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En marzo de 2016, el freeformer

para la fabricacién aditiva fue galardo-
nado con el premio internacional
“Leonardo da Vinci” de la Asociacién
Italiana de Disefo Industrial (AIPI).




EDITORIAL

Queridos lectores

No hace mucho recibieron
nuestra “Edicion especial
2016" de la revista today en

la cual presentdbamos nues-

tra nueva serie GOLDEN
ELECTRIC, la inauguracion de nuestra nave de montaje
y los Dias Tecnoldgicos que se celebraron a continua-
cion. jEsperamos que hayan disfrutado de este nimero
especial!

Muy especialmente nos ha alegrado el premio de dise-
Ao “Leonardo da Vinci” que ha recibido nuestro free-
former y que ha inspirado la inusual portada de este
numero de la revista today.

Paso a paso avanzamos en este emocionante afo: la
Chinaplas, la feria de Hannover, nuestra filial en Taiwan,
el edificio de nuestra sucursal en Polonia, el Centro de
Innovacion ARBURG en Karlsruhe y muchas otras citas
gue irdn llenando nuestras agendas. jPero naturalmen-

te que eso no es todo! Si bien con las ALLROUNDER

GOLDEN ELECTRIC hemos sorprendido a todos, eso no

es todo lo que les ofreceremos este afio. Todo ello podra
verlo también en este nimero de la revista today, el cual
retne interesantes impresiones, estupendos reportajes
tecnoldgicos y perspectivas de gran interés. jTodo sigue
SU CUrso paso a paso!

Con la feria K que se celebrarad en octubre tenemos ya
delante la préoxima fecha importante. Poco tiempo des-
pués volveremos a vernos en “nuestra” feria lider mun-
dial de Dusseldorf. Nos alegrara poder saludarles y
gueremos invitarles ya cordialmente a nuestro estand
“13A13". Pero no quiero revelarles mucho méas ahora.

iSolamente decirles que vale la pena!

Les deseo que disfruten con la lectura de nuestro “today”.

Michael Hehl

Socio gerente
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liciosa, ligera y facil!

“llave en mano” para piezas complejas del Thermomix®

6lo después del lanzamiento al

mercado del robot de cocina mul-

tifuncional Thermomix TM5 en
septiembre 2014, la empresa Vorwerk
pudo suministrar la millonésima uni-
dad de este pequeiio ayudante de
cocina. Un éxito en el que ARBURG
participé disenando y realizando dos
instalaciones “Llave en mano” en las
instalciones de Vorwerk Elektrowerke
e Wuppertal (Alemania).

hace mas de medio siglo que el
ix® de Vorwerk lleva fascinando
uarios. Gracias a las tecnologias
es, como las memorias de recetas, la
pantalla tactil y la funcién de cocina guia-
da, el nuevo Thermomix® TM5 hace que el
cocinar sea aun mas facil.

Un recipiente, una cuchilla,
doce funciones

El robot de cocina multifuncional no
solamente puede agitar, mezclar, remo-
ver y picar, sino también cocinar, cocer al
vapor, pesar, moler, amasar, batir, calen-
tar de forma controlada y emulsionar. El
Thermomix® cocina practicamente de for-
ma automatica: tan solo hay que afiadir los
ingredientes siguiendo las instrucciones.

Las importantes piezas de union entre el
accionamiento y el recipiente de mezcla, los
denominados ejes de alojamiento de cuchi-
llas, se crean en las dos instalaciones “llave
en mano” de ARBURG, las cuales han sido
disefadas y desarrolladas por el departa-
mento de proyectos en Lossburg en cola-
boracion con Vorwerk. Estas instalaciones

o

integran dos maquinas ALLROUNDER 375
V verticales con moldes de 4 cavidades; uno
de estos moldes trabaja con una mesa gira-
toria. También incluyen un robot de seis ejes
KUKA, un sistema de separacién, una esta-
cién de calentamiento previo y traslado, y una
cinta transportadora con pista de rodillos.

Funcionamiento suave con
componentes blandos

El componente fabri-
cado es un inserto meta-
lico en el que se montan
las cuchillas rotativas del
recipiente de mezcla del
Thermomix®. En el otro
extremo se inyectan con
las dos ALLROUNDER V
verticales engranajes de
dos materiales distintos
para establecer la cone-
xion separable entre el
recipiente y el motor del
aparato.  Precisamente
el componente blando
hace que el funciona-
miento del Thermomix®
sea mas suave.

Fotos: Vorwerk

El robot de seis ejes ahorra tiempo

El elemento de manipulacion central es
el robot de seis ejes KUKA con interfaz de
usuario SELOGICA. Este robot esta equi-
pado con una garra de alta complejidad de
la empresa Barth Mechanik y mueve tanto
los insertos metalicos al inicio del proceso
de trabajo, como las piezas sobremoldea-

das, mientras que las distintas etapas de
transformacion se desarrollan sincroni-
zadas entre una instalacién separadora,
las dos ALLROUNDER vy las estaciones de
calentamiento previo, traslado y dep&si-
to. Durante el proceso de transformacion,
las piezas de trabajo deben girarse varias
veces 180 grados para colocarlas correc-
tamente en las distintas estaciones para

Al inicio del proceso de moldeo por inyeccién se
realiza la recogida de los insertos metalicos con la

compleja garra del robot de seis ejes (arriba).

su procesamiento siguiente o para el trans-
porte de los ejes de alojamiento de cuchi-
llas terminados en palés hacia el proceso
de montaje posterior. El empleo del robot
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de seis ejes ahorra sobre todo tiempo. La
técnica de volteo es bastante menos com-
plicada en comparacién con el empleo de
un robot de brazo lineal. Dos barreras fo-
toeléctricas en las unidades de cierre de
las maquinas garantizan la seguridad. Los
moldes solamente pueden cerrarse cuan-
do el robot ha salido por completo de la
zona de trabajo de las ALLROUNDER V.
La instalacion de separacién se encarga
de que los ejes estén en la posiciéon co-
rrecta para que el robot pueda retirarlos
como insertos. La cinta transportadora
y la pista de rodillos estan superpuestas
verticalmente. El personal de manejo so-
lamente es necesario para cargar la cinta

transportadora con palés vacios y para la
retirada de los palés llenos.

