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EDITORIAL

Espero que hayan comenza-

do bien este 2019, un

"aho K" que promete ser

apasionante para el mundo

del plastico. Esta feria lider
mundial es siempre un escaparate que muestra hacia
dénde se dirige el futuro. También nosotros lo mostra-
remos. jAsi que no se lo pierdan! Pero una cosa puedo
ya avanzarles: sequiremos impulsando nuestra “Road to
Digitalisation” con todos ustedes. Tanto si sus empresas
ya se han puesto en camino hacia la digitalizacion o re-
cién se inician en ella: les acompafaremos y estaremos
a su lado. Los Dias Tecnoldgicos permitiran descubrir ya
como podria ser el camino que tomen sus empresas; el
paso siguiente lo veremos en la K 2019.

Dejarse inspirar y atreverse con lo nuevo: también esta

idea es el hilo conductor de este “today”. Como hiciera

Queridos lectores:

Thomas Teufel al introducirse en la fabricacién aditiva
ya hace casi 30 afios. En la entrevista con este
experto descubrirdn lo que es posible realizar hoy
dia con la fabricacién 3D, p. ej., con el freeformer.
También en los reportajes sobre usuarios les mostrare-
mos empresas que se han adentrado con éxito en
nuevos terrenos, por ejemplo, la empresa Kokinetics,
uno de los primeros clientes que han adquirido nuestra
ALLROUNDER 1120 H de gran tamafo, asi como las
empresas Lumitec y Ash Cloud. Estas dos Ultimas tuvie-
ron el valor de iniciarse desde cero en el complejo mun-
do del moldeo por inyeccién.

Déjense inspirar también por nosotros, con nuestros
Dias Tecnoldgicos, nuestras presencias feriales en todo

el mundo y nuestra revista “today”.

Les deseamos que disfruten con la lectura.

Renate Keinath

Socia Gerente
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ENTREVISTA

Pensar aditivamente,
generar valor anadido

Teufel Prototypen: freeformer amplia cartera de productos
con piezas aditivas originales

eufel Prototypen, de la locali-

dad alemana de Unterfahlheim,

cuenta con una experiencia de
décadas en la fabricacién aditiva. La
empresa utiliza diferentes procesos
y, desde el 2018, también el ARBURG
Plastic Freeforming. El gerente, Thomas
Teufel, explica en esta entrevista la
razén de apostar por el freeformer,
cuando resulta razonable crear pro-
ductos aditivamente y qué requisitos
son necesarios.

today: ;Qué procesos aditivos utiliza
su empresa?

Teufel: Comenzamos ya en 1991 con
una maquina FDM (modelado por deposi-
cién fundida). Mas tarde, en 1998, introdu-
jimos la primera instalaciéon para estereoli-
tografia (STL) y, en el afio 2006, la primera
instalacion para sinterizacion selectiva por
laser (SLS). Desde otofio de 2018 nuestro
parque de maquinaria cuenta también
con un freeformer 200-3X. Esto hace que
seamos el primer “proveedor de servicios
puro” del mundo que ofrece el ARBURG
Plastic Freeforming (APF).

today: ;Por qué razén ha ampliado su
oferta con el APF?

Teufel: La demanda de componentes
idénticos a los de serie, es decir, productos
de materiales originales, crece continua-
mente. Las pequenas series las cubrimos
ya desde 2005 con una maquina de inyec-
cion ALLROUNDER y moldes Rapid-Tooling.

Con el freeformer podemos ofrecer ahora
también piezas idénticas a las de serie en
tamafio de lote 1.

today: ;Para qué clientes son especial-
mente interesantes los componentes APF?

Teufel: El freeformer ofrece la ventaja
decisiva de transformar granulados plasticos
originales, lo que resulta especialmente inte-
resante para la ingenieria médica y el sector
de envases. Ademas, en los com-
ponentes fabricados aditivamen-
te con material original es posible
probar exhaustivamente las pro- I
piedades antes de que el produc
to final pase a la produccion en
serie. Otra ventaja que ofrece es
la fabricacion de productos muy
blandos de TPE y combinaciones
duro-blando resistentes. Para es-
tos ultimos me planteo utilizar el
nuevo freeformer 300-3X con la
intencion de procesar tres com-
ponentes.

today: ;COmo se esta desa-
rrollando la demanda de com-
ponentes APF?

Teufel: jExcelentemente! Y esto ya en
muy poco tiempo. Seguramente esto se
debe también a la presentacion exitosa del
freeformer en nuestro estand de la Fakuma
en octubre de 2018. El interés que despertd
fue enorme y ya nada maés acabar la feria
se concretaron proyectos para desarrollar
con el freeformer.

ﬂ today 69/2019

today: ;Qué expectativas se le plan-
tean normalmente en relaciéon con la
fabricacion aditiva?

Teufel: Con frecuencia se espera que los
productos fabricados aditivamente en sus
formas actuales sean alin mejores y mas ren-
tables en su produccion. Sin embargo, esto
funciona en uno de cada diez casos como
maximo, ya que los componentes fueron con-
cebidos para otros procesos de fabricacion.
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Creo que el enfoque correcto consiste mas
bien en utilizar los potenciales de la fabrica-
cién aditiva (AM) para crear valor anadido.

today: ;Cémo se imagina esto en
concreto?

Teufel: Lo ideal es llevar a cabo una
optimizacion del componente adaptada



El gerente, Thomas Teufel, explica las

ventajas generales de la fabricacion aditiva
utilizando como ejemplo una garra optimizada
(foto sup.), asi como los potenciales del
freeformer para la fabricacion de componentes

blandos de material original (foto izda.).

al proceso AM. Un buen ejemplo de ello
es una garra de robot fabricada original-
mente con aluminio. En estrecha colabo-
racion con el cliente hemos reconstruido
por completo la garra para poder fabricar-
la aditivamente. La posibilidad de integrar
los conductos de aire directamente en la
garra de plastico permitié suprimir con-
ductos adicionales y trabajos de montaje.
Y no solo eso, sino que ademas se redujo
el peso. Como resultado, el robot podia
trabajar de una forma mucho maés rapida
y precisa, lo que permitié a su vez incre-

mentar notablemente la produccién de
la instalacion.

today: Como experto, ;qué consejos da
a sus clientes o empresas en relacién con la
fabricacion aditiva?

Teufel: Es absolutamente necesario
“pensar aditivamente”. Fieles a nuestro
lema “Creating the future” ayudamos
a nuestros clientes de forma activa, por
ejemplo, con una guia para la configura-
cién de componentes aditivos. Y es que
es importante no aplicar directamente a
los componentes APF el Know-How obte-
nido en otros procesos durante largos anos.
Afortunadamente, la fabricacion aditiva ya
se incluye en los estudios universitarios y
de formacién profesional, con lo que los
jovenes constructores pueden traer ya con-
sigo estos conocimientos a las empresas.
Y este es un paso importante para seguir
impulsando la fabricacion aditiva.

today 69/2019

Nombre: Teufel Prototypen GmbH
Fecha de constitucion: 1985 por

Karl Heinz Teufel

Localizaciéon: Unterfahlheim (Alemania)
Volumen de ventas: 4,9 millones de
euros (2018)

Areas de negocio: fabricacion aditiva,
técnica de fundicién, mecanizado de
alta velocidad, construccion rapida de
moldes, construccion de modelos
Empleados: 48

Sectores: industria del automovil, tecnolo-
gila médica, industria de bienes de consumo
Productos: modelos, prototipos y
pequefas series

Parque de maquinaria: seis maquinas
para fabricacién aditiva, entre ellas

un freeformer

Contacto: www.teufel-prototypen.de

INFOBOX




PRODUCTO

Control total

ATCM: nuevo sistema Scada para instalaciones “llave en mano”

| nuevo sistema Scada ARBURG

Turnkey Control Module (ATCM)

muestra los procesos en instala-
ciones “llave en mano” complejas y
recopila todos los datos de calidad y
proceso relevantes especificos de las
piezas. De ese modo puede realizar-
se un seguimiento completo tanto de
piezas individuales como de grupos
constructivos montados. ARBURG
mostro el sistema por primera vez
en la Fakuma 2018 utilizando como
ejemplo la produccion de niveles
de burbuja.

