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ARBURG es sinónimo de tecnología 
innovadora: en el sector del moldeo por 
inyección y también en la comunicación 
con códigos QR. Más información en la 
página 7.
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Queridos lectores

EDITORIAL

Este número “today” de 

otoño ofrece la posibilidad 

de hacer un primer balance 

del año actual. Para ser bre-

ves: ¡Estamos muy satisfe-

chos con el año 2011! Además de la excelente marcha 

del negocio, también nos alegra el gran éxito que está 

teniendo la nueva serie EDRIVE. Las máquinas eléctricas 

cumplen en la práctica diaria con todas las expectativas, 

tal y como lo atestiguan los propios clientes (véase la 

página 8). Con la serie EDRIVE hemos ampliado óptima-

mente nuestro programa de máquinas para aplicacio-

nes estándar y hemos conseguido satisfacer aún mejor 

las necesidades del cliente, como por ejemplo, en lo que 

respecta a la eficiencia en la producción. Más informa-

ción acerca de este complejo tema podrá leerla en la 

página 22. Para que Ustedes, nuestros clientes, puedan 

obtener esta nueva tecnología, pero también el progra-

ma completo de máquinas ARBURG dentro de un plazo 

de entrega aceptable, estamos realizando numerosos 

esfuerzos a fin de continuar aumentando la eficiencia 

en nuestra propia producción. Así, por ejemplo, optimi-

zamos los procesos de equipamiento mediante análisis 

por vídeo, lo cual nos permite reducir los tiempos no 

productivos. 

El objetivo consiste en mejorar toda la organización, 

más allá del simple empleo de máquinas eficientes, y 

con ello aprovechar potenciales adicionales para reducir 

los costes por unidad y aumentar el rendimiento. 

Además de este ejemplo del equipamiento, en este nú-

mero encontrará también otras sugerencias sobre cómo 

es posible optimizar la producción de piezas de plástico. 

Les deseo que disfruten con la lectura 

de nuestro nuevo número.

Herbert Kraibühler
Director gerente de Tecnología y Desarrollo
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Para cada necesidad una solución

Nuestra presencia en la Fakuma 
de este año se centrará en la 
celebración del aniversario 

“50 años ALLROUNDER” y en la pre­
sentación de la nueva serie EDRIVE, 
con la que hemos ampliado nuestro 
programa de máquinas. En total se 
expondrán diez máquinas trabajan­
do en aplicaciones innovadoras, con 
las que se demostrará la capacidad de 
rendimiento de los productos ARBURG 
para una producción eficiente de pie­
zas inyectadas. 

“Para nosotros, la Fakuma es, junto con 
la feria K, la feria más importante del año”, 
describe así 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 ahí que este año no sólo 
presentaremos nuestros desarrollos más 
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 años 
ALLROUNDER” y mostrar las ventajas 
decisivas que la filosofía ALLROUNDER ha 
aportado y sigue aportando a los clientes 

hoy día.” Durante la Fakuma se utili-
zará la superficie de exposición especial  
“50 años ALLROUNDER” del stand ferial 

para presentar el evento clave: la invención 
del principio ALLROUNDER por Karl Hehl 
en el año 1961.

También se celebrará el concurso 
“Milagro económico” con el que se pre-
miará al cliente con la ALLROUNDER más 
vieja activa aún en producción (recuadro 
informativo de la derecha).

La serie eléctrica EDRIVE comple­
menta el programa de máquinas  
a la perfección

En el sector de máquinas el tema cen-
tral girará en torno a la serie ALLROUNDER 
EDRIVE con la que ARBURG ha amplia-
do este año su programa de máquinas 
eléctricas. En la Fakuma se mostrarán 
tres máquinas representativas de la serie 
EDRIVE: desde el modelo más pequeño, 
la ALLROUNDER 370 E con una fuerza 
de cierre de 600 kN y unidad de inyec-
ción 170, hasta el modelo más grande, 
la ALLROUNDER 570 E con una fuerza 
de cierre de 2.000 kN y unidad de inyec-

Fakuma 2011: Aniversario, eficiencia energética en la producción, y mucho más 

Michael Hehl, socio gerente de ARBURG:  

“En la Fakuma demostraremos el potencial de 

nuestras ALLROUNDER presentando un amplio 

espectro de máquinas y aplicaciones.”
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El Servicio Remoto de ARBURG 
(ARS) forma parte ya desde 
hace algunos años del progra­

ma de servicios de la empresa y se 
ha convertido ya entretanto en una 
herramienta de diagnosis totalmente 
establecida. Transmite información 
específica de la máquina con la que los 
técnicos de Lossburg pueden detectar 
rápidamente un problema y solucio­
narlo mediante un cotejo de datos a 
través del pilotaje de la máquina. Los 
datos sensibles del cliente perma­
necen siempre protegidos contra el 
acceso.