Produccion eficiente en serie

Las instalaciones “llave en mano”
poseen una alta automatizacion y no solo
hacen posible que la empresa Vorwerk
Elektrowerke pueda fabricar la cantidad
necesaria de ejes de cuchillas sobremol-
deados de forma rapida y con una alta
precisién, sino también con una gran
rentabilidad. Las instalaciones “llave en
mano” garantizan una alta eficiencia en
la producciéon gracias a la integracion de
pasos anteriores y posteriores y al enca-
denamiento del proceso de moldeo por
inyeccion con otros procesos, también
mediante el registro de importantes da-
tos BDE con un ordenador de gestion
ARBURG (ALS) dentro del concepto de
Industria 4.0. El Dr. Ing. Jan Henseler,
director de produccién de moldeo por
inyeccion de Vorwerk Elektrowerke, co-
menta al respecto: “Gracias a la estrecha
colaboracién entre ARBURG como con-
tratista general, el fabricante del molde y
Vorwerk fue posible integrar la instalacién
en la produccién en un tiempo minimo.”
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Los ejes de alojamiento de cuchillas (foto inf.)
se crean sobremoldeando insertos metalicos
(foto central) con dos componentes de plas-
tico. El robot de seis ejes los coloca primera-
mente en el molde de la maquina vertical de

mesa giratoria donde se inyecta el compo-

nente de plastico duro.

INFOBOX

Empresa: Vorwerk & Co. KG
Productos: electrodomésticos (entre
otros, aspiradoras, robots de cocina,
sistemas de herramientas, filtros de
agua), productos de cosméticos revesti-
mientos de suelo, servicios financieros
Infraestructura: investigacion,
desarrollo y departamento de disefio
propios

Empleados: alrededor de 625.000 em-
pleados de ellos 613.000 asesores auté-
nomos y 12.000 empleados en plantillab
(2015)

Centros de produccién: Alemania,
Francia, China y México

Contacto: http:/thermomix.vorwerk.de




Diseno excelente

freeformer: ganador del premio “Leonardo da Vinci”

n el marco de la feria MECSPE

celebrada en Parma (Italia),

ARBURG recibi6 en marzo
de 2016 el premio internacional
“Leonardo da Vinci”. La Asociacion
Italiana de Disefo Industrial (AIPI) dis-
tinguié con este premio el disefio del
freeformer.

“En nombre de ARBURG ltalia quiero
darles las gracias por este prestigioso ga-
lardon. Nuestro freeformer es Unico, tanto
por su disefio, como por las numerosas
posibilidades que ofrece a los transfor-
madores del plastico para la fabricacion
aditiva de piezas individuales funciona-
les y pequenas series”, destacé Adriano
Carminati, Gerente de ARBURG Srl, du-
rante la ceremonia de entrega de premios
celebrada el 17 de marzo de 2016.

Galardén de prestigio internacional

El premio internacional “Leonardo da
Vinci”, creado por la asociacién italiana
AIPl en el afio 1981, se concede cada dos
anos a personas y empresas que han apor-

tado una valiosa contribucién en materia
de disefio e innovaciones técnicas para la
industria. Ademas de ARBURG, este afio
fueron también galardonados el ingenie-
ro italiano Aldo Costa, el cual tiene en su
haber el disefio y desarrollo de 32 coches
de Férmula 1, asf como la division de heli-
copteros de la empresa Finmeccanica y la
empresa de ciclismo Victoria.

Disefio industrial convincente

Ya en el afo 2014, el freeformer obtu-
vo el prestigioso galardon Red Dot Award
por su “excelente disefio de producto”.
Ejemplos de estética unida a funcionalidad
son la cdmara de construcciéon accesible a
través de un frontal de cristal basculable,
las sencillas posibilidades de manejo y el
PC abatible con pantalla multitactil dis-
puesto en el lateral. Las lineas suaves y cla-
ras de la carcasa recuerdan a los modernos
aparatos de telecomunicacion y hacen que
el producto encaje muy bien en oficinas
de construccién y entornos de laboratorio.
El concepto global de disefio ha tenido
una gran acogida, como lo atestiguan las
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PRODUCTO

La Asociacion ltaliana

de Disefo Industrial (AIPI) premid
al freeformer en marzo de 2016

con el galardén “Leonardo da Vinci”.

numerosas respuestas positivas recibidas
por parte de clientes e interesados.



ENTREVISTA

iUn nuevo ano apa

Entrevista a los socios: perspectivas e impresiones de la feria K

Qué puede esperar nuestro sector

en el ano de la feria K? ;Cuales
Lserén los puntos claves? ;Qué pre-
para ARBURG? A estas y otras pregun-
tas responden los socios de ARBURG
Juliane Hehl (centro), Renate Keinath y
Michael Hehl a la redaccion de today.

today: 2016 vuelve a ser un ano K. ¢Es
esta feria desde su punto de vista el even-
to cumbre del afno?

Michael Hehl: Naturalmente que la K,
como feria lider mundial y motor de inno-
vaciones, es un grandioso evento de enor-
me importancia para nosotros y nuestro
sector. Por eso se puede decir que si que
es un punto culminante. Pero observe que
digo a propésito “un” punto culminante,
ya que este afio presentaremos otros mu-
chos impulsos importantes.

today: ;Cudles?

Renate Keinath: Bueno, en marzo de
este aflo hemos comenzado, no a nivel
de calendario, sino mas bien mental, con
varios de ellos, como el lanzamiento de
nuestra serie GOLDEN ELECTRIC durante
los Dias Tecnologicos y la grandiosa inau-
guracion de nuestra nueva nave de mon-
taje. Y por supuesto que eso no sera todo
con la feria K de octubre.

today: ;Quieren decir que consideran
y planifican también un afio K a nivel glo-
bal y no “solo” en relacion con la feria K?

Juliane Hehl: Absolutamente cierto. Y
casi podria responder con una famosa cita
dada en nuestras conferencias de prensa
durante los Dias Tecnoldgicos: somos por

naturaleza transformadores de plastico y
dominamos el arte de la correcta dosifica-
cion. Como ya ha dicho mi hermano, den-
tro de estas planificaciones, la feria K es
naturalmente un evento muy importante
para nosotros.

today: ;Coémo valoran este 2016?

Michael Hehl: Comencemos mejor
con el 2015: con una facturaciéon de 596
millones de euros, el afo pasado con-
seguimos el mejor resultado de nuestra
historia. Este afo y hasta la fecha las
perspectivas son igualmente buenas -y
no parece que vaya a haber ningln cam-
bio. Como diria un suabo: podria ser peor
(risas).