Cada ATCM posee una interfaz especi-
fica de la instalacion y por esa razon solo
esta disponible para instalaciones “llave
en mano” nuevas. Requisito para su im-
plementacién es una ALLROUNDER con in-
terfaz OPC-UA. El ATCM recopila los datos
de las diferentes estaciones de la célula de
produccién y los transmite a un sistema de
evaluacion de forma orientada a eventos y
especifica de las piezas.

Un terminal central HMI (Human-
Machine-Interface) muestra las funciones
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importantes de la célula de producciéon
completa, por ejemplo, graficas de proto-
colo, estados de la instalacion y alarmas o
los resultados de un control por cdmara.
Maquina de inyeccién, sistemas de auto-
matizacion y periféricos (p. e]., dispositivos
l&ser, escaner, sistemas de tratamiento de
imagenes e instrumentos de medicion)
proporcionan datos relevantes al ATCM. La
comunicacion se realiza preferentemente a
través de una interfaz OPC UA y, en algu-
nos periféricos, a través de interfaces TCP/
IP propietarias.

Numero y cédigo para cada pieza

El ATCM asigna a cada pieza un nUmero
propio (ID) a partir de los nimeros de inyec
cion asignados durante el moldeo por in-
yeccion. Para poder realizar un seguimiento
inequivoco de las piezas, tras la extraccion
se lleva a cabo un marcado, p. €j.,
con un cédigo QR. Los diferentes
registros de datos se transmiten en
intervalos definidos a un sistema de
evaluacion, por ejemplo, al orde-
nador de gestion ARBURG (ALS).

[=]E
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EI ATCM enlaza los pardmetros de proceso
especificos de cada pieza con los resultados de
las comprobaciones y muestra en un terminal
HMI con pantalla tactil las funciones importantes

de la célula de produccién completa.

ARBURG mostré en la Fakuma 2018
una instalacion compleja “llave en mano”
compuesta por una ALLROUNDER 470 A
eléctrica, un sistema de robot MULTILIFT y
una estacion de montaje en la que se pro-
ducian niveles de burbuija listos para usar.
El proceso inclufa varios pasos de compro-
bacion y el rotulado de cada nivel de bur-
buja con un cédigo QR. El ATCM registraba
las informaciones del proceso de moldeo
por inyeccion y del control por cadmara, y
las asignaba a la respectiva pieza a través
del codigo QR. Después, el visitante podia
escanear este c6digo con su smar-
tphone y ver los datos de proceso
correspondientes en un sitio web
especifico de la pieza.

Video



ischer automotive systems pro-

duce en su planta estadouniden-

se de Auborn Hills (Michigan)
componentes cinematicos para las
consolas centrales de los automéviles
Mercedes Clase GLE, las cuales estan
equipadas con persianas. Las laminas
de la persiana se producen en una
ALLROUNDER 920 S para dos compo-
nentes y se montan en la misma insta-
lacién “llave en mano” con otras piezas
alimentadas externamente para crear
el subconjunto acabado.

“Buscabamos una solucion ‘llave en
mano’ muy flexible, ya que querfamos
producir persianas decorativas en grandes
cantidades y en un gran nimero de varian-
tes”, explica Dan Saari, director de produc-
cion de la planta de fischer en Auburn Hills.

Solucion bri

fischer automotive systems: diferentes variantes de
persianas con instalacion flexible “llave en mano”

nnouRg
ALLROUN DER 5205

Fotos: fischer

Para este complejo producto se requiere
un moldeo por inyeccion de dos compo-
nentes muy preciso y un montaje exigen-
te. También era importante conseguir una
calidad de las piezas alta y constante y una
alta eficiencia en la produccién. “ARBURG
nos ha ofrecido una asistencia excelente

SOLUCIONES “LLAVE EN MANO”

Dan Saari, director de produccion,
Izet Cejvanovic, ingeniero de proce-
sos, y Jon Anderson, responsable de
mantenimiento (desde la izda.), han
participado en el proyecto “llave en
mano” de fischer automotive systems

en EE.UU. El subconjunto moldeado
por inyeccion y montado se completa
con elementos decorativos para crear

la persiana acabada (foto sup.).

desde la planificacion hasta la realizacion y
ha encontrado una solucién especialmente
inteligente”, destaca Dan Saari.

En el centro de la flexible instala-
cién “llave en mano” se encuentra una
ALLROUNDER 920 S hidraulica para dos
componentes con una fuerza de cierre

today 69/2019




SOLUCIONES “LLAVE EN MANO”

de 5000 kN y dos robots de seis ejes
KUKA integrados en la unidad de mando
SELOGICA. Para conseguir una alta cali-
dad del producto y disponibilidad, el mon-
taje se ha integrado directamente en la
instalacion “llave en mano”. La instalacion
cuenta ademdas con una estacién de refri-
geracion, un transportador vibratorio y una
mesa corrediza doble alimentada manual-
mente para el suministro de las piezas de
montaje externas.

SELOGICA central controla
los procesos

“A través del panel de mando de la
SELOGICA podemos controlar y supervisar
de forma sencilla y clara todos los procesos
de la instalacion ‘llave en mano’”, explica
Izet Cejvanovic, ingeniero de procesos de
fischer en EE.UU., que considera esta op-
cién como una de las grandes ventajas de la

instalacion. También a través del mando de
la maquina se regulan los canales calientes,
la atemperacion del molde y la boquilla con
aguja de cierre.

Equipada con un molde de 8+8 cavi-
dades, la ALLROUNDER 920 S para dos

ﬂ today 69/2019

componentes produce primeramente ocho
l&minas de PA6 reforzado con fibra de vi-
drio. La unidad de giro index gira las lami-
nas 180 grados a la siguiente posicién para
inyectar en cada una de ellas dos faldas
obturadoras blandas de TPU. Estos elemen-



tos se encargan mas tarde de evitar que
la persiana de la consola central produzca
tableteos o chirridos durante la conduccion.
Los parametros del moldeo por inyeccion
se monitorizan continuamente y las piezas
defectuosas se expulsan inmediatamente
del proceso.

El robot de seis ejes de gran tamafo KR
30 trabaja con una garra de vacio com-
pleja desarrollada especialmente para esta
aplicacién. Su funcién consiste en retirar
los ocho componentes en combinacién du-
ro-blando terminados y depositarlos en una
estacion de refrigeracion de 48 posiciones.

Montaje con dos robots de seis ejes

A continuacion, y siguiendo el princi-
pio “first in, first out”, el robot retira ocho
ld&minas enfriadas y un elemento con asa
premontada suministrado por una mesa
corrediza doble. Las piezas individuales se
colocan en la estacion de montaje, donde
se monta el subconjunto al mismo tiempo
que discurre el ciclo de moldeo por inyec-
cién. Primeramente, las laminas se replie-
gan y después se voltean.

En la siguiente estacién, un robot de
seis ejes Agilus realiza un movimiento gi-

il el 1THY
g

Fotos: fischer

ratorio complejo para insertar dos clips en
los salientes dispuestos entre dos laminas.
Estas pequefas piezas se suministran pre-
viamente a través de un transportador vi-
bratorio. En el paso siguiente se comprimen
los clips y las ld&minas. A continuacion, el
hermano grande del pequefio Agilus retira
el subconjunto completamente montado y
lo deposita en una cinta transportadora. El
subconjunto abandona ahora la instalacién
y se somete a un acabado especifico para
el cliente, por ejemplo, con una moldura
decorativa de madera o un revestimiento
plastico.

