboz.
Philippe Nicolas observa al respecto:
“ARBURG nos ha convencido tanto con
sus ALLROUNDER como con sus instalacio-
nes completas. Estamos muy satisfechos
con la precision, la estabilidad y la repro-
ducibilidad de los procesos. Los detallados
analisis FMEA previos a la concepcién de
la instalacion han contribuido muy positi-
vamente. La importante certificacién en el
sector del automovil Run@Rate se situé en

el 88 por ciento, cuando lo exigido como
6ptimo era el 85 por ciento. El alto nivel
de entendimiento mutuo y la cooperacion
orientada a encontrar soluciones entre el
fabricante de los moldes, la filial suiza y el
departamento de proyectos de ARBURG,
asi como Sonceboz como cliente nos per-
mitird seguir colaborando con éxito tam-
bién en el futuro”. Esta afirmacion se ha
materializado ya en la adquisicion de otras
tres maquinas eléctricas ALLDRIVE.
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El sistema de robot traslada los insertos de la

estacion de precalentamiento (arriba a la
izquierda) a la estacién de alineacion (arriba a la
derecha), y después al molde (abajo a la izquier-
da). Tras el montaje de otros componentes,
la carcasa para el control de valvulas (abajo

a la derecha) ya esta lista para el montaje.

Fecha de constituciéon: 1936 como
empresa familiar Sonceboz SA

Centros de fabricacion: sede central
en Sonceboz (Suiza), MMT en Besanzén
(Francia), Sonceboz Corp. en Ann Arbor
(EE.UU.)

Productos: actuadores, motores y
componentes completos para entornos
exigentes (p. €j. automocion

e ingenieria médica)

Empleados: 860, de ellos 110 sélo en
desarrollo

Volumen de ventas: 140 millones de
euros en 2010

Producciéon/Aio: aprox. 35 millones
de motores

Contacto: www.sonceboz.com

INFOBOX




Rapidamente
en todo el mundo

Ventajas de la produccién centralizada: Suministro de piezas de recambio

n parte esencial de la filosofia

empresarial de ARBURG es la

fabricacion de toda su técni-
ca de inyeccion en su sede central de
Lossburg, pues sélo de este modo es
posible conseguir una calidad y una
fiabilidad permanentes “Made by
ARBURG - Made in Germany". Esto se
refleja también en el servicio de pie-
zas de recambio.

En el mundo actual conectado en red la
produccion centralizada de maquinas y pe-
riféricos no representa ningun inconvenien-
te. Todo lo contrario: la creacién de produc
tos de alta tecnologia en un solo centro de
fabricacién aporta grandes ventajas. Por
ejemplo, las ventajas logisticas van acom-
pafadas de la observancia de un alto y con-
tinuo nivel de calidad, éptimo de verificar
en un centro de fabricacion conjunto.

Ningun problema con los tiempos de
transporte

Ademas, los tiempos de transporte
a nivel mundial pierden en importan-
cia. Hoy dia, también las cargas de gran
tamafio pueden llegar a sus destinos
en todo el mundo en un tiempo récord.
Aqui ARBURG ve confirmada su decisién
de producir exclusivamente en Lossburg.
Todo ello sumado al elevado porcentaje de
produccién propia del 60 por ciento ofrece
una gran ventaja a los clientes.

Un claro ejemplo de esto podemos ver-
lo en el suministro de piezas de recambio.

Una disponibilidad superior al
90 por ciento garantiza para el
actual programa de maquinas y
periféricos un envio inmediato
de cualquier recambio.

Seguimiento completo de
los pedidos

El servicio de piezas de re-
cambio de ARBURG es tan rapi-
do como fiable, sobre todo gra-
cias al tratamiento y seguimien-
to computerizado y sin fisuras
de todos los pedidos: desde la
recepcion del pedido por teléfo-
no o Internet, pasando por el suministro, e
incluso el seguimiento hasta el mismo lu-
gar de utilizacién gracias a la informacion
de rastreo de pedidos. Todos los pedidos
que llegan a la central de ARBURG has-
ta las 15:00 h abandonan la empresa el
mismo dia, siempre y cuando las piezas en
cuestion estén disponibles.