Juliane Hehl: Y como ya hemos in-

sinuado, para este afo guardamos adn
mas ases en la manga.

today: Revélennos algo. ¢Qué, por
ejemplo?

Juliane Hehl: Como usted sabe,
nuestro concepto es distinto al de nues-
tros competidores. Y este concepto se ha
acreditado como muy exitoso. Un lugar
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de produccién central para todo el mun-
do donde se produce una excelente cali-
dad a precios muy interesantes. Y este es
casi nuestro distintivo de marca. Asi, por
ejemplo, la inauguracién de nuestra nueva
sucursal en Taiwan y la de nuestro nuevo
domicilio en Polonia en abril entran dentro
de nuestras planificaciones globales, del
mismo modo que la presentacion de nues-
tra serie GOLDEN ELECTRIC o la apertura
en marzo de la nueva nave de montaje
para sistemas de automatizacion e insta-
laciones “llave en mano”.

Renate Keinath: Nuestras planifi-
caciones se realizan siempre desde una
amplia perspectiva. Y aqui es muy impor-
tante contar con empleadas y empleados
excelentes. Por esa razén hemos abierto
caminos totalmente nuevos en nuestro
sector con la creacién del primer estand
de reclutamiento en la Fakuma 2015: jre-
clutamiento en ferias especializadas! Y
también en nuestro estand de la feria K
se podra entrar en contacto con nosotros
como empresa ofertante de trabajo.

Michael Hehl: Este enfoque también
se realiza a nivel de infraestructuras, como
lo demuestran nuestros numerosos pro-
yectos de construccién con los cuales in-
vertimos en nuestro futuro a largo plazo.
iY eso en todo el mundo! Al menos en el
mundo de ARBURG.

today: Entonces les preguntaremos
algo mas concreto: ;qué se puede esperar
de ARBURG en la feria K?

Juliane Hehl (risas): Creo que entre-
tanto tanto usted como nuestro sector de-
berian conocernos ya un poco mejor. Por
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supuesto que no le vamos a revelar hoy lo
gue presentaremos en octubre en la feria K.
Déjenos disfrutar del placer de generar una
cierta tension. Al fin y al cabo, esto ya fun-
cioné muy bien en el 2013 con la presen-
tacion del freeformer, nuestro sistema de
fabricacién aditiva, ¢no le parece? Muchas
voces nos han manifestado que una sor-
presa como esa es raro que se produzca.

Renate Keinath: Pero una cosa si que
podemos decirle ya ahora: una visita a
nuestro estand en la K vale absolutamen-
te la pena.

Michael Hehl: Y por esa razén invita-
mos ya hoy cordialmente a todo el mun-
do del plastico a visitarnos en el pabellén
13 de la feria de DUsseldorf. Para quien de-
see mas detalles, el nUmero del estand es el
A 13, pero resulta muy dificil pasar por
alto nuestra presencia en el pabellén.

today: ;Creen que habra un tema por
excelencia en la K 20167

Juliane Hehl: Ya lo he comentado pu-
blicamente en otra ocasién, pero lo repetiré
gustosamente: la puesta en practica pragma-
ticay real del tema Industria 4.0 es importan-
te. Nuestra impresion es que nuestros clien-
tes no estan interesados en debates tedricos
o en maravillosos gréficos, sino en como po-
dran hacer buenos negocios tanto mafana
como pasado manana. jY aqui, como hemos
hecho siempre, les ayudaremos!

m today 61/2016

Renate Keinath: jAsi es, eso es lo que
hemos hecho siempre! Y por eso el tema
“Industria 4.0” encaja tan bien en nues-
tras consideraciones principales dirigidas a
la eficiencia en la produccion.

today: (Es correcta la impresion de que
ARBURG ha abordado el tema “Industria
4.0” en un estadio muy temprano?

Michael Hehl: Sobre la base de nues-
tra —déjemelo formular asi— “tradicion en
el moldeo por inyeccidon” hemos sido uno
de los primeros en nuestro sector en ocu-
parnos intensamente con este tema, ya
que estamos convencidos de que nuestros
clientes esperan de nosotros respuestas al
respecto. Al igual que suministramos ma-
quinas ALLROUNDER vy freeformers, ins-
talaciones “llave en mano” o sistemas de
robot porque nuestros clientes los necesi-
tan para hacer buenos negocios, también
facilitamos los conocimientos que cual-
quier empresa de nuestro sector necesita
actualmente para digitalizar sin miedo su
produccion.

Juliane Hehl: Asi
es. Y ello siempre de
forma pragmatica y
orientado a la rea-
lidad de nuestros
clientes.

Renate Keinath:
“Industria 4.0” es cono-

Estand 13A13 de ARBURG en la feria K:

también este afio los visitantes podran ver

numerosas novedades y primicias.

cida también con el nombre técnico
“sistema ciberfisico”, es decir, la interac
cion de componentes de hardware y com-
ponentes digitales virtuales. Adaptando
lo dicho, podria decirse con un guifio
gue nosotros suministramos Know-How
y tecnologia por igual, es decir, también
una especie de “sistema ciberfisico”.

today: ;En qué estado se encuentran
actualmente los preparativos para la K?

Juliane Hehl: Desde hace ya un afio
gue pensamos, ideamos y trabajamos en
ello. Nuestra presentacion en la feria K es
para nosotros una obra de arte integral.
Todos los engranajes, ya sean pequefos
o grandes, deben encajar eficientemente.

Renate Keinath: jNo se lo querra perder!
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Mentes creativas en soluciones “llave en mano”

Automatizacion: expertos de ARBURG de todo el mundo se encuentran en Lossburg

urante dos dias, mas de

40 expertos en soluciones

“llave en mano” de la central
de ARBURG y de sus filiales en todo
el mundo se encontraron en abril en
Lossburg para intercambiar expe-
riencias. De este encuentro nacieron
impulsos importantes para el desa-
rrollo de productos y procesos para
la fabricacién automatizada mediante
moldeo por inyeccién.

“ARBURG seguirda ampliando inten-
samente a nivel internacional su negocio
de instalaciones “llave en mano”, explica
Oliver Giesen, jefe del departamento de
proyectos de ARBURG. “Queremos ser
un socio competente en aplicaciones de
moldeo por inyeccidon automatizadas sin
importar la localizacion.”