“Durante todo el ciclo de vida de este
proyecto se crearan alrededor de 1,6 mi-
llones de estos productos para la industria
del automovil”, destaca Dan Saari, el cual
declara convencido: “Con esta flexible
y productiva instalacion ‘llave en mano’
estamos perfectamente preparados para
las exigentes demandas de la industria del
automovil.”

La compleja instalacion “llave en mano”
(foto sup. izda.) combina moldeo por inyec-
cion y montaje. Un elemento suministrado
externamente mediante una mesa corrediza
doble (foto inf. izda.) se monta a presion
con ocho ldminas para crear el subconjunto

de la persiana (foto sup. dcha.).

—

Nombre: fischer America Inc., filial

de fischer automotive systems

GmbH & Co. KG

Fecha de constitucién: 1998
Localizacién: Auburn Hills, Michigan
(EE.UU.)

Empleados: 196

Sectores: proveedor Tier 1 para la
industria del automovil (Daimler, Audi,
BMW, Chrysler, GM, Porsche, Rolls
Royce, VW, etc.)

Productos: elementos interiores de
alta calidad para el automovil, p. €.,
portaobjetos, difusores de aire y com-
ponentes multifuncionales

Parque de maquinaria: 26 maquinas
de inyeccion, de las cuales 19 son
ALLROUNDER con fuerzas de cierre
entre 250 y 5000 kN

Contacto:

www fischer-automotive-systems.de

INFOBOX
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ENTREVISTA

Todo encaja a la pe

KEBO: Gerold Keller y Andrew Sargisson aprecian a ARBURG

a empresa KEBO AG, ubicada en

la localidad suiza de Neuhausen

am Rheinfall, es un reconocido
fabricante de moldes de alta tecnolo-
gia para el sector médico y de enva-
ses, y un socio convencido de ARBURG
desde la creacion de la empresa en el
afo 1979. El gerente, Gerold Keller, y el
director de ventas, Andrew Sargisson,
explican en esta entrevista la fructifera
colaboracion de ambas empresas en el
sector de los envases y describen con
ejemplos practicos como los clientes se
benefician de ella.

today: ;Qué razones explican el que
KEBO y ARBURG encajen tan bien?

Keller: Al igual que ARBURG, somos
una tipica empresa familiar con empleados
que llevan muchos afios trabajando con no-
sotros. Resolvemos los retos especiales que
se nos plantean con una alta competencia 'y
tecnologia. ARBURG tiene una mentalidad
muy parecida a la nuestra y un enfoque
muy pragmatico. Es decir, tanto a nivel téc-
nico como humano todo encaja.

today: Antes de que ARBURG inten-
sificara sus actividades en la técnica de
envases en el aflo 2009 con una ma-
quina disefada especialmente para este
sector, se les pregunté a ustedes cudles
eran las funciones ideales que esperaban.
Esto suena realmente a un intercambio
muy abierto.

Keller: Asi es. Nos apoyamos plenamen-
te. Le daré un ejemplo: para el desarrollo de
las maquinas Packaging de ARBURG dise-
flamos un molde especial para piezas con
paredes delgadas. El nimero de cavidades

puede variarse de modo que se pueda tra-
bajar opcionalmente con 2, 4 0 6 cavidades
en diferentes tamanos de maquina.

today: Actualmente, las ALLROUNDER
HIDRIVE hibridas de la versién “Packaging”
son el caballo de batalla de ARBURG en
el mercado de los envases. ;Pueden citar
algun proyecto que haya resultado espe-
cialmente exigente?

Sargisson: Si, una ALLROUNDER de
este tipo con tamano 820, fuerza de cie-
rre de 3700 kN y molde de 6 cavidades

m today 69/2019
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KEBO AG

El gerente de KEBO, Gerold Keller, y el
director de ventas, Andrew Sargisson
(foto sup. desde la izda.), valoran la
colaboracién con ARBURG y el inter-
cambio abierto con el equipo de

Packaging (foto dcha.).

4 . Fotos: KEBO I

produce actualmente para el mercado
chino seis envases IML de paredes del-
gadas con un volumen de 750 mililitros en
un tiempo de ciclo de tan solo 5,9 segun-



ENTREVISTA

rfeccion

como socio en Packaging

dos. El molde de canal caliente lo hemos
optimizado con un sistema de sensores
muy sofisticado. Aqui nos movemos en
los limites de lo técnicamente posible y
a pesar de la extrema relacién canal de
fluencia/espesor de pared de aprox. 1:400
se consigue un llenado completo del mol-
de. Si bien el cliente tuvo que realizar
una inversién mayor, ahora es capaz de
producir con costes un tercera parte mas
bajos, lo cual pudimos certificar mediante
un calculo de los costes unitarios en los
cuales se tuvieron ademas en cuenta los
gastos corrientes.

Keller: Un proyecto tan exigente como
este solamente puede funcionar bien so-
bre la base de una colaboracién franca'y
abierta entre los fabricantes de la maquina,
el molde y el sistema de robot. A muchos
clientes les fascinan las prestaciones de las
maguinas de ARBURG en combinacién con
nuestra técnica de moldes debido a que

consiguen tiempos de inyeccién y de ciclo
excelentes y, por tanto, mayores volimenes
de produccién.

today: ;Cémo abordan el desarrollo de
un concepto conjunto?

Keller: Como fabricantes de moldes,
para nosotros resulta ideal el poder indi-
car requisitos para la especificacion de la
maquina de inyeccién, por ejemplo, en lo
referente a los noyos y las conexiones de
agua. De ese modo, cada uno soluciona
su parte y, finalmente, la instalacion se
construye, comprueba y valida. Un buen
ejemplo que ilustra cémo un buen acuer-
do funcion¢ a la perfeccién y sirvié para
aportar un auténtico valor afiadido es un
proyecto realizado hace poco para la pro-
ducciéon de envases de yogur.

Sargisson: El cliente valoraba mucho
el hecho de no tener que preocuparse
por la realizacién del proyecto gracias
a la colaboracién conjunta de ARBURG
con un fabricante de sistemas de auto-
matizacion. Actualmente, tres maquinas
hibridas ALLROUNDER 720 H en version
“Packaging” equipadas
con moldes de 8 cavidades
ofrecen una produccién
mayor que la que ofrecian
hasta ahora otras cinco
méaquinas de inyeccion.

today: ARBURG es bien
conocida por su servicio
posventa y la buena es-
tructura de su red de ven-
tas mundial. ¢Se benefician
también ustedes de esto?

Sargisson: Y tanto!
Por ejemplo, en EE.UU. teniamos contacto
con un cliente desde el afno 2011. En este
caso se trataba de fabricar envases conicos
para aerolineas donde la presion de cos-

today 69/2019

tes jugaba un papel critico. Una maquina
hibrida ALLROUNDER 920 H de la version
“Packaging” equipada con un molde
nuestro de 12 cavidades superd con cre-
ces este desaffo, lo que permitié que final-
mente ARBURG se hiciera con el contrato.
En la construccién participd un técnico de
ARBURG de la filial de Rocky Hill.

Keller: Mantenemos con ARBURG una
cooperacion auténtica y lo hacemos sobre
la base de una enorme confianza mutua,
sin importar el pafs. Y de ello nos bene-
ficiamos nosotros, ARBURG y sobre todo
nuestros clientes.

INFOBOX

Nombre: KEBO AG

Fecha de constitucién: 1979 por
Alfons Keller y Charles Bodenmann
Localizacion: Neuhausen, Cantén de
Schaffhausen (Suiza)

Empleados: aprox. 80

Sectores: medicina, farmacia, técnica
de envases

Productos: desarrollo y fabricacion de
moldes para inyeccion y tecnologia de
canal caliente

Contacto: www.kebo.com




tUna visita obl

20 anos de Dias Tecnoldégicos: centro del mundo del plastico

ada primavera desde hace
CZO anos, ARBURG organiza sus

Dias Tecnolégicos en su central
de Lossburg. Estas jornadas son consi-
deradas internacionalmente un evento
unico en el sector y han sido visitadas
por casi 88 000 especialistas invitados

de mas de 50 paises desde su creacion
en el ano 1999.