Primeramente, el cliente realiza su pe-
dido via telefénica o a través de la aplica-
cion de Internet de ARBURG. Si el cliente
deja su correo electronico, ARBURG le in-
forma automaticamente tan pronto como
el pedido esta listo para su envio. En esta
confirmaciéon de envio se le facilita tam-
bién el nimero de seguimiento de la em-
presa expeditora deseada. El seguimiento
completo del envio que ofrecen las gran-
des empresas de paqueteria que operan a
nivel mundial queda garantizado a través
de este nimero. Werner Baiker, empleado
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Logistica perfecta: piezas de recambio
y técnicos de servicio con el cliente

al mismo tiempo.

en el departamento de procesamiento de
pedidos y exportacion afirma lo siguiente:
“Este servicio funciona de forma global y a
la perfeccién y aporta la transparencia y la
seguridad necesarias en el envio de las pie-
zas de recambio. Pero también nos ayuda
a coordinar la disponibilidad del técnico de
servicio, ya que al poder reseguir el envio
nos es posible enviar al personal necesario
a la empresa justo cuando la pieza de re-
cambio ha llegado a su destino.”



on el objetivo de diferenciarse

de la mayoria de proveedores,

la empresa checa Formplast
Purkert GmbH produce preferente-
mente piezas de plastico complejas
con moldes construidos por ella mis-
ma. La empresa otorga un gran valor
a la transferencia de conocimientos.
Y el éxito da a Formplast la razén: con
la ayuda de los expertos de ARBURG
se ha conseguido optimizar la inyec-
cion - estampacion de lentes de LED,
obteniendo asi una produccion de pie-
zas mas segura y eficiente.

Formplast retine un amplio know-how
bajo un mismo techo y produce compo-
nentes complejos con unas altas exigen-
cias en la transformacién. “Nuestra espe-
cialidad es la metalizaciéon de piezas de
plastico y el moldeo por inyeccién de pie-
zas Opticas”, explica Zdenek Purkert, pro-
pietario y gerente de Formplast. Dentro de
las piezas dpticas cabe destacar la produc
cion de conductores de luz y lentes de LED
de policarbonato, como las utilizadas en
los faros de los automéviles para las luces
de cruce, carretera y conduccién diurna.

Las piezas se inyectan principalmente
en maquinas ALLROUNDER. Puntos po-
sitivos importantes que hablan a favor
de ARBURG son, en palabras de Zdenek
Purkert, su tecnologia punta, el compe-
tente servicio, la comunicacién abierta y

Juntos somos

Formplast: Entrada con éxito en el mundo d

sobre todo la excelente
transferencia de conoci-
mientos: “Cuando nos
encontramos ante nue-
vas aplicaciones o pro-
yectos, los expertos de
ARBURG nos asisten de
forma muy competente.
Asi, por ejemplo, actual-
mente tenemos en fun-
cionamiento ocho celdas
de fabricaciéon especiales,
todas ellas concebidas y
realizadas con ARBURG.”

La produccién de len-
tes de LED muestra cla-
ramente como funciona
esta colaboracion flexible
y sencilla.

Solucion de problemas en piezas
Opticas de paredes gruesas

En un principio, Formplast producia las
piezas 6pticas de paredes gruesas median-
te el moldeo por inyecciéon convencional.
Sin embargo aparecian una y otra vez dos
problemas: rechupes que reducian la ca-
lidad de las piezas, asi como expulsores
rotos debido a la alta presion de inyeccion
y de postpresion en el punto de inyecciéon
en el pie de filigrana. Como resultado se
producian tiempos de parada no produc
tivos y en el peor de los casos no poder
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Fotos: Formplast

alcanzar los numeros de piezas prefijados.
Precisamente en la primavera de 2010
recibié una invitacion de la filial checa de
ARBURG para asistir a un seminario sobre
el tema “Inyeccién - estampacién” que se
realizaba en la ciudad de Brno. El semina-
rio sirvié para tratar, entre otros temas, la
proteccién del paquete de expulsores, el
cual representaba una ventaja importante
para la inyeccién - estampacion de lentes
de LED, ya que la presioén se reparte unifor-
memente en la superficie grande delante-
ra de la cavidad, siendo mas baja detras,
en el expulsor, con lo que no se producen
roturas. También la seguridad de funcio-
namiento es correspondientemente alta.
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mejores