Los expertos en automatizacion acudie-
ron de Europa y otros paises, como EE.UU.,

Meéxico, Brasil y China. El objetivo priorita-
rio de este primer encuentro internacional
de expertos en soluciones “llave en mano”
fue el intercambio de experiencias.

Transferencia de conocimientos a nivel
internacional

Cada empleado del departamento de
proyectos de Lossburg asiste intensamente
a los expertos de uno o dos paises. Durante
el encuentro, los colegas procedentes de
todo el mundo trabajaron juntos en talleres
dedicados, por ejemplo, a metodologias y
procesos optimizados, discutieron sobre
proyectos concretos y aprovecharon la
ocasion para intercambiar conocimientos.

Impulsos para el futuro

Pero no todo fue teoria y presentaciones,
sino que también se trabajé intensamente
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Oliver Giesen, jefe del departamento de
proyectos: “El intercambio de experiencias
entre los expertos en soluciones “llave en
mano” de ARBURG (foto grande) ha supe-

rado con creces nuestras expectativas.”

en el apartado practico. Asi, por ejemplo,
el grupo estudié también las instalaciones
“llave en mano” actuales que se estaban
creando en la nueva nave de montaje.

“El intercambio de conocimientos en-
tre nuestros mas de 40 creativos expertos
esconde un enorme potencial”, comenta
convencido Oliver Giesen. “Esto también
trae consigo importantes impulsos para el
desarrollo de nuestros productos y nuevas
soluciones para los clientes. En este sen-
tido, este encuentro ha superado con
creces nuestras expectativas.”
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- Premiada y superra

JESA: instalacion “llave en mano” reduce los tiempos de fabricacion

a creacion de soluciones a medi-

da individualizadas con cojinetes

de bolas condujo a la empresa
suiza JESA AG al moldeo por inyec-
cion de plasticos técnicos. Una primi-
cia aqui es la fabricacion automatica
de un mecanismo de regulacién dina-
mico para las unidades de iluminacién
LED multidireccionales utilizadas en el
sector del automovil. Gracias a la ins-
talacion “llave en mano” proyectada
y realizada por ARBURG ha sido posi-
ble reducir el tiempo de montaje de
un minuto y medio a diez segundos.
Esta instalacion fue galardonada con
el Premio a la Innovacién 2012/2013
del Canton de Friburgo.

El elemento central de la instalacion
“llave en mano” es el sistema de robot
MULTILIFT V, el cual posiciona simulta-
neamente varios insertos en un molde.
Estos insertos se ensamblan de forma
enteramente automatica con un plastico
técnico en un solo paso de sobremol-
deo. De ese modo, los actuadores con

cojinetes de bolas in-
tegrados abandonan
la instalacionlistos
para su empleo. Con
el sobremoldeo y el
ensamblaje combina-
dos se suprimen cin-
co pasos de montaje
manuales y se reduce
el tiempo de montaje
de un minuto y medio
a diez seqgundos. Esto
supone un ahorro de
tiempo  espectacu-
lar en el moldeo por
inyeccién, donde el
tiempo es sinénimo de dinero.

Varios millones de piezas
hibridas por aho

Resultado: una fabricacion anual mas
econdmica de varios millones de compo-
nentes complejos de metal y plastico para
su uso a nivel mundial. Con la utilizacién
de robots, JESA puede competir ahora
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La instalacion “llave en mano” de la

empresa suiza JESA (foto central y supe-
rior dcha.) es compacta a pesar de su alta
complejidad. En la compleja garra se
encuentran 16 insertos (foto sup. izda.)
que se introducen en el molde de 4 cavi-
dades. Solamente la carga y el control
visual y el depdsito posteriores se realizan

manualmente (foto sup. central).




pida

con paises de salarios bajos y asegurar su
localizacion.

La instalacion “llave en mano” consta
de una ALLROUNDER 470 H hibrida con
sistema de robot MULTILIFT V, una insta-
lacion de paletizacion y una linea trans-
portadora de Schuma, un dispositivo
de alimentacién y separacion de Afag
Automation AG y una garra compleja de
Barth Mechanik.

Instalaciéon “llave en mano”

Sobre la base de un pliego de condi-
ciones, ARBURG ha reunido todos los
componentes técnicos para JESA en una
instalacion “llave en mano”, la ha puesto
en funcionamiento y suministrado.

Para la fabricacién del mecanismo de
regulacién dindmico, la garra neumatica
del MULTILIFT V con eje Z prolongado re-
coge cuatro insertos en dos distintas posi-
ciones de introduccion (3+1) y los coloca
de forma orientada y precisa en el mol-
de de 4 cavidades para su sobremoldeo.
Es decir, en total se encuentran 16 insertos
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de luces LED en casi un 90 %

en la garra. Tras la extraccion, el sistema
de robot deposita las piezas terminadas
en una bandeja metdlica. Un sistema de
transporte extrae luego de la instalacion
los carros de transporte con las bandejas.
La colocacion de los insertos en las bande-
jas y el control visual y el depdsito poste-
riores se realizan manualmente.

De las once maquinas de inyeccion ins-
taladas en Suiza y otras cuatro en la loca-
lizacion de China, dos son en cada caso
ALLROUNDER.

Mas de 20 anos de colaboracion

Para la colaboracion en esta instalacion
“llave en mano” era especialmente impor-
tante para JESA que ARBURG asumiera el
papel de interlocutor Unico para técnica y
servicio de asistencia técnica, aspectos en
los que la empresa lleva confiando ilimi-
tadamente desde hace mds de 20 afos.
Sobre todo la asistencia individual por par-
te de la sucursal de ARBURG en Suiza y el
departamento de proyectos en Lossburg
durante la fase posventa ha sido conside-
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rada desde siempre por los responsables
de JESA como muy fiable, rdpida, comple-
ta y con solidos conocimientos técnicos.