A menudo copiados, pero nunca igua-
lados: los Dias Tecnolégicos ARBURG.
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desde 1999

“Si lo hubiéramos sabido por entonces,
habriamos protegido mejor el nombre”,
comenta sonriendo el Dr. Christoph
Schumacher, jefe del departamento de
marketing y comunicacion de ARBURG.
Pero como sucede tantas veces en la vida,
de las lecciones se aprende.

Los motivos del éxito continuo
de los Dias Tecnoldgicos son varia-
dos: mas de 50 maquinas expuestas
con las mas distintas aplicaciones
de todos los sectores, ponencias de

Gran afluencia de publico en los Dias
Tecnologicos: el actual centro de atencion al
cliente (fotos inf.) ofrece mucho mas espacio

para maquinas y aplicaciones que la sala de

presentacién anterior (foto sup.).

expertos y la posibilidad de echar un vistazo
entre los bastidores de la empresa atraen
cada afno a Lossburg a miles de invitados,
ya sea clientes, interesados o periodistas.
El nimero de participantes extranjeros no
ha dejado de crecer a lo largo de los anos
y es entretanto superior al 40 por ciento.
Y lo que es aun mas importante: jcasi la
mitad de todos los invitados nos visitan por
primera vez! Los profesionales que acuden
son atendidos intensamente por mas de
600 empleados de ARBURG. Y este es otro
factor del éxito de nuestras jornadas.

Perspectiva general y
nuevos impulsos

Las personas interesadas utilizan el even-
to para obtener una perspectiva general de
la cartera de productos de ARBURG y con-
vencerse de su rendimiento. Por su parte,
los clientes de largos afos acuden con la
intenciéon de informarse sobre tendencias
E y tecnologias innovadoras y llevar

. nuevos impulsos a sus empresas.

Desde su creacion en el afo
2013, el foro sobre eficiencia se
ha convertido en un iméan de pu-
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blico por su tratamiento practico de temas
relacionados con el futuro.

En los Dias Tecnoldgicos que tendran lu-
gar del 16 al 19 de marzo de 2019, el tema
central serd “Road to Digitalisation”. Para
ello, en el foro sobre eficiencia se presen-
taran los productos y servicios digitales de
ARBURG, p. €j., los paquetes de asistencia
(véase "Charla técnica” en la pag. 26), y el
nuevo portal del cliente de ARBURG.

La digitalizaciéon jugard de nuevo un
papel importante tanto en las maquinas
expuestas en el centro de atencién al
cliente como en el drea de instalaciones
“llave en mano”, el apartado del Servicio
de Asistencia Técnica y las visitas guiadas.

Informacion previa online

El amplio y variado programa de los Dias
Tecnoldgicos hace que su visita valga total-
mente la pena. Quien desee hacerse una
idea preliminar, en el sitio web de ARBURG
encontrard una primera vision de conjunto
de las maquinas expuestas y los temas que
se trataran en las ponencias.
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Logos luminiscentes

Lumitec: acceso exitoso a la inyeccion por compresion gracias a

| empleo de laminas electrolumi-

niscentes es una de las principales

competencias de Lumitec AG, con
sede en Gais (Suiza). Con ellas se crean
aplicaciones “inteligentes”, p. ej., mol-
duras retroiluminadas para asientos
deportivos de automéviles. Al no ser
capaz ningun transformador de plas-
tico de inyectar en serie estas laminas
en el molde de forma altamente cua-
litativa, ARBURG ayudé a la empresa
no solo con su técnica de maquinas,
sino también y sobre todo con su
Know-How en técnica de aplicaciones.
Desde el 2013, Lumitec ha asumido
casi “de cero a cien” la produccién
de estas molduras mediante moldeo
por inyeccion.

Las molduras de los asientos deporti-
vos actlian como marcas de identificacién
e "“indicadores de bienvenida” en los res-
paldos de los asientos y se iluminan tan
pronto se abre el vehiculo con el mando

a distancia o la manilla de la puerta. Asf
pues, los requerimientos 6pticos del pro-
ducto son extremadamente altos.

Optica exigente

La superficie en negro brillante debe
poseer una resistencia muy alta a las tem-
peraturas y ser inmune a productos agre-
sivos de tratamiento del cuero. Emil Enz,
CEO de Lumitec AG, describe los altos
requerimientos técnicos: “Los retos a nivel
Optico solo pudieron superarse utilizando
una técnica de preconformado térmico
en lugar del proceso HPF (High-Pressure-
Forming). Esto significa que la ldmina no se
moldea por completo, sino que el moldea-
do final se consigue con el propio proceso
de moldeo por inyeccion. Esto hace nece-
sario el empleo del proceso de inyeccién
por compresion.”

Exito mediante la optimizacién
del proceso
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En la produccién de la preserie se pro-
dujeron problemas: ninguin transformador
de plastico podia producir para Lumitec
las piezas en serie con una alta calidad. La
empresa encargada de automatizar la ins-
talaciéon de moldeo por inyeccién realizd
una consulta a los técnicos de aplicaciones
de ARBURG y estos se pusieron manos a
la obra para intentar mejorar el proceso en
Lossburg. Rapidamente quedd claro que
solo modificando el molde podian conse-
guirse los resultados que se buscaban. En
tan solo un dfa de intensas pruebas pudo
crearse un juego de datos de produccion
y ofrecer a la empresa una recomendacion
para la optimizacion del molde.

Durante los andlisis, Lumitec descubrio
cémo con ayuda de gréaficos de proceso y
de vigilancia es posible optimizar un proce-
so y como deben interpretarse dichos grafi-
cos. Ya al dia siguiente la empresa suiza se
planteaba la compra de una ALLROUNDER,
lo cual fue una sorpresa también para
ARBURG. Desde octubre de 2013, Lumitec




ARBURG

utiliza una ALLROUNDER 270 S con unidad
de cierre basculable en su linea de fabrica-
cion. Las ldaminas preconformadas median-
te pasos de termoformado se introducen
en el molde de esta maquina con unida-
des de cierre e inyeccion verticales y se
inyectan mediante el proceso de inyeccién
por compresion.

Primeros pasos en una técnica
sumamente compleja

Todos los pasos del proceso exigian
secuencias muy controladas, espe-
cialmente en el preconformado y el
proceso de moldeo por inyeccién,
como describe Emil Enz: “El que
hayamos podido desarrollar
todo el proyecto en alrededor

de seis meses, desde las espe-
cificaciones para la construccion
del molde hasta la adquisicion de
la maquina de inyeccion y la imple-

Fotos: Lumitec

mentacién de los procesos en serie, ha sido
posible basicamente gracias a la excelente
asistencia que hemos recibido del departa-
mento de técnica de aplicaciéon de ARBURG
y del centro de ingenieria del plastico IfK
Ingenieurbiro fur Kunststofftechnik, de la
ciudad alemana de Balingen. Puede decirse
que nos hemos introducido con éxito desde
cero en uno de los mas complejos nichos
de la técnica de moldeo por inyeccion.”

Desde la compra de la ALLROUNDER,
Lumitec produce ya la segunda generacion
de molduras y ha podido configurar este
proceso por propia cuenta para las nuevas
ldminas en la produccion de Gais.

NUESTROS CLIENTES

La produccién de las molduras retroilumi-
nadas para asientos deportivos (foto izda.)
es muy compleja. Las laminas electrolumi-
niscentes se inyectan en el molde con una

ALLROUNDER 270 S (foto dcha.).