 
La utilización del servicio ARS resulta 

cada vez más práctica para las empresas, 
ya que la técnica de las máquinas va ga-
nando en complejidad y suele integrar 
periféricos y funciones de automatiza-
ción. Los temores en relación con la segu-
ridad son infundados: un acceso ARS de 
este tipo no puede utilizarse para extraer 
datos sensibles de la empresa, como por 
ejemplo, datos de producción. 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-
misión de la respectiva dirección IP para 
el acceso a través de Internet. E incluso 
entonces tan sólo es posible consultar el 
estado real de la máquina accediéndose 

a las páginas de diagnóstico correspon-
dientes. 

Cuando una llamada al servicio de 
atención telefónica 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 
localización de anomalías

De este modo puede evitarse la visita 
de un técnico de servicio y los costes aso-
ciados. Si el ARS está instalado y habili-
tado, el departamento de servicio puede 
acceder directamente a las respectivas pá-
ginas de diagnóstico con los parámetros 

importantes de regulación y verificar los 
ajustes en tiempo real. El examen de los 
valores reales y de las instantáneas en 
pantalla ayuda a los técnicos online de 
ARBURG a establecer un diagnóstico 
más exacto y realizar un mantenimiento 
a distancia de las ALLROUNDER. Esto no 
solamente ayuda a corregir anomalías 
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-

nómica entre un diagnóstico por teléfono 
y la visita de un técnico para solucionar 
de forma rápida y segura pequeños 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 versión de prueba de la 
herramienta.

¡Mirar
pero no tocar!
Servicio Remoto de ARBURG: Clientes y técnicos online 

conectados directamente a través de Internet

Control rápido: ARS transmite  

datos relevantes de las máquinas  

a ARBURG – si lo desea el cliente.

SERVICIO

Foto: kmitu / www.fotosearch.de
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como la miniaturización con capacidad 
3D, finas estructuras de los circuitos im-
presos, modificaciones rápidas y flexibles 
en el diseño y el mecanizado del mate-
rial LDS para la fabricación de piezas de 
muestra. 

Un ejemplo de ello es el desarrollo de 
elementos luminosos LED MID en los que 
2E ha reunido dos tecnologías innovado-
ras en un solo producto. En colaboración 
con la empresa KaVo Dental GmbH de 
Warthausen (Alemania) se desarrollaron 
en tan sólo seis meses los primeros mode-
los de estos nuevos elementos luminosos 
para la técnica dental, pasando a su pro-
ducción 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, automoción, 
técnica de iluminación, elec-
trónica industrial y automa-
tización. Entre estas ven-
tajas cabe destacar el menor 
consumo de energía, su mayor 
durabilidad, la configuración individual 

del espectro cromático, la focalización óp-
tima de la luz mediante óptica integrada, 
una mayor luminosidad, la posibilidad de 
sustituirlos fácilmente, una alta fiabilidad y 
la miniaturización. 

La producción se realiza actualmen-
te con las instalaciones existentes. En el 
primer paso, las piezas de precisión son 
inyectadas a partir de un plástico Vectra 
E840i LDS activable con láser en una 
ALLROUNDER 220 S hidráulica que traba-
ja con un husillo de 15 mm. Seguidamente 
las bases se tratan con láser y se metali-
zan para crear la estructura de los circuitos 
impresos. Mediante un autómata SMD se 
incorporan ahora las resistencias y los dio-
dos LED, los cuales se sueldan sin plomo 

en la fase de vapor que se realiza a con-
tinuación. El último paso de producción 
es el ensamblaje de la base, la lente y la 
carcasa, así como una prueba de funcio-
namiento.