Empresa: JESA SA, filial del Grupo
Polygena, St. Gallen (Suiza)

Fecha de constitucion: 1969 por
Joseph y Rolf Egger

Localizaciones: Villars-sur-Glane
(Suiza) y Wuxi (China)

Productos: soluciones a medida de
cojinetes de bolas, piezas torneadas y
estampadas en combinacién con plasti-
cos técnicos

Sectores: industria, automocion,
muebles y construccién, bienes de
consumo e ingenieria médica
Certificaciones: ISO 9001 e

ISO TS 16949

Contacto: www.jesa.com

INFOBOX




APLICACION

Implantes ayudan a

Ingenieria médica: material reabsorbible se disuelve en el cuerpo

os implantes especiales reabsor-

bibles se utilizan, por ejemplo,

en forma de tornillos o clavos
para la fijacion de huesos o tejidos.
La ventaja de este material a base
de polilactida (PLA) es que se disuel-
ve por si mismo en el cuerpo tras un
tiempo definido. ARBURG y la empre-
sa BIOVISION transforman este tipo
de PLA en maquinas ALLROUNDER A
eléctricas para crear, por ejemplo, cla-
vos para huesos empleados en la téc-
nica médica.

Una de las ventajas de los implantes
reabsorbibles es evidente y es que tras la
sanacion no es necesario retirarlos median-
te una operacién. Ademas, el granulado
plastico puede cargarse con productos, por
ejemplo, principios activos antiinflamato-
rios para minimizar los rechazos. Para que
el material se disuelva en el cuerpo en el
momento correcto es de gran importancia
la eleccion del tipo de material. Uno de los
indices es la denominada viscosidad inhe-
rente (valor IV). Cuanto menor es este valor,
tanto mas se descompone el material.

Transformacion exigente de PLA

“Debido a su tenacidad, los plasticos
PLA son muy exigentes en su transfor-
macion, siendo necesarios grandes cono-
cimientos técnicos en moldeo por inyec
cion”, explica Sven Kitzlinger, asesor en
técnica de aplicaciones de ingenieria mé-
dica de ARBURG. “Con costes de varios
miles de euros por kilogramo, el material
es muy caro y ademas sensible a las altas
temperaturas y a largos tiempos de per-
manencia. Asi pues, no se debe cometer
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APLICACION

curar

en el momento apropiado

ningun error en el moldeo por inyeccion.”
También un fuerte cizallamiento duran-

te la preparacion dafarfa el material
y provocaria que se disolviera en el
cuerpo antes de tiempo.

Preparacion cuidadosa
del material

"Por esa razén, para conse-
guir una preparacion cuidadosa
del material y tiempos de per-
manencia cortos utilizamos un
husillo especial de 15 mm con
filetes ensanchados y recubri-
miento de nitruro de cromo
(CrN). De ese modo se evita
fiablemente una formacion de
capas indeseada y microfisu-
ras”, comenta Sven Kitzlinger.

ARBURG cuenta con una ex-
periencia de décadas en la inge-
nieria médica y la automatizacion.
Gracias a la estructura modular de
sus magquinas y soluciones “llave en
mano” es posible adaptarlas, tam-
bién en colaboracidén con socios, a las
exigencias exactas del cliente.

Durante los Dias Tecnoldgicos 2016,
ARBURG demostrd la transformacion de
“Resomer L 210 S” de la empresa Evonik
con una ALLROUNDER 370 A eléctrica. La
maquina para sala limpia estd equipada
coh una unidad de cierre en variante de
acero inoxidable y cumple los maximos
requerimientos de higiene conforme a la
norma ISO 13485, asi como las especifi-
caciones de la FDA vy las directrices GMP.
Un moédulo de aire limpio de la clase ISO 7
con ionizacién dispuesto sobre la unidad
de cierre garantiza la atmdsfera limpia

necesaria durante el proceso de produc-
cion. “También nuestro médulo de mi-
croinyeccion resulta ideal en pesos por
inyeccion inferiores al gramo”, afiade Sven
Kitzlinger. “Este médulo combina un husi-
llo de 18 0 15 mm (opcional) para la fusion
del material con un husillo de 8 mm para
la inyeccion. De ese modo se garantiza
una transformacién cuidadosa del plastico
segun el principio “first in, first out” y se
compensa la desventaja de una inyeccién
con émbolo pura.”

Los implantes pueden moldearse
por inyeccion o fabricarse individual-
mente de forma aditiva

La empresa BIOVISION, de la ciudad
alemana de limenau, se ha especializado
en el moldeo por inyeccion de plasticos re-
absorbibles. Con una ALLROUNDER 270 A
y un modulo de microinyeccion produce a
partir de PLA elementos, como clavos para
huesos de entre 25 y 60 mm de longitud
del tipo “PolyPIN®” utilizados en cirugia
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Implantes que se disuelven después en el
cuerpo: clavos en la rodilla moldeados por
inyeccion (foto izda.) son ya una realidad;
piezas individuales creadas aditivamente para

el craneo (foto sup.) son imaginables.

para la fijacion de fracturas con baja carga
biomecanica. El implante se descompone
transcurridos alrededor de dos afios.

Otro interesante campo de aplicaciéon
es la fabricacién aditiva de implantes in-
dividualizados, los cuales pueden configu-
rarse exactamente al paciente. ARBURG ha
demostrado ya en sus Dias Tecnoldgicos
2016 que el PLA empleado en medici-
na puede transformarse también con el
freeformer. Ejemplos mostrados fueron la
creacion de huesos faciales y craneales.
Nuevos estudios se estan realizando ya en
esta nueva area.
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Ceremonia de inaugt

Polonia: nuevo ARBURG Technology Center en Varsovia

on alrededor de 110 invita-

dos, ARBURG Polska Sp. z o. o.

celebré el 19 de abril de 2016
la inauguracién del nuevo ARBURG
Technology Center (ATC) en Varsovia
con la asistencia de los gerentes
Michael y Eugen Hehl y el Gerente de
Ventas Gerhard Bohm. El nuevo edi-
ficio tiene una superficie de 800 m2
y permitird un Servicio de Asistencia
Técnica aun mejor para los clientes.

"El éxito de nuestra sucursal en Polonia
nos confirma que las inversiones continuas
orientadas al futuro que realizamos en
nuestras organizaciones internacionales
valen totalmente la pena”, destacé en su
discurso el socio Michael Hehl.

En nombre de toda la organizacién se
agradecié por la excelente colaboracion
durante las Ultimas décadas: “La cons-
truccion del ARBURG Technology Center
en Varsovia es un hito importante y refleja
la gran importancia que tiene el mercado
polaco para ARBURG.”