e la inyeccion - estampacion de lentes de LED

Enseguida se vio en Formplast el poten-
cial de la inyeccién - estampacion y el im-
pulso que supondria para la empresa. En
base a un diagrama esquematico extraido
del seminario, los experimentados profe-
sionales en la construccion de moldes se
pusieron manos a la obra y en cinco meses
habian construido un molde completo de
8 cavidades para lentes de LED. La deci-
sién recayd en un molde de inyeccién - es-
tampacién con marcos de cavidades con
resortes.

Sin embargo, Formplast constato en los
ensayos que no funcionaba correctamen-
te. Las piezas resultaban sobreinyectadas.
Tras un diagndstico rapido telefénico por

parte del experto de ARBURG Rolf-Uwe
Mdiller, Formplast monté en un solo dia
resortes nuevos y se puso en marcha in-
mediatamente con el molde en el equi-
paje recorriendo alrededor de 750 km
desde Bystrec, en el Este de la Republica
Checa, hasta Lossburg en la Selva Negra.
Alli, el molde fue primeramente analizado
y se determinaron las curvas caracteristi-
cas de resortes durante el funcionamien-
to en seco.

Eliminacién fiable de rechupes

“En el momento en que cambiamos
del moldeo por inyeccion a la técnica de
inyeccién - estampacion obtuvimos inme-
diatamente piezas buenas de la maquina”,
constataron con entusiasmo los construc
tores de moldes de Formplast. Para evitar
con fiabilidad la formacion de rechupes fue
necesario adaptar aun las alturas de los in-
sertos del molde. Tres semanas mas tarde
entraba el pedido de una ALLROUNDER
370 S con una fuerza de cierre de 600 kN
y unidad de inyeccion 100 — incluyendo
naturalmente el equipamiento especial
para inyeccion - estampacion. También se
pidié un husillo con regulacién de posicion
y un sistema de medicién externo para un
sensor de recorrido de estampacion vincu-
lado al molde. Desde principios de 2011,
esta maquina de inyeccién - estampacion
produce en Formplast lentes de LED las
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Formplast produce en sus ALLROUNDER
(centro derecha) entre otras piezas lentes
de LED para faros de automdviles (arriba).
Zdenek Purkert (centro izquierda) celebra
la implantacién con éxito de la

inyeccion - estampacion.

24 horas del dia. Desde entonces se han in-
corporado en Formplast otros moldes para
piezas oOpticas. Esta fructifera colaboraciéon
continuara seguramente por mucho tiempo.

Fecha de constituciéon: 1991 como
oficina de construccién

Centros de fabricacion: dos fabricas
en la Republica Checa

Empleados: 300

Ramos: automocion, electrénica,
moldeo por inyeccién técnico
Sectores de produccién: piezas
opticas, piezas técnicas, construccion
de moldes propia, recubrimientos,
montaje de grupos constructivos
Parque de maquinaria: alrededor de
50 maquinas de inyeccion, 37 de ellas
méaguinas ALLROUNDER con fuerzas de
cierre de 400 a 4.000 kN

Contacto: www.formplast.cz
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TENDENCIAS

Eficiencia a examen

Reduccion de costes por unidad: Demanda energética, tiempo de

roducir de forma eficiente sig-

nifica producir con una calidad

o6ptima y costes por unidad lo
mas bajos posibles. Para alcanzar este
objetivo no basta con atender Unica-
mente a la eficiencia energética o a
la técnica de las maquinas, sino mas
bien considerar toda la cadena de
creacion de valor y todos los factores
de influencia con el objetivo de encon-
trar la solucion 6ptima individual.

Para un analisis global son relevantes
distintas areas, desde el disefo del pro-
ducto hasta la planificacion de la produc-
cion. En estas areas se esconden diferen-
tes potenciales para la reduccion de los
costes por pieza: mediante un incremento
de la eficiencia energética, la reduccion de
los tiempos de ciclo y la optimizacién de la
organizacion.