INFOBOX

Nombre: Lumitec AG

Fecha de constitucion: 1986 por Emil Enz
Localizaciones: Gais (Suiza)
Empleados: aprox. 15

Sectores: automocion, industria aero-
espacial, relojes, productos industriales
Productos: ldminas y sistemas
electroluminiscentes

Contacto: www.lumitec.ch
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Kokinetics: ALLROUNDER 1120 H produce millones de piezas

| fabricante de asientos Kokinetics

GmbH, de la localidad alemana de

Kriftel, tiene como clientes a casi
todos los consorcios automovilisticos
internacionales de renombre, por lo
que las exigencias que debe cumplir
su parque de maquinaria son muy
altas. Desde febrero de 2018 cuenta
con dos ALLROUNDER 1120 H hibridas
automatizadas con fuerzas de cierre de
6500 kN. Con estas dos grandes maqui-
nas de ARBURG se producen placas de
soporte para los reguladores de pro-
fundidad de los asientos de automovil
utilizando material reforzado con fibra.

El director de produccién de Kokinetics,
Reiner Amberg, estd muy satisfecho con
las ALLROUNDER 1120 H: “Procedemos
del sector metalurgico y, para llevar pro-
cesando plastico desde hace tan solo tres
anos y medio, podemos decir que la pro-
duccién con nuestras dos ALLROUNDER en
régimen de tres turnos se realiza de forma
absolutamente limpia y precisa.” Las pri-
meras experiencias hechas con las nuevas
maquinas son absolutamente positivas, aun
cuando en la practica se produjeran algu-
nas pequenas dificultades iniciales. “Sin
embargo, estas dificultades las hemos so-

lucionado nosotros mismos o tras una corta
conversacion con los expertos de Lossburg.
Esto nos confirma el acierto de colaborar
desde el principio con un solo fabricante de
maquinas y conocer a nuestros interlocuto-
res en ARBURG”, sostiene Reiner Amberg.

Lider de mercado mundial en placas
de soporte

Debido al perfil de requerimientos de la
industria del automavil, Kokinetics procesa
Unicamente PP relleno con fibra larga de vi-
drio. Este material se utiliza también para la
produccion en serie de las placas de soporte
utilizadas en las diferentes variantes de re-
guladores de profundidad de los asientos
de automovil. Segun declara Kokinetics, la
empresa es lider de mercado mundial en
este sector. Para poder utilizar aqui mol-
des multiples, las maquinas debian tener
un determinado tamafo, precisamente el
que ofrece ahora ARBURG en su programa
con la ALLROUNDER 1120 H.

Tamaino 1120 H en el momento justo

Kokinetics fue uno de los primeros clien-
tes en adquirir estas maquinas de gran ta-
mafio. Reiner Amberg comenta al respecto:
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“Ya en la planificacion del proyecto vimos
enseguida que el numero de unidades
producidas a lo largo del ciclo de vida del
producto serfan tan altas que no nos serfa
posible alcanzarlo con moldes de dos cavi-
dades. Al principio nos planteamos diferen-
tes escenarios con moldes stack y de niveles
debido a la falta de espacio en nuestra loca-
lizacion. Para las tres maquinas de tamafo
1120 H que finalmente adquirimos hubié-
ramos necesitado seis ALLROUNDER 720 S
y las correspondientes estaciones de pale-
tizacion, lo que hubiera casi duplicado la
necesidad de espacio.” Actualmente, las
dos primeras 1120 H trabajan, al igual que
todas las otras ALLROUNDER, en servicio
continuo para la fabricacién de millones
de unidades.

El peso por inyeccion para las cuatro
placas de soporte es de 1124 gramos. “En
realidad, los moldes poseen una estructu-
ra muy simple”, explica Reiner Amberg.
“Cuentan con un canal caliente para el
moldeo por inyeccion sin colada y corre-
deras cubiertas y descubiertas. Con estos
moldes producimos las piezas a demanda
del cliente en produccién continua.” Los
sistemas de robot MULTILIFT V 40 en ins-
talacion transversal integrados en las dos
instalaciones de moldeo por inyeccion
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uncionamiento continuo

destacan por poseer un eje de inmersion
vertical dividido en dos para poder traba-
jar en la zona de la altura de la nave. El
maédulo neumatico, el cual combina garra
y ventosa, retira las piezas del molde, gira
las dos piezas superiores 180 grados y las
deposita en una estacion intermedia. De
alli, la garra recoge las placas de soporte 'y,
girandolas de nuevo a izquierda/derecha,
las introduce verticalmente y en la posiciéon
correcta en blisteres o contenedores para
cargas pequefas para su montaje posterior.

Como socio en instalaciones “llave en
mano”, ARBURG ha proyectado y sumi-
nistrado también los sistemas de robot y
periféricos de depdsito. Hicham Amriui,
director de gestién del proyecto, indica
gue una gran ventaja fue el hecho de que

la instalacion completa se montara ya en
Lossburg y se muestreara con moldes ori-
ginales. De ese modo fue posible arrancar
inmediatamente la produccion tras la en-
trega y la recepcion.

“Estamos muy satisfechos con la aten-
cion que recibimos de los departamentos
de Lossburg y del Servicio de Asistencia
Técnica de Worms, ya que se tienen tam-
bién en cuenta nuestras impresiones con
las nuevas ALLROUNDER 1120 H”, afirma
Reiner Amberg.

Nuevas maquinas en 2019

Por esta y otras razones, Kokinetics
ha pedido ya tres nuevas maquinas de
ARBURG. Las ALLROUNDER 1120 H, 920 S
y 630 S estan equipadas con sistemas de
robot y se irdn integrando en la pro-
duccién hasta el verano de
2019. “Con la tercera
ALLROUNDER 1120 H
de gran tamafo se-
remos capaces de
producir alrededor de
20 millones de piezas al
ano”, comenta satisfecho
el director de produccion.

Hicham Amriui, director de gestion de proyectos,
y Reiner Amberg, director de produccién

(foto sup. izda.), estan plenamente satisfechos
con las grandes instalaciones “llave en mano”.
Las ALLROUNDER 1120 H de gran tamano estan
equipadas con sistemas de robot MULTILIFT V
(fotos sup., central y dcha.) y producen placas

de soporte para reguladores de profundidad

de asientos de automoévil (foto inf.).

INFOBOX

Nombre: Kokinetics GmbH

Fecha de constitucién: 1890
Localizacion: Kriftel (Alemania)
Empleados: aprox. 300

Sectores: automocion y sectores asociados
Productos: piezas moviles, componen-
tes y sistemas de metal, plastico y
materiales hibridos

Parque de maquinaria:

15 ALLROUNDER con fuerzas de cierre
de 2000 a 6500 kN

Contacto: www.kokinetics.de
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ria presencia ferial

tacion mundial del freeformer fascina al mundo especializado

a Formnext, que se celebré en

noviembre de 2018 en Francfort

del Meno (Alemania), hizo honor
a su fama de feria mundial lider en la
fabricacion aditiva: con casi 27 000 visi-
tantes marco un crecimiento récord del
25 por ciento. Y ARBURG estuvo en el
centro de atencion con un evento que
atrajo a numeroso publico: la presenta-
cion del freeformer 300-3X, la primera
maquina del mundo capaz de fabricar
aditivamente componentes funcionales
complejos en combinacion duro-blando
resistente con material de soporte.

“Con el freeformer 300-3X hemos dado
justo en la diana”, comenta la socia gerente
de ARBURG, Juliane Hehl. “Es evidente que
el mundo técnico especializado ha estado
esperando una maquina para tres compo-
nentes como esta, capaz de materializar
aplicaciones totalmente nuevas para la fa-
bricacién aditiva industrial.”

ARBURG convence a los
visitantes profesionales

El estand de ARBURG se ha convertido
en un punto de encuentro fijo para todos
aquellos interesados en la fabri-
cacion aditiva industrial de piezas E
funcionales de plastico.