“Me alegra mucho que una de mis
primeras actuaciones oficiales me haya
llevado a una perla de las organizaciones
internacionales de ARBURG”, afiadi6 el
Gerente de Ventas Gerhard Bohm.

ARBURG presente en Polonia desde
hace mas de 20 anos

El éxito del desarrollo de la filial crea-
da en 1992 se debe sobre todo, junto a
la moderna técnica de moldeo por inyec
cion, a la excelente asistencia que reciben
los clientes. Actualmente, el equipo de
Polonia esta compuesto por un total de 20
empleados, de los cuales ocho trabajan en
el Servicio de Asistencia Técnica. La mayo-
ria de ellos trabajan para ARBURG desde
hace diez afios 0 mas, por lo que su nivel
de conocimientos técnicos es muy alto.

Espacio para siete ALLROUNDER

“Con el nuevo ATC podremos ofrecer a
nuestros clientes un Servicio de Asistencia
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Ceremonia de inauguracion del ATC en
Varsovia (desde la dcha.): el Gerente de
Ventas Gerhard Bohm, el Gerente de la
Sucursal Dr. Slawomir Sniady, los socios
Eugen y Michael Hehl, asi como el
Gerente de la secciéon de ventas para

Europa Stephan Doehler.

Técnica aun mejor”, comento satisfecho el
Dr. Slawomir Sniady, Director de ARBURG
Polska Sp. z 0. 0.: “La nueva sala de de-
mostraciones es tres veces mas grande
que la anterior y ofrece espacio para siete
ALLROUNDER, con las cuales podremos
realizar cursos y ensayos con los moldes
de nuestros clientes. A ello se suma un
almacén de piezas de repuesto mas gran-
de y salas para cursos y seminarios técni-
cos. También en el apartado de ventas y
gestion somos auténticos profesionales.
Y esto lo saben valorar nuestros clientes.”



FILIAL

Mayor presencia en Asia

Taiwan: ARBURG cuenta ahora con una filial propia en Taichung

esde abril de 2016 ARBURG

posee una filial propia en

Taichung (Taiwan). “Para noso-
tros, Taiwan tiene una gran importan-
cia como mercado regional innova-
dor. Para asegurar nuestra presencia
de forma adecuada y a largo plazo,
hemos decidido mejorar esta localiza-
cion con una sucursal propia”, explica
Andrea Carta, gerente de la seccion de
ventas de ultramar de ARBURG.

Taichung esta situada en una impor-
tante region industrial con un fuerte cre-
cimiento y en ella se encuentran muchos
clientes de ARBURG. Ademads de la in-
fraestructura favorable, otro argumento
a favor de esta decision ha sido poder
acompafar a nuestros clientes taiwane-
ses en sus pasos de internacionalizacién
hacia la Republica Popular China y el su-
reste asiatico. Las decisiones de inversion
importantes son tomadas en las sedes
taiwanesas de las empresas.

Asimismo, la nueva sucursal contara
ahora con tres empleados de ventasy cua-
tro de servicio de la empresa C&F Credit
& Finder International Corp. (Taipéi), so-

cio comercial durante lar-
gos anos de ARBURG en la
zona. De ese modo, todos
los clientes seguiran dispo-
niendo en el futuro de los
sélidos conocimientos y del
contacto de los interlocuto-
res gque ya conocen.

En Taiwan trabajan mu-
chas ALLROUNDER en sec
tores de alta tecnologia,
como la ingenieria médica, electrénica,
transformacion de polvo metdlico y cera-
mico (MIM, CIM), asi como en la fabri-
cacion de piezas de silicona liquida (LSR).

Amplio Servicio de Asistencia Técnica y
asesoramiento técnico en aplicaciones

“Ampliaremos la infraestructura conse-
cuentemente, por ejemplo, con una oferta
de servicio y un asesoramiento técnico en
aplicaciones mas amplio”, remarca Andrea
Carta. “Con C&F, nuestra representacion
en la zona, hemos colaborado desde 1981
en una relacion muy buenay llena de con-
fianza. C&F continuara en principio cola-
borando con ARBURG en Taiwan y seguira
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Michael Huang (foto izda.)
dirige la nueva sucursal
de ARBURG en Taiwan

(fotos sup.).

atendiendo a algunos clien-
tes clave del drea del moldeo
por inyeccion. La nueva filial
se harad cargo por completo
del servicio posventa.”

La sucursal sera dirigida por Michael
Huang, el cual cuenta con una amplia
experiencia en el sector del plastico y ha
sido preparado intensamente para esta ta-
rea en la central de Lossburg (Alemania).
Sobre la localizacion y sus nuevas funcio-
nes comenta lo siguiente: “En Taichung
disponemos de una sala de exposicién de
550 m2 con tres maquinas, un completo
almacén de piezas de repuesto y salas
para cursos de formacion. Los clientes
pueden realizar alli ensayos, muestrear sus
moldes y utilizar nuestro asesoramiento
detallado.”



NUESTROS CLIENTES

Un cliente pionero

INDIA-DREUSICKE Berlin: freeformer llena el hueco entre constru

| grupo empresarial DREUSICKE

ofrece a sus clientes un abanico

completo que abarca desde el
disefio del producto hasta la produc-
cion en serie de piezas de plastico con
maquinas de inyeccion ALLROUNDER.
Desde 2010 ha ampliado su espec-
tro de procesos en la empresa con
la fabricacién aditiva de prototipos y
pequenas series. En esta area, el free-
former se ha convertido entretanto
en un elemento de uso continuo que
destaca sobre todo por la variedad de
los materiales procesados.

“La posibilidad de utilizar granulados
estandar para la fabricacién aditiva de
nuestros prototipos fue para mi motivo su-
ficiente para coger el auricular y pedir una
maquina justo después del lanzamiento
del freeformer en la feria K 2013”, recuer-
da Thomas Dreusicke, socio gerente de
INDIA-DREUSICKE Berlin, su entrada en el
proceso de ARBURG de modelado libre de
plastico (APF).

Desde el disefo hasta la produccion
en serie

El grupo de empresas es cliente de
ARBURG desde los anos 60 y dispone
actualmente de mas de 70 maquinas de
inyeccion ALLROUNDER. Los clientes reci-
ben de un solo proveedor el proceso com-
pleto de creacion del producto: desde di-
sefio y construccién de moldes, hasta téc
nica de superficies y trabajos de retoque.
El espectro de componentes abarca desde
garras con conducciones de vacio hasta
productos para técnica de calefaccion y
aire acondicionado, asi como aparatos de
telecomunicacion.