Diseino del producto

Ya solo el disefio del componente pue-
de influir positivamente en la eficiencia de
la produccién. Optimizando la geometria
es posible reducir pasos de fabricacion y
ahorrar material. Asi, por ejemplo, pare-
des menos gruesas traen consigo tiempos
de refrigeracién y de ciclo méas cortos.
También la eleccién del material juega
un papel importante, ya que la demanda
energética para la fusion de un plastico u
otro difiere acusadamente, aun cuando los
plasticos cumplan similares requerimientos
de producto.

Técnica de moldes

El aislamiento de moldes calefactados
repercute también positivamente en el
consumo energético, al igual que la re-

frigeracion del molde cerca del contorno
lo hace sobre el tiempo de ciclo. También
vale la pena considerar la regulacién de la
temperatura en el molde y la adaptacion
exacta de las cantidades de agua de refri-
geracién a la respectiva aplicacion, ya que
cada grado centigrado ahorrado se hace
notar en los costes.

Técnica de maquinas

La maquina de inyeccion tiene una
gran influencia en el consumo ener-
gético y en el tiempo de ciclo. Las
maquinas eléctricas destacan aquf
por sus accionamientos de alto aho-
rro energético, que permiten ade-
mas movimientos rapidos e indepen-
dientes. Pero también las maquinas
hidraulicas pueden equiparse corres-
pondientemente.

Finalmente es necesario conside-
rar al detalle todos los pardmetros de
produccién y combinar individualmente
los distintos conceptos de accionamien-
to, lo cual es posible gracias al programa
modular ALLROUNDER. El programa de
comparacion de maquinas y de célculo de
rentabilidad de ARBURG calcula los costes
por pieza y también los tiempos de amor-
tizacion a partir de todos los paréametros
importantes y ofrece asi una valiosa ayu-
da a la hora de encontrar la solucién mas
eficiente en cada caso.

Técnica de periféricos

Los sistemas de robot, atemperadores
y sistemas de preparacion y alimentacion
de material repercuten también en la efi-
ciencia de la produccién. Mientras que,
por ejemplo, la generacion del aire com-
primido en sistemas neumaticos lleva aso-
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ciado un alto consumo energético, reper-
cutiendo negativamente en los costes, los
accionamientos servoeléctricos convencen
en relacion con la eficiencia energéticay la
reduccion del tiempo de ciclo.
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Para optimizar un sistema de produc
cion en su totalidad es necesario configu-
rar exactamente la maquina y los periféri-
cos al respectivo proceso de fabricacion.
Aqgui, por ejemplo, la eleccion correcta de
la unidad de inyeccion y del diametro del
husillo ejerce una gran influencia, ya que
el gasto energético mas alto se produce

en la plastificacion. Cuanto mas elevada
sea la carga de trabajo de la unidad de in-
yeccion, tanto mayor serd el rendimiento y
menor el consumo de energia especifico.
A su vez, la carga de trabajo aumenta con
tiempos de ciclo cortos.

Integracion de procesos

Otra medida para incrementar la
eficiencia es la integracion de proce-
sos mediante la automatizacion vy la
integracion de pasos de trabajo an-
teriores y posteriores en el proceso
de inyeccién, a fin de producir com-
ponentes con plena capacidad de
funcionamiento en un solo paso de
produccion.

Control de procesos

Integrando los periféricos pueden
sincronizarse movimientos, controlar
continuamente la calidad e incremen-
tar con ello la eficiencia en la produc
cion. El pilotaje central SELOGICA ofre-
ce aqui ventajas decisivas. El sistema de
programacion unificado y sencillo para la
maquina y el sistema de robot, al igual
que la utilizacion de un juego de datos
comun, permite reducir los tiempos de
equipamiento y de parada y reducir cos-
tes. Mediante una programacion flexible
de procesos complejos es posible ademas
optimizar el proceso de produccion y
reducir los tiempos de ciclo.