“La presentacion en vivo del -
freeformer ha estado muy lograda”,
comentaba Cindy Qiao, director co-

Video

mercial de la empresa Husun Technologies
de Pekin, que viajaba expresamente desde
China para visitar la feria. Como distribui-
dor de productos médicos estaba interesado
especialmente en los materiales originales
autorizados por la FDA y la fabricacién adi-
tiva de implantes. También David Schmid,
desarrollador en la empresa de servicios
de ingenierfa invenio GmbH Engineering
Services de Russelsheim (Alemania), traba-
ja intensamente con la fabricacion aditiva:
“Me han gustado mucho las estaciones
interactivas con componentes funcionales
que ha instalado ARBURG en su estand. El
grupo constructivo ‘engranaje planetario’,
en el cual los diferentes pifiones engranan
exactamente al girar una manivela, me ha
parecido extraordinario.”

Atractivo nuevo modelo de alquiler

Bernd Rittinghaus, de la empresa de
moldeo por inyeccién Ernst Rittinghaus de
la localidad alemana de Halver, visitaba la
Formnext por primera vez, “debido a que
cada vez recibimos mas consultas para el
desarrollo de productos. Con el freeformer
podriamos producir aditivamente prototi-
pos complejos de material original con
funciones tipicas del moldeo por
inyeccion, como el ‘efecto clic’.”

Una gran resonancia tuvo
también el denominado “All-in
Package” para el freeformer 200-3X.
“Con el nuevo modelo de alqui-
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La presentacién mundial del

freeformer 300-3X y las estaciones
interactivas atrajeron a numerosos visitan-
tes al estand de ARBURG (foto izda.).

El freeformer 300-3X puede transformar
tres componentes (foto central) y producir
asi combinaciones duro-blando resistentes
con material de soporte, p. e]., un

“dedo de garra” movil (foto dcha.).

ler podria probar a fondo el freeformer
y acumular experiencia antes de tomar
la decision de compra”, comenta Bernd
Rittinghaus, jefe del equipo de construc-
cion de modelos de la empresa Jung, de la
localidad alemana de Schalksmuhle. Este
profesional lleva ya tiempo trabajando con
la impresién 3D funcional debido a que su
empresa produce también aparatos para
instalaciones eléctricas en pequefas series.
La empresa Hehnke, de la localidad alema-
na de Steinbach-Hallenberg, se dedica al
moldeo por inyeccién y a la construccion
de moldes, pero también opera en nuevas
areas, p. €j., en mediciones 3D mediante
tomografia computerizada. “En el futuro
queremos introducirnos también en la fa-
bricacion aditiva”, comenta el socio gerente
Tommy Hehnke. También se plantea probar
el atractivo modelo de alquiler para fabricar
aditivamente con el freeformer elementos
para garras y medios auxiliares para su pro-
pia produccion de moldeo por inyeccion.



iRealmente intelige

Cameron-Price: amplia cartera de productos y un solo socio en

omo fabricante “clasico” de

piezas inyectadas, Cameron-

Price Ltd, de Birmingham (Gran
Bretana), produce un amplio abanico
de productos, con lo que su parque
de maquinaria debe ser también muy
flexible. Una de las estrellas de su
amplio programa de productos son
las piezas que forman la carcasa del
sistema domético “Centrica Hive” de la
empresa Centrica, la cual pertenece al
consorcio British Gas, el principal sumi-
nistrador energético de Gran Bretana.

Cameron-Price ha ido ampliando con-
tinuamente la colaboracién con ARBURG
durante los ultimos 15 afios y se ha
orientado cada vez mas hacia el sector
de la automatizacion. Mientras que las
ALLROUNDER 630 S y 720 S de gran
tamafo producen principalmente piezas
para el automovil, las otras maquinas fa-
brican productos para sectores como la
electronica, deporte e ingenieria médica.

Piezas para aplicaciones de domética

Recientemente, Cameron-Price ha rea-
lizado grandes inversiones en la amplia-
cién de las capacidades de sus maquinas

para producir componentes de domética.
Se trata principalmente de carcasas para
controles de calefaccion y agua caliente
del sistema “Centrica Hive” de la empresa
Centrica. Este sistema consta de diferentes
componentes para el control “inteligente” y
la vigilancia de hogares privados y se utiliza
sobre todo en Europa y Norteamérica.

Tolerancias micrométricas

Para la creacion de las semicarcasas
delantera y trasera de ABS se utilizan dos
moldes de 4 cavidades. Las superficies
estan pulidas al alto brillo y los tiempos
de ciclo son inferiores a 30 segundos.
Especialmente para la semicarcasa delante-
ra, el cliente demanda una sensacion tactil
perfecta, la cual se consigue mediante la
correspondiente especificacion del molde.

En las piezas inyectadas para el siste-
ma Centrica Hive deben mantenerse por
lo general altas exactitudes de ajuste con
tolerancias de diez micrémetros. Para con-
seguirlo, Cameron-Price apuesta por la alta
reproducibilidad de las ALLROUNDER y de
sus sistemas de automatizacién.

Tras equipar las maquinas con sistemas
de robot pudo garantizarse la calidad de
las piezas en todos los turnos de trabajo.
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Los intervalos de mantenimiento anuales
garantizan un trabajo eficiente del parque
de maquinas ARBURG y mantienen reduci-
dos los gastos en piezas de repuesto. “Para
producir las piezas del sistema Hive utili-
zamos una ALLROUNDER 570 C GOLDEN
EDITION equipada con un sistema de robot
MULTILIFT SELECT", explica Barry Moor,
gerente de Cameron-Price. “De ese modo
combinamos una flexibilidad méaxima para
un rapido cambio del molde y una progra-
macion sencilla de toda la instalacién con
el mando de la maquina SELOGICA, con lo
gue conseguimos un proceso de fabricacion
sin problemas.”

Un operario directamente en la ma-
quina realiza un control del cien por cien
comprobando la superficie y la exactitud
de medidas de las piezas. Seguidamente,
las carcasas frontal y trasera se embalan
individualmente en bolsas antiestaticas, se
envian después a procesadores en Europa y
se venden por Ultimo a los clientes finales.

SELOGICA ahorra tiempo y costes

Barry Moor comenta las ventajas que le
aporta el mando de la maquina SELOGICA:
“La visualizacion grafica detallada muestra
una imagen muy clara del ciclo y supone
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moldeo por inyeccién

o .., ~ -3 > \ ! . 1 . Los componentes del producto domético

' y : “Centrica-Hive" (foto sup.) se producen en
maquinas ALLROUNDER. El gerente, Barry Moor,
se convence por si mismo de la calidad de los

productos (foto dcha.).

INFOBOX =

Nombre: Cameron-Price Ltd

Fecha de constitucién: 1960 por
James Cameron-Price

Localizacion: Birmingham (Gran Bretafia)
Empleados: aprox. 80

. Productos: productos relevantes para
Foto: Cameron-Price la seguridad en la construccién de vehi-
culos, p. e]., para frenos, direccion y
alimentacion de combustible, nuevas

una posibilidad sencilla de comprobar si el  proveedor de maquinas, sino de sistemas. familias de productos para vehiculos
componente esta en orden directamente  Barry Moor afade: “Todo resulta mucho eléctricos e hibridos, articulos de medi-
en el proceso y antes del control manual de  mas sencillo cuando solo hay que tratar con cina, bienes industriales y de consumo
las piezas. También podemos intercambiar  un Unico socio, el cual a su vez nos ayuda a Parque de maquinaria: 24 maquinas
los registros de datos entre las maquinasy  cumplir las demandas de nuestros clientes.” de moldeo por inyeccién con fuerzas
reducir asi el tiempo y los costes. Asimismo, de cierre entre 500 y 3000 kN, 15 de
el empleo de sistemas servohidraulicos nos ellas ALLROUNDER

ayuda a ahorrar energfa.” Los responsables Contacto: www.cameron-price.co.uk

de Cameron-Price no ven en ARBURG un
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i Felicitaciones!