Durante afos se obtenian los prototi-

pos de otros proveedores. La empresa se
introdujo en la fabricacién aditiva a finales
del 2010 y en el verano de 2014 incorporé
un freeformer. Tras una larga fase inicial
fueron evaluandose las posibilidades que
podia ofrecer el freeformer en la empresa.

La flexibilidad del freeformer convence

Aqui fue muy provechoso el Know-How
en la fabricacién mediante moldeo por in-
yeccion. “Quien conoce las ALLROUNDER
y la unidad de mando SELOGICA puede
abordar también sin problemas la progra-
macién del freeformer”, indica convenci-
do Thomas Dreusicke. “Una ventaja que
valoro especialmente es que también en
el APF podemos programar libremente
los parametros del proceso.” Una ventaja
adicional es que el operador del freefor-
mer es un ingeniero con conocimientos
de CAD, el cual, en caso necesario, puede
reconstruir un componente conforme al
proceso 3D, por ejemplo, para
posicionar el producto ép-
timamente en el portador
de componente o dise-
fiarlo de modo que pueda

prescindirse del
material de soporte.
La asistencia tec
nolégica y en técni-
cas de aplicacion de
ARBURG es aprecia-
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ccion y produccion en serie

" B

freceformer

y e

da enormemente en
Berlin. “Ideal para
nosotros serfa na-
turalmente si pu-
diéramos combinar
no solo dos, sino tres
materiales, y la posibi-

NUESTROS CLIENTES

lidad de procesar también teflén (PVDF)”,
describe asi Thomas Dreusicke sus deseos
para el futuro.

Prototipos del material original

Actualmente se utilizan en su mayor
parte tipos de materiales de ABS, blend de
PC/ABS, PP, TPU y TPE. Thomas Dreusicke
desea reducir en lo posible las limitacio-
nes técnicas: “Nuestro objetivo es fabricar
componentes a partir de PVDF original au-
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former, como Martin Neff, asesor tecnolégico en el

El socio Thomas Dreusicke (izda.) aprecia el inter-

cambio de informacién con los expertos del free-

proceso de ARBURG de modelado libre de plastico
(APF). La empresa INDIA-DREUSICKE Berlin ha

realizado ya un amplio espectro de componentes.

torizado.” El material posee una resisten-
cia quimica excelente para su empleo en
el drea de la alta tensién. Muy interesante
es ademas la creacion de prototipos para
la ingenieria médica, ya que hasta ahora
en la fabricacion de componentes con
arranque de material se produce hasta un
90 por ciento de desechos. Aqui podrian
reducirse mucho los costes y crear geome-
trias totalmente nuevas.

Empresa: INDIA-DREUSICKE Berlin
Fecha de constitucién: 1929 por
Felix Dreusicke

Localizacion: Berlin (Alemania)
Volumen de ventas: alrededor de
10 millones de euros (Grupo)
Empleados: alrededor de 100 (Grupo)
Productos: prototipos fabricados
aditivamente y piezas en serie
moldeadas por inyeccién
Sectores: telecomunicacion,
piezas técnicas

Contacto: www.india-berlin.com
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LA EMPRESA

“Industry on Campus”

Cooperacion universitaria: ARBURG abre Centro de Innovacion en el

Instituto Tecnoldgico de Karlsruhe (KIT)

1 11 de abril de 2016 se celebré

la inauguracion del ARBURG

Innovation Center (AIC) en el
Instituto Tecnologico de Karlsruhe
(KIT). El Director gerente de Tecnologia
y Desarrollo de ARBURG, Heinz Gaub,
y el director del instituto KIT, Prof. Dr.
Jirgen Fleischer, destacaron en sus
discursos el valor que supone el nuevo
“Industry on Campus” para la coope-
racién entre investigacion y empresa.

“El Instituto de Técnica de Produccién
(wbk) del KIT es para ARBURG un excelen-
te socio en investigacion e intercambio. De
ahi que hayamos apoyado gustosamente
la idea del Centro de Innovaciéon”, desta-
c6 en su discurso el gerente Heinz Gaub
el valor de la colaboracion entre el KIT y
ARBURG, para afiadir lo siguiente: “El nue-
vo AlC no sélo se ve bien, sino que escon-
de mucho mas.” El moderno y completo
AIC acoge en 60 m2 dos freeformer para
la fabricaciéon aditiva, una ALLROUNDER,

un robot de seis ejes y varios puestos de
trabajo y paneles de informacién para los
empleados de este espacio conjunto.

Industria y ciencia trabajando
de la mano

Como representante del wbk, el Prof.
Dr. JUrgen Fleischer explicé la larga coo-
peracion entre el KIT y ARBURG iniciada
ya con el nuevo milenio: “El AIC tiende
un puente entre los nuevos conocimien-
tos cientificos y las posibilidades de co-
mercializacion. Aqui trabajan codo con
codo ciencia e industria de forma profe-
sional.” El director del instituto se mostré
muy satisfecho por este punto culminan-
te de la colaboracién y comenté divertido
gue espera que a esta cima sigan otras
muchas mas.

El KIT redne las tres disciplinas centra-
les de investigacion, docencia e innova-
cion. Con alrededor de 9300 empleados y
25 000 estudiantes, este instituto aleman
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ARBURG

El Director gerente de Tecnologia y Desarrollo
de ARBURG, Heinz Gaub (izda.), y el director

del Instituto de Tecnologia de Karlsruhe (KIT),
Prof. Dr. Jirgen Fleischer, inauguran el nuevo
ARBURG Innovation Center (AIC)

es uno de los centros de investigacion y
docencia en ciencias naturales e ingenie-
ria mas importantes de Europa. Las cinco
areas disciplinarias del KIT son construc
cion de maquinas y electrotecnia; biolo-
gia, quimica y técnica de procesos; infor-
matica, economia y sociedad; entornos
naturales y construidos, asi como fisica y
matematicas.



Online-Bestellung
Online ordering

“Smart Factory” en vivo

Foro sobre eficiencia: “Industrie 4.0 — powered by Arburg”

n el Foro sobre eficiencia 2016

pudieron verse dos ejemplos

practicos que demuestran cémo
es posible crear nuevas ideas de nego-
cio con la Industria 4.0 y aprovechar
sus potenciales: tijeras de oficina indi-
vidualizadas y carcasas a granel espe-
cificas de la carga.