Planificacion de la produccién

La produccion debe planificarse de
modo que los tiempos de parada y de
equipamiento, asi como las fases de ca-
lentamiento, se reduzcan a un minimo,
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ya que en estas fases no productivas se
consume energia innecesaria. Entre otras
medidas dentro de este ambito cabe des-
tacar el mantenimiento preventivo, la opti-
mizacion de los procesos de trabajo y una
planificacién previsora de la produccion a
fin de utilizar éptimamente todos los re-
cursos. Para cumplir estos objetivos son
imprescindibles las herramientas informa-
ticas, como el ordenador de gestiéon ALS
de ARBURG.

Conclusion

Conseguir una produccién eficiente es
una tarea compleja, dada la gran cantidad
de factores que influyen. El objetivo prio-
ritario es producir siempre con una alta
calidad y a costes por unidad lo mas bajos
posibles. A este respecto hay que indicar
que, aparte de la técnica, el hombre cons-
tituye un factor decisivo. De ahi que sea
necesario sensibilizar a los empleados so-
bre este tema. Extendiendo las reflexiones
a otros aspectos de la empresa, como por
ejemplo, a la infraestructura y a la técnica
de edificios de los centros de produccion,
es posible aprovechar otros potenciales de
ahorro adicionales y hacer la produccion
aun mas efectiva y rentable.
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Desde un chupete h
una bujia de encend

Hopeful Rubber: Calidad y eficiencia en

a empresa china Hopeful Rubber

Manufacturing Co. Ltd. opera ya

desde hace décadas en el sector
de los elastémeros y produce hoy dia
los mas diversos productos, desde
chupetes hasta carcasas de bujias de
encendido. En el afio 2000 la empresa
se introdujo en la transformacion de
LSR. Con el objetivo de mejorar conti-
nuamente la calidad y la eficiencia en
la produccion, la empresa utiliza para
este sector y desde hace cinco afhos
maquinas ALLROUNDER con las que
ha podido optimizar sustancialmente
los procesos de moldeo por inyeccion.

Hopeful Rubber Group estd formada
por cinco empresas independientes, de
las cuales Hopeful Rubber Manufacturing
es la mas grande. La fabricacién de los
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productos, los cuales se exportan en un
50 por ciento, se realiza en dos centros de
fabricacion: en las plantas de Shenzhen y
Nanhai se fabrican productos estandar y
grandes series, pero también piezas de au-
tomévil para conocidas marcas. La planta
de Nanhai dispone ademas de un impor-
tante equipo de desarrollo y se ha espe-
cializado en productos de alta tecnologia
para los ramos de la ingenieria médica y
articulos para bebés. Dentro de su equipa-
miento de tecnologia punta hay que des-
tacar dos salas limpias de las clases 10.000
y 100.000 y laboratorios de control acre-
ditados.

Piezas de precisién como negocio
principal

“Nuestro sector de negocio principal
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la produccién aseguran

Hopeful Rubber apuesta por la calidad

(derecha) y la eficiencia en la produccién.
En la fabricacién de productos LSR, tales
como carcasas de bujias de encendido,
las ALLROUNDER (arriba) incrementan

notablemente la productividad.

son piezas de elastdmero de alta preci-
sion”, indica Lydia Lai, Sales and Marketing
Manager de Hopeful Rubber. “Para su
fabricacion no sélo la calidad es un fac
tor de éxito importante, sino también la
eficiencia en la produccion.” Para conse-
guirla, el uso responsable de los recursos
juega un papel muy importante, por lo
gue esta idea esta anclada firmemente en
la filosofia empresarial de Hopeful Rubber.
También indica como factores decisivos
para conseguir un alto nivel de calidad y



asta
ido

el futuro

Fotos: Hopeful Rubber

una produccion eficiente contar con em-
pleados motivados y bien preparados, un
amplio know-how vy la investigacién vy el
desarrollo internos. A ello se suma una
técnica de maquinas de primera calidad
como se ha hecho patente, por ejemplo,
en el sector del LSR. “Nuestros éxitos en
el sector del LSR se han conseguido, en-
tre otros factores, gracias a la estrecha
colaboraciéon con ARBURG en calidad de
pionero en la inyeccion de LSR. Aparte de
las maquinas ALLROUNDER, también nos

ha convencido el buen servicio pre y pos-
venta”, indica Lydia Lai. “Los técnicos de
servicio y de aplicaciones nos han podido
ayudar siempre con su excelente know-

Para la fabricacion de productos LSR,
Hopeful Rubber utiliza actualmente nueve
ALLROUNDER hidraulicas con fuerzas de
cierre de 500 a 1.300 kN y moldes de ca-
nal frio, que construye la propia empresa.