Filiales: ARBURG celebra sus aniversarios en Europa y Asia

25 anos en ltalia

n septiembre de 2018, la filial

italiana de ARBURG celebré su

25 aniversario por todo lo alto.
La exclusiva velada con mas de 160
invitados dio paso a un evento de
puertas abiertas de dos dias de dura-
cion. Como acto estrella de la noche,
la socia gerente, Juliane Hehl, entregé
la tradicional placa conmemorativa a
Bjorn Norén, el por entonces gerente
de ARBURG Srl.

Juliane Hehl se mostré impresionada
por la dindmica evolucion de la filial en los
Ultimos anos: “Desde hace mucho tiempo,
ARBURG ltalia ocupa indiscutiblemente el
puesto mas alto dentro de nuestras filiales
europeas.” Desde la creacion de la filial,

el equipo ha aumentado a mas del doble
hasta los 38 empleados actuales. Las pri-
meras maquinas de inyeccién vendidas por
ARBURG en ltalia fueron a finales de los
afnos 50. En 1960 se nombré a la empresa
Sverital, propiedad de Borje Norén, socio
comercial oficial para la zona.

Su hijo, Bjorn Norén, asumié la direc-
cion de la filial creada en 1993, la hizo
crecer y la amplié con éxito. El 1 de ene-
ro de 2019 pasé a la fase de “jubilacion
de ARBURG", cediendo la direccién a
Raffaele Abbruzzetti.

Bjorn Norén seguird unido a ARBURG
con su empresa Sverital, socio en auto-
matizacion de ARBURG Italia durante
muchos afos.

Raffaele Abbruzzetti
es el nuevo gerente
de ARBURG ltalia
desde el 1 de enero
de 2019.

La socia gerente, Juliane Hehl, felicité a Bjorn
Norén, gerente de ARBURG ltalia hasta finales

de 2018, por los 25 anos de éxitos de la filial.
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25 anos en los

Paises Bajos

a gran celebracién con motivo de

los “25 afios de ARBURG Paises

Bajos” se inicié con un evento de
puertas abiertas de dos dias de dura-
cion. En la exclusiva velada celebrada
el 1 de noviembre de 2018 con la asis-
tencia de 80 invitados, la socia gerente,
Renate Keinath, entregé la placa con-
memorativa a Gerrit Hazeleger, geren-
te de ARBURG BV.

En su discurso, Renate Keinath desta-
¢6 los servicios del equipo neerlandés de
14 miembros de ARBURG: “Los clientes
valoran mucho la alta competencia del
equipo, el cual es un factor importante
en nuestra historia de éxitos en los Paises
Bajos.” Una historia que se inicié ya en

Orgullosos de los 25 anos de éxitos: la socia gerente,
Renate Keinath, con Gerhard Béhm, Director gerente
de Ventas, Gerrit Hazeleger, gerente de ARBURG BV, y

Stephan Doehler, gerente de la seccion de ventas para

Europa (desde la dcha.).

el ano 1957 con la
venta de la primera
maquina de inyec-
ciéon de ARBURG.
De la atencion de los
clientes se encargé
la empresa Kurval,
un socio comercial
de largos afos, has-
ta que ARBURG cred
en 1993 una filial
propia debido al exitoso desarrollo de este  y aprovecharan sinergias de forma adn
mercado. Desde 2010, Gerrit Hazeleger es  mas intensa.

el gerente de ARBURG BV y, a partir de

2019, asumirad ademas la direccion de la

filial belga sustituyendo a Simon Bemong,

el cual se jubila. De este modo, ambas

organizaciones cooperaran en el futuro

10 afios en los Emiratos Arabes

RBURG aproveché el mar-

co de la feria Arabplast de

Dubai celebrada en enero de
2019 para festejar los diez afios de
existencia de su filial en los Emiratos
Arabes Unidos.

La celebracion incluyd un evento festivo
con 50 invitados. En el marco del evento, el
gerente de la sucursal, Joachim Branz, reci-
bio la placa conmemorativa de las manos
de Andrea Carta, gerente de la seccion de

ventas de ultramar. En su discurso hizo un
repaso de la exitosa evolucién de la filial.
Como pilar importante mencioné también
la exclusiva cooperacién que desarrolla la
empresa con el instituto Higher Institute for
Plastics Fabrication (HIPF) de Riad, donde es
posible ver en vivo la técnica de mol-
deo de inyeccién de ARBURG con
15 maquinas ALLROUNDER.

El gerente de seccion, Andrea Carta (izda.), felicita por

el aniversario al gerente de la sucursal, Joachim Branz.
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Ash Cloud: proveedor chino se inicia en el moldeo por inyecciéon

n el ailo 2016, la empresa china Ash

Cloud decidié adentrarse en el mol-

deo por inyeccién sin contar con
ningun tipo de experiencia previa. Este
desafio se superé con gran éxito gracias
al Know-How y a las maquinas de alta
tecnologia de ARBURG. El proveedor
chino produce diariamente en su locali-
zacion de Shenzhen hasta 35 000 fundas
para smartphones y otros accesorios.

Lo primero que llama la atencién al
entrar en el centro de producciéon de Ash
Cloud son sus modernas instalaciones.
Por todas partes hay instaladas pantallas e
iPads. La impresién que tiene el visitante es
la de encontrarse en una empresa de tecno-
logfas de la informacién en lugar de una de
moldeo por inyecciéon. Y no es de extrafar,
pues sus principales productos son fundas y
accesorios para smartphones e iPads.

Inicio en el moldeo por inyeccion
en el 2016

En el afio 2004, la empresa inicié sus
actividades con el montaje, embalaje y
suministro a empresas OEM. Fue en el afo

2016 cuando decidio crear adicionalmente
un area propia de moldeo por inyeccion.
“Como principiantes queriamos sobre todo
dos cosas: maquinas fiables y precisas de
alta tecnologia y una excelente asistencia
técnica”, recuerda Guanyi Chen, direc-
tor general de Ash Cloud. “Dimos con
ARBURG mas bien por casualidad y nos
parecio ser el fabricante de maquinas exac
to que anddbamos buscando. De ahi que
inicidramos una consulta para la compra
directa de diez maquinas ALLROUNDER.”
En junio de 2016 se realizé la primera
visita a la central de ARBURG en Lossburg
y en diciembre se instald ya la prime-
ra maquina en el centro de Ash Cloud
en Shenzhen.

Al principio, ARBURG qued6 sorprendi-
da por el audaz plan del proveedor chino de
introducirse en la fabricacién de piezas de
plastico sin tener experiencia en el moldeo
por inyeccion. A ello se sumé el hecho de
gue Ash Cloud no pensaba contratar a tra-
bajadores especializados con experiencia,
sino que simplemente habia seleccionado a
aquellos empleados que estaban dispuestos
a cambiar al nuevo departamento de mol-
deo por inyeccion.
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Los retos principales para ARBURG fue-
ron, ademas de la técnica de maquinas, la
formacion de los inexpertos empleados y
el soporte técnico. Los futuros operadores
de las maquinas aprendieron en muy poco
tiempo los fundamentos del moldeo por
inyeccién, de la técnica de moldes y las
propiedades de los materiales.

Muchos impulsos de la mano
de ARBURG

A la teoria siguid la practica. En las
ALLROUNDER se ejercitd, por ejemplo,
cdmo se montan los moldes y se ajustan
los parametros del proceso en la unidad de
mando SELOGICA. Los técnicos de ARBURG
estaban uno o dos dias a la semana en el
centro de produccién para analizar errores
en los productos y optimizar los procesos
de moldeo por inyeccion.

Por su parte, los responsables de Ash
Cloud acudieron en el afio 2017 a los Dias
Tecnoldgicos ARBURG en Lossburg para
obtener nuevos impulsos, no solo en ma-
teria de moldeo por inyeccién, sino también
en las areas de fabricacion, materiales y sis-
temas de automatizacion.
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Guanyi Chen esta orgulloso de su produccion
de moldeo por inyeccién de tecnologia punta
creada en tan poco tiempo (foto inf.).

32 ALLROUNDER automatizadas producen

actualmente hasta 35 000 fundas para

smartphones al dia (foto izda.).