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

Desde 2005 se realiza la producción de 
grandes series de carcasas para sensores 
de rotación de sistemas ESP®. 2E produce 
la carcasa para la empresa Bosch, la cual 

la procesa posteriormente y la su-
ministra a muchos fabricantes de 
automóviles en todo el mundo. 
En el año 2010 se fabricaron va-
rios millones de estas carcasas 

de precisión. Dado que se trata 

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 página 11). 

Fotos: 2E mechatronic
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INFOBOX

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 
precisión 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 automática en cuatro celdas de 
fabricación que trabajan en régimen de 
tres turnos. El desarrollo de la produc-
ción 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 

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

Estas instalaciones fueron diseñadas en 
colaboración con un fabricante local de 
maquinaria especial. “La ALLROUNDER T 
1200 vertical con mesa giratoria de tres 
estaciones se ha acreditado como la má-
quina de inyección más apropiada para es-
tos productos”, indica Uwe Remer, el cual 
apostó desde el principio por ARBURG en 
el apartado del moldeo por inyección. 

Todas las necesidades cubiertas 

Junto a la amplia oferta de ARBURG en 
máquinas verticales que satisfacen amplia-
mente las necesidades de 2E, también va-
lora la fiabilidad de las máquinas y del ser-
vicio: “En nuestro régimen de tres turnos 

de trabajo la disponibilidad de la máquina 
juega un papel muy importante. Y más si 
esta debe trabajar siete días a la semana, 
como ha sido el caso durante varios meses 
del 2010.” 

La producción de grandes series de la 

compleja carcasa para sensores de  

rotación de sistemas ESP® (abajo) está 

altamente automatizada (arriba).

Fecha de constitución: 1982 
Rolf Hiller GmbH; desde el 2002  
2E mechatronic GmbH & Co. KG
Superficie de producción: 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 máquinas  
verticales con depósitos con sistema  
de bucle y máquinas de mesa giratoria 
con tres estaciones
Certificaciones: DIN ISO/TS 16949, 
ISO 9001 e ISO 14001
Productos: productos MID, 
sensores, carcasas, conectores
Ramos: automoción (cliente principal), 
electrónica industrial, ingeniería médica, 
automatización, energías renovables
Contacto: www.2e-mechatronic.de 

NUESTROS CLIENTES
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INFOBOX

El sistema de robot traslada los insertos de la 

estación de precalentamiento (arriba a la 

izquierda) a la estación de alineación (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 válvulas (abajo  

a la derecha) ya está lista para el montaje.

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

La colaboración 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 precisión, la estabilidad y la repro-
ducibilidad de los procesos. Los detallados 
análisis FMEA previos a la concepción de 
la instalación han contribuido muy positi-
vamente. La importante certificación en el 
sector del automóvil Run@Rate se situó en 

el 88 por ciento, cuando lo exigido como 
óptimo era el 85 por ciento. El alto nivel 
de entendimiento mutuo y la cooperación 
orientada a encontrar soluciones entre el 
fabricante de los moldes, la filial suiza y el 
departamento de proyectos de ARBURG, 
así como Sonceboz como cliente nos per-
mitirá seguir colaborando con éxito tam-
bién en el futuro”. Esta afirmación se ha 
materializado ya en la adquisición de otras 
tres máquinas eléctricas ALLDRIVE.

PROYECTO

Fecha de constitución: 1936 como 
empresa familiar Sonceboz SA
Centros de fabricación: sede central 
en Sonceboz (Suiza), MMT en Besanzón 
(Francia), Sonceboz Corp. en Ann Arbor 
(EE.UU.)
Productos: actuadores, motores y 
componentes completos para entornos 
exigentes (p. ej. automoción 
e ingeniería médica)
Empleados: 860, de ellos 110 sólo en
desarrollo
Volumen de ventas: 140 millones de 
euros en 2010
Producción/Año: aprox. 35 millones 
de motores
Contacto: www.sonceboz.com

Foto: Sonceboz
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SERVICIO

Un parte esencial de la filosofía 
empresarial de ARBURG es la 
fabricación de toda su técni­

ca de inyección en su sede central de 
Lossburg, pues sólo 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 
producción centralizada de máquinas y pe-
riféricos no representa ningún inconvenien-
te. Todo lo contrario: la creación de produc-
tos de alta tecnología en un solo centro de 
fabricación aporta grandes ventajas. Por 
ejemplo, las ventajas logísticas van acom-
pañadas de la observancia de un alto y con-
tinuo nivel de calidad, óptimo de verificar 
en un centro de fabricación conjunto. 