Hasta un 50 por
ciento mas de
productividad

“Desde que tra-
bajamos con estas
ALLROUNDER  hemos
podido incrementar la
productividad en un 30
a 50 por ciento y redu-
cir también el consumo
energético”, comenta
satisfecha Lydia Lai la
importante aportacion que han tenido las
maquinas ARBURG en el incremento de la
eficiencia de su produccién.

Un ejemplo de esto podemos verlo en
la fabricaciéon de carcasas de bujias de en-
cendido. En un principio se producian en
magquinas verticales, pero estas no podian
satisfacer los tiempos de ciclo y los nime-
ros de piezas esperados. De ahi que no
se vacilara en modificar el molde para la
maquina ARBURG horizontal. Lo acertado
de esta medida ha quedado patente: con
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la utilizacion de la ALLROUNDER 470 S
con un molde de canal frio de 8 cavidades
pudo reducirse el tiempo de ciclo en un
38 por ciento y el volumen de piezas no
aptas en un cuatro por ciento.

En el futuro, la empresa quiere centrar-
se mas aun en la fabricacion de produc
tos LSR para la ingenieria médica y otros
productos de alta tecnologia. “Ahora
disponemos del know-how en procesos y
moldes necesario para abordar la fabrica-
cion de piezas LSR a gran escala”, indica
Lydia Lai. “También queremos seguir op-
timizando y automatizando las fases de
fabricacion posteriores. Otra area en la
que ARBURG puede ayudarnos de forma
competente.”

Fecha de constitucion: 1976 en

Hong Kong

Empleados: 1.400

Centros de fabricaciéon: Hong Kong
(sede central), Shenzhen y Nanhai
(produccion)

Productos: productos de caucho sintéti-
co y LSR para los ramos del automovil,
electrénica, menaje e ingenieria médica,
entre otros

Certificaciones: ISO 9001, ISO 14001,
ISO/TS 16949, ISO 17025, I1SO 13485
Contacto: www.hopefulgroup.com
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Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schafer, Informacion técnica
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Diversidad lo dice to

Inyeccion - estampacion sin limites con la técnica de inyeccion

a inyeccién - estampacién es un

procedimiento interesante para

multiples aplicaciones cuando
se trata, por ejemplo, de incrementar
la precision de los contornos de las
piezas inyectadas o conseguir mayo-
res relaciones entre el recorrido del
flujo y los grosores de pared. Aqui
pueden utilizarse tanto maquinas
ALLROUNDER hidraulicas como eléc-
tricas. El concepto de accionamiento
mas apropiado depende totalmente
del concepto del molde y del produc-
to. Para la realizacion detallada de
las distintas tareas de estampacion
son también importantes las posibi-
lidades de intervencion individuales.
Aqui, la unidad de pilotaje SELOGICA
ofrece una versatilidad ilimitada.

En la inyeccién - estampacion el con-
cepto del molde determina la funcion de
estampacién necesaria a nivel de maquina.
Aparte de la divisién clara en estampa-
cién por eje principal y secundario (véase
la charla técnica de today 46) son posibles
también procesos de estampacion combi-
nados. Precisamente en la estampacién por
eje principal, los distintos tipos de unidades

de cierre ofrecen diferentes ventajas en re-
lacién con el proceso de estampacion.