-
arriesga, gana!

con ARBURG

Fotos: Ash Cloud

35 000 fundas para smartphones diarias

Ash Cloud produce actualmente hasta
35 000 fundas para smartphones diarias
con 32 ALLROUNDER automatizadas, prin-
cipalmente de la serie eléctrica GOLDEN
ELECTRIC. Por otro lado hay que decir que
los diferentes pedidos suelen ser mas bien
pequenos debido a las muchas variantes
de producto. De ahi que la empresa desa-
rrollara ya en el aflo 2005 un sistema de
gestion propio.

En camino hacia la fabrica digital

“En el 2011 instalamos el primer sistema
ERP propio del mundo basado en una apli-
cacion i0S que integra todos los procesos
en la empresa y la gestion completa de la
produccion”, destaca Guanyi Chen. “Es de-
cir, estamos muy bien encaminados hacia la
fabrica digital.” La aplicacién ha sustituido a
los ordenadores personales instalados fijos e
integra, ademas de las areas de compra, pro-
duccién, logistica y control de calidad, las de
recursos humanos, administracién, finanzas,
ventas y formacién. Con el smartphone o el
iPad se recopilan las distintas informaciones

© ARBURG

directamente in situ, se actualizan en tiem-
po real y se utilizan mas tarde para otros
andlisis. Estas informaciones incluyen, por
ejemplo, el volumen del pedido actual, el nu-
mero de piezas ya producidas y la cantidad
de unidades del siguiente pedido.

Cada mes se realizan seis “Open Days”
en los que se presentan los resultados. El
objetivo es mejorar la tecnologia de la infor-
macion en la produccion mediante el inter-
cambio de experiencias con otras empresas
productoras y expertos. Guanyi Chen esta
convencido: “Mientras que muchas otras
empresas en China piensan mas bien a
corto plazo, nuestra intencién es crecer de
forma sostenible. Trabajamos con el firme
objetivo de mejorar nuestra eficiencia en la
produccién y reducir los costes.”
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ALLROUNDER 420 C

INFOBOX
Nombre: Ash Cloud Co., Ltd.

Fecha de constituciéon: 2004 por
Guanyi Chen

Localizacion: Shenzhen (China)
Volumen de ventas: 200 millones de RMB
(25,6 millones de euros) en el afio 2017
Superficie de produccién: 16 000 m?
Empleados: 480 (2017)

Productos: fundas y accesorios

para smartphones

Parque de maquinaria:

32 ALLROUNDER con fuerzas de

cierre de 600 a 1500 kN

Contacto: www.ashcloud.com
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¢Necesita ayuda?

Paquetes de asistencia ofrecen ayuda digital en cualquier situa

l igual que en los modernos sis-

temas de ayuda a la conduccién,

la asistencia digital al operario
es un importante objetivo en el desarro-
llo de la técnica de mando de ARBURG.
Aqui intervienen también los paquetes
de asistencia para las unidades de man-
do SELOGICA y GESTICA. En este articulo
se tratan algunos aspectos destacados
que le ayudaran en la practica diaria.

Se dispone en total de seis paquetes que
contienen hasta diez funciones de asisten-
cia distintas. ;Pero de qué modo ayudany
qué ventajas se obtienen?

Ajuste sencillo

Con el paquete de asistencia “4.set-up”,
la unidad de mando pone a disposicién una
extensa recopilacion de datos especificos de
materiales que pueden ampliarse en todo
momento con materiales propios. Partiendo

de esta base tan solo se requieren algunos
pocos datos relevantes del proceso para que
se realice el calculo automatico de los pa-
rametros de procesamiento basicos. Aqui,
el operario puede, por ejemplo, introducir
solamente las temperaturas de la unidad de
inyeccion al realizar un cambio de material
o utilizar también funciones de vigilancia y
protocolo simplemente haciendo “clic”. Las
entradas y los ajustes que deberian realizar-
se normalmente en las distintas paginas de
pardmetros resultan asi totalmente innece-
sarios. Y esto ahorra bastante tiempo. Para
el ajuste tampoco se requieren amplios co-
nocimientos de la unidad de mando.

Otra interesante funcién es la posibilidad
de limitar la edicion de pardametros para
determinados grupos de usuarios (limite
superior y/o inferior) y también bloquear-
los completamente. Lo méas destacado aqui
es que los rangos de ajuste definidos se
guardan en el registro de datos y no en la
maquina. Esto permite aplicar estos ajus-
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tes para diferentes maquinas. De ese modo
pueden evitarse entradas incorrectas y pro-
teger asi los moldes. En procesos validados
puede garantizarse el mantenimiento de
una ventana de proceso predefinida.

Inicio rapido de la produccion

El paquete de asistencia “4.start-stop”
ayuda en la fase de inicio de la produccién,
especialmente en aplicaciones mas com-
plejas y de ciclo rapido, p. €j., con insertos,
moldes de canal caliente o técnica de mul-
ticomponente. La funcién “Parametros y
ciclos de arranque” permite, por ejemplo, el
ajuste especial de la maquina en la fase de
arrangue hasta que el proceso de moldeo
por inyeccion discurre de forma estable.
También esta funcién es parte integrante
del registro de datos. De ese modo, los
operarios ya no deben modificar los pa-
rametros en cada arranque vy restituirlos
mas tarde. Este paso de trabajo discurre



cion

mas bien de forma automaética. Con ello se
consigue una reproducibilidad controlada
y se evita de forma segura una inyeccién
excesiva de material tras el paro de la ma-
quina. El “Arrangue automatico” permite
también ejecutar en la fase de arranque
secuencias sin insertos, inyecciéon o desmol-
deo de piezas. De ese modo se reduce sus-
tancialmente el coste derivado del nimero
de piezas no aptas al inicio del proceso y
se incrementa la capacidad de produccién.

Produccién y vigilancia seguras

Los paquetes de asistencia “4.produc-
tion” y “4.monitoring” estan dirigidos a
conseguir procesos de produccion sin fa-
llos y una alta seguridad del proceso. Una
ayuda es, por ejemplo, la funcién “Grupo
de repeticion programable”. Con ella, el
operador de la maquina puede repetir una
parte libremente programable del ciclo de
produccion en funcién de sefales. Asi,

por ejemplo, si una vigilancia por cdmara
detecta que el desmoldeo no se ha rea-
lizado completamente, pueden llevarse a
cabo varias expulsiones o soplados. Con
la funcion “Gréficos de valores nominales”
pueden vigilarse carreras, presiones, fuer-
zas y también pares mediante una curva
de referencia con margen de tolerancia. De
ese modo es posible, por ejemplo, tener en
cuenta la suavidad de movimiento de los
noyos en el control de procesos.

Los paquetes de asistencia reinen se-
lectivamente las amplias posibilidades que
ofrecen las unidades de mando SELOGICA
y GESTICA (today 67, pag. 8). Esto no solo
simplifica la seleccién, sino que ayuda
también a aprovechar al maximo todos
los potenciales que ofrecen las maquinas
inteligentes. El operario es ayudado por la
ALLROUNDER y puede concentrarse aun
mas en sus tareas principales, tales como
el control y la vigilancia de la fabricacion
mediante moldeo por inyeccién.
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El paquete de asistencia “4.monitoring”
ofrece una vigilancia online basada

en curvas de referencia. Junto con
"4.set-up”, "4.start-stop” y
“4.production”, este paquete forma

parte del equipamiento de serie de las
ALLROUNDER de gran tamafo preparadas
para la Industria 4.0, las cuales pueden

reconocerse por el nuevo disefio Clamp.
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Si su destino es la digitalizacion, necesita un socio de quien fiarse. Somos los pione-
ros de la transformacion digital, pues suministramos soluciones individuales sin
rodeos. Con nosotros apostara en la direccion correcta, en la direccién del futuro.
Hacia su “Road to Digitalisation”. Con nuestra “Road to Digitalisation”.

www.arburg.es
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