Ningún problema con los tiempos de 
transporte

Además, los tiempos de transporte 
a nivel mundial pierden en importan-
cia. Hoy día, también las cargas de gran 
tamaño pueden llegar a sus destinos 
en todo el mundo en un tiempo récord. 
Aquí ARBURG ve confirmada su decisión 
de producir exclusivamente en Lossburg. 
Todo ello sumado al elevado porcentaje de 
producción 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 máquinas y 
periféricos un envío inmediato 
de cualquier recambio. 

Seguimiento completo de 
los pedidos

El servicio de piezas de re-
cambio de ARBURG es tan rápi-
do como fiable, sobre todo gra-
cias al tratamiento y seguimien-
to computerizado y sin fisuras 
de todos los pedidos: desde la 
recepción del pedido por teléfo-
no o Internet, pasando por el suministro, e 
incluso el seguimiento hasta el mismo lu-
gar de utilización gracias a la información 
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 día, siempre y cuando las piezas en 
cuestión estén disponibles. 

Primeramente, el cliente realiza su pe-
dido vía telefónica o a través de la aplica-
ción de Internet de ARBURG. Si el cliente 
deja su correo electrónico, ARBURG le in-
forma automáticamente tan pronto como 
el pedido está listo para su envío. En esta 
confirmación de envío se le facilita tam-
bién el número de seguimiento de la em-
presa expeditora deseada. El seguimiento 
completo del envío que ofrecen las gran-
des empresas de paquetería que operan a 
nivel mundial queda garantizado a través 
de este número. Werner Baiker, empleado 

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

Rápidamente  
en todo el mundo
Ventajas de la producción centralizada: Suministro de piezas de recambio

Logística perfecta: piezas de recambio 

y técnicos de servicio con el cliente 

al mismo tiempo.
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Formplast: Entrada con éxito en el mundo de la inyección 

Con el objetivo de diferenciarse 
de la mayoría de proveedores, 
la empresa checa Formplast 

Purkert GmbH produce preferente­
mente piezas de plástico 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 razón: con 
la ayuda de los expertos de ARBURG 
se ha conseguido optimizar la inyec­
ción - estampación de lentes de LED, 
obteniendo así una producción de pie­
zas más segura y eficiente.

Formplast reúne un amplio know-how 
bajo un mismo techo y produce compo-
nentes complejos con unas altas exigen-
cias en la transformación. “Nuestra espe-
cialidad es la metalización de piezas de 
plástico y el moldeo por inyección de pie-
zas ópticas”, explica Zdenek Purkert, pro-
pietario y gerente de Formplast. Dentro de 
las piezas ópticas cabe destacar la produc-
ción de conductores de luz y lentes de LED 
de policarbonato, como las utilizadas en 
los faros de los automóviles para las luces 
de cruce, carretera y conducción diurna. 

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

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. 
Así, por ejemplo, actual-
mente tenemos en fun-
cionamiento ocho celdas 
de fabricación especiales, 
todas ellas concebidas y 
realizadas con ARBURG.” 

La producción de len-
tes de LED muestra cla-
ramente cómo funciona 
esta colaboración flexible 
y sencilla. 

Solución de problemas en piezas 
ópticas de paredes gruesas

En un principio, Formplast producía las 
piezas ópticas de paredes gruesas median-
te el moldeo por inyección convencional. 
Sin embargo aparecían una y otra vez dos 
problemas: rechupes que reducían la ca-
lidad de las piezas, así como expulsores 
rotos debido a la alta presión de inyección 
y de postpresión en el punto de inyección 
en el pie de filigrana. Como resultado se 
producían tiempos de parada no produc-
tivos y en el peor de los casos no poder 

alcanzar los números de piezas prefijados. 
Precisamente en la primavera de 2010 

recibió una invitación de la filial checa de 
ARBURG para asistir a un seminario sobre 
el tema “Inyección - estampación” que se 
realizaba en la ciudad de Brno. El semina-
rio sirvió para tratar, entre otros temas, la 
protección del paquete de expulsores, el 
cual representaba una ventaja importante 
para la inyección - estampación de lentes 
de LED, ya que la presión se reparte unifor-
memente en la superficie grande delante-
ra de la cavidad, siendo más baja detrás, 
en el expulsor, con lo que no se producen 
roturas. También la seguridad de funcio-
namiento es correspondientemente alta.