La hidraulica es ideal para grandes
recorridos de estampado

Las unidades de cierre totalmente hi-
draulicas ofrecen la fuerza de estampado
méaxima — por regla general la fuerza de
cierre maxima — en cualquier posicién del
recorrido con una fuerza opuesta actuan-
do. De ese modo permiten grandes reco-
rridos de estampado, que corresponden al
recorrido maximo de la unidad de cierre. La
precision en la posicion de estampado es
normalmente de 0,1 mm
debido al sistema de medi-
cion de recorrido de la uni-
dad de cierre. Esta preci-
sion suele ser suficiente en
aplicaciones con recorri-

hidraulicas son, por ejemplo, cristales en
bruto de pared gruesa para gafas o lentes
de LED. Nuestro articulo sobre Formplast
(pagina 20) describe experiencias realizadas
en la fabricacion de lentes de LED.

Rodillera eléctrica para una gran
exactitud de posicionamiento

En cambio, en las unidades de cierre
eléctricas la fuerza de cierre y la velocidad
de movimiento dependen siempre de la
posicion de la rodillera debido ello a la ci-
nematica de esta Ultima. La fuerza de cie-
rre maxima se alcanza sélo con la rodillera

Unidad de cierre totalmente hidraulica

dos de estampado mayo-

res por encima de 1 mm.
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ALLROUNDER

blogueada. Esto significa que sélo con re-
corridos de estampacion cortos es posible
consequir altas fuerzas de estampado. Es
decir, con los sistemas de rodillera eléctri-
cos solamente pueden realizarse recorridos
de estampacion de hasta 1T mm. Para alcan-
zar fuerzas de estampacion adecuadas se
utilizan motores de accionamiento con ma-
yores dimensiones. Solamente los motores
con refrigeracion por agua permiten fases
de estampacion mas largas. Sin embargo,
la rapidez de reaccién y la velocidad de es-
tampado son comparativamente altas, ya
gue desaparecen por completo los tiempos
de generacion de la presiéon que se produ-

Unidad de cierre eléctrica con rodillera

cen en la hidraulica. También se alcanzan
precisiones de posicionamiento en un ran-
go bastante inferior a 0,01 mm. Ademas,
la reproducibilidad es bastante mayor que
en los conceptos totalmente hidraulicos
gracias a los sistemas de accionamiento
con regulacién de posicion. De ahi que las
unidades de cierre eléctricas sean especial-
mente apropiadas cuando se pretende ob-
tener recorridos de estampado pequefios y
a la vez con una alta precisién, como es el
caso, por ejemplo, en los soportes de datos
oOpticos o en los discos de sensores.

Estampacion hecha facil

Para poder ajustar el
proceso de inyeccion - es-
tampacion ideal en rela-
cién con la aplicacion es
de gran importancia po-
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© pilotaje SELOGICA. Los
ejes principal y secunda-
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Entre las multiples posibilidades de realizar

los procesos de inyeccién - estampacion con
maquinas ALLROUNDER, los diferentes sistemas
de cierre con sus distintas curvas de velocidad y
fuerzas de estampado juegan también un papel

importante (graficos inferiores).

rio pueden utilizarse sin problemas en un
ciclo. Dependiendo del molde, componen-
te, proceso y sensores existentes se dispone
de distintas condiciones de arranque para
el proceso de estampado en funcion de los
siguientes factores:
e Tiempo de retardo
e Posicion del husillo
e Presién de inyeccion
® Presion interna del molde
e Temperatura de la pared del molde
¢ Una senal externa cualquiera

Si ademas se dispone de una programa-
cién combinada y regulada fuerza/tiempo 'y
recorrido/tiempo, como la de la SELOGICA,
la estampacién se convierte entonces en
un proceso sin limitaciones. Esto significa
que el usuario puede programar el ciclo de
estampacion necesario de forma libre e in-
dividual —y ello sin programas especiales.
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We drive EDRIVE: . ampliacién de nuestro programa de maquinas eléctricas cubre un

amplio espectro de aplicaciones. Invierta en modernas maquinas de inyeccién eléctricas. En una gran

tecnologia a un precio pequefio. Para ganar dinero de forma fiable con productos de primera. La nueva

serie EDRIVE: eficiencia energética, precision, alto rendimiento. jUna para todos!
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Tel.:+49 (0) 74 46 33-0

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

www.arburg.com