Juntos somos mejores

Fotos: Formplast
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NUESTROS CLIENTES

Formplast: Entrada con éxito en el mundo de la inyección - estampación de lentes de LED

INFOBOX

Enseguida se vio en Formplast el poten-
cial de la inyección - estampación y el im-
pulso que supondría para la empresa. En 
base a un diagrama esquemático extraído 
del seminario, los experimentados profe-
sionales en la construcción de moldes se 
pusieron manos a la obra y en cinco meses 
habían construido un molde completo de 
8 cavidades para lentes de LED. La deci-
sión recayó en un molde de inyección - es-
tampación con marcos de cavidades con 
resortes. 

Sin embargo, Formplast constató en los 
ensayos que no funcionaba correctamen-
te. Las piezas resultaban sobreinyectadas. 
Tras un diagnóstico rápido telefónico por 

parte del experto de ARBURG Rolf-Uwe 
Müller, Formplast montó en un solo día 
resortes nuevos y se puso en marcha in-
mediatamente con el molde en el equi-
paje recorriendo alrededor de 750 km 
desde Bystřec, en el Este de la República 
Checa, hasta Lossburg en la Selva Negra. 
Allí, el molde fue primeramente analizado 
y se determinaron las curvas característi-
cas de resortes durante el funcionamien-
to en seco. 

Eliminación fiable de rechupes

“En el momento en que cambiamos 
del moldeo por inyección a la técnica de 
inyección - estampación obtuvimos inme-
diatamente piezas buenas de la máquina”, 
constataron con entusiasmo los construc-
tores de moldes de Formplast. Para evitar 
con fiabilidad la formación de rechupes fue 
necesario adaptar aún las alturas de los in-
sertos del molde. Tres semanas más tarde 
entraba el pedido de una ALLROUNDER 
370 S con una fuerza de cierre de 600 kN 
y unidad de inyección 100 – incluyendo 
naturalmente el equipamiento especial 
para inyección - estampación. También se 
pidió un husillo con regulación de posición 
y un sistema de medición externo para un 
sensor de recorrido de estampación vincu-
lado al molde. Desde principios de 2011, 
esta máquina de inyección - estampación 
produce en Formplast lentes de LED las  

24 horas del día. Desde entonces se han in-
corporado en Formplast otros moldes para 
piezas ópticas. Esta fructífera colaboración 
continuará seguramente por mucho tiempo.

Formplast produce en sus ALLROUNDER  

(centro derecha) entre otras piezas lentes  

de LED para faros de automóviles (arriba). 

Zdenek Purkert (centro izquierda) celebra  

la implantación con éxito de la  

inyección - estampación.

Juntos somos mejores

Fecha de constitución: 1991 como 
oficina de construcción
Centros de fabricación: dos fábricas 
en la República Checa
Empleados: 300
Ramos: automoción, electrónica, 
moldeo por inyección técnico
Sectores de producción: piezas 
ópticas, piezas técnicas, construcción  
de moldes propia, recubrimientos, 
montaje de grupos constructivos
Parque de maquinaria: alrededor de 
50 máquinas de inyección, 37 de ellas 
máquinas ALLROUNDER con fuerzas de 
cierre de 400 a 4.000 kN
Contacto: www.formplast.cz

Foto: Yurok Aleksandrovich
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ARBURG GmbH + Co KG
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

We drive EDRIVE:� La ampliación de nuestro programa de máquinas eléctricas cubre un 

amplio espectro de aplicaciones. Invierta en modernas máquinas de inyección eléctricas. En una gran 

tecnología a un precio pequeño. Para ganar dinero de forma fiable con productos de primera. La nueva 

serie EDRIVE: eficiencia energética, precisión, alto rendimiento. ¡Una para todos!