“La ‘fabrica inteligente’ del futuro se
controlara y optimizaré por si misma”,
destaca Heinz Gaub, Director gerente
de Tecnologia y Desarrollo de ARBURG.
Sobre los dos ejemplos expuestos comen-
ta lo siguiente: “En la fabricacion de unas
tijeras de oficina hemos integrado los de-
seos del cliente en la cadena de valor de
forma online, mientras que con la fabrica-
cion de material a granel especifico de las
cargas hemos presentado por primera vez
una trazabilidad continua desde el pro-
ducto en serie hasta el mismo granulado.”

Piezas individualizadas

Una flexible linea de fabricacién en red
con automatizaciéon y tecnologias Tl per-
sonalizaba “en vivo” tijeras de oficina.

Aqui, el visitante escogfa unas tijeras
de entre las ocho variantes disponibles y
escribfa una firma individual en un Tablet-
PC. Seguidamente se escaneaba su pase,

Individualisierte Einzelteile
Individualised parts

los datos se registraban digitalmente y
se transmitfan a la célula de moldeo por
inyeccion. A continuacién se iniciaba la
fabricacion en serie “bajo demanda”, sin
necesidad de preparaciéon y para ese en-
cargo concreto. El mango de plastico se
inyectaba en las cuchillas de acero y se
grababa un codigo Data-Matrix (DM) indi-
vidual mediante laser. El producto se con-
vertia asi en su propio portador de datos
e informacion y se le asignaba una pagina
web propia en la nube.

La celda de moldeo por inyeccién es-
taba encadenada a la fabricacion aditi-
va a través de un robot de siete ejes. Un
freeformer se encargaba de individualizar
las tijeras con la inscripcion tridimensional
deseada. Antes del almacenamiento de
las tijeras terminadas para su recogida se
llevaba a cabo un control de calidad y un
archivo de datos.

El ordenador de gestion ARBURG (ALS)
conectaba en red las estaciones autbnomas,
registraba los datos de produccion y los re-
sultados del control, y los enviaba a un servi-
dor web central.

Material a granel especifico
de las cargas

Una segunda ALLROUNDER eléctri-
ca produjo carcasas en pequefas cargas.
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Logistik
Logistics

ARBURG presentd el concepto de fabrica
inteligente e Industria 4.0 en el foro sobre

eficiencia de los Dias Tecnoldgicos 2016.

Produccién, suministro de material y ges-
tion de la calidad estaban interconectados
a través del ALS. Los encargos individuales
se gestionaban y planificaban asi de forma
central, y las colas de pedidos se mostraban
visualmente. Las carcasas se producian alter-
nativamente en cortos tiempos de funciona-
miento en una de las tres variantes de colo-
res y en cada cambio de pedido se suminis-
traba el nuevo material automaticamente.
Al mismo tiempo, el ALS recibia informacio-
nes sobre la carga actual. Las piezas inyec-
tadas se embalaban en bolsas y, gracias a la
conexion en red, se imprimian con datos de
produccion, tales como la fecha, el nimero
de pedido, el material y la carga. Con cada
pedido se iniciaba el proceso de control ade-
cuado y el archivo de los datos. Esto hacia
posible una trazabilidad
continua desde la pieza en
serie hasta el granulado.
Socios en esta aplicacion
fueron las empresas CAQ
(gestion de la calidad),

[=]

Koch (control de material) Video

y Packmat (identificacion _F(_Jrogobre
ficiencia 2016

de cargas). .
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http://www.arburg.com/A788

Cuando se trata de

Megatec: robot de seis ejes realiza tareas complejas en el proyecto

a empresa Megatec, de la ciu-

dad de Liidenscheid (Alemania),

es un especialista en piezas de
dos componentes recubiertas de alta
calidad. El 90 % de sus clientes per-
tenecen a la industria del automovil,
entre ellos las marcas de gama alta
mas conocidas. Para la fabricacion
automatica de listones de puerta
retroiluminados del Audi A4 se utiliza
por primera vez un robot de seis ejes
con interfaz de usuario SELOGICA.

“Las demandas de nuestros clientes
son cada vez mas complejas. Un producto
que ilustra esto son los listones emplea-
dos en la iluminaciéon ambiental del Audi
A4, los cuales se encienden intermitente-
mente en rojo cuando se detecta un obs-
taculo delante de la puerta del vehiculo,
por ejemplo, un ciclista u otro objeto”,
explica Patrick Ferber, Director gerente
de Ventas de Megatec Kunststofftechnik
GmbH. Tanto él como su colega Peter
Z6llig, Gerente de tecnologia de plasticos,
estan muy satisfechos con la solucion de
ARBURG: “Juntos hemos realizado en po-
Cos meses una instalacion para dos com-
ponentes excelente. Para el control de la
célula de produccién completa trabajamos
con un solo registro de datos. Por primera
vez hemos utilizado aqui un robot de seis
ejes. Nos hemos atrevido a hacerlo debido
a que desde el 2015 hemos acumulado
experiencia en el empleo de sistemas de

robot lineales MULTILIFT y a que el manejo
del robot de seis ejes es igual de cémodo
gracias a la interfaz SELOGICA.”

ALLROUNDER para dos componentes
produce listones de PC'y ABS

La pieza se fabricaen una ALLROUNDER
630 S para dos componentes con una
fuerza de cierre de 2500 kN y dos uni-
dades de inyeccién de tamafio 290 dis-
puestas horizontal y verticalmente. En un
tiempo de ciclo de alrededor de 45 s se
crean con un molde de 2+2 cavidades la
prepieza y la pieza moldeada terminada
de PC y ABS.

El robot de seis ejes retira las piezas
inyectadas y las deposita en bandejas en
grupos de 18 unidades. “El posiciona-
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miento en bandejas se realiza de forma al-
ternante girando 180 grados. Ademas, las
dos variantes de listones para las puertas
izquierda y derecha del vehiculo se depo-
sitan en bandejas distintas, las cuales se
suministran mediante dos cintas transpor-
tadoras separadas. Para esta tarea puede
aprovecharse 6ptimamente la flexibilidad
del robot de seis ejes”, comenta Andreas
Armbruster del departamento de proyec
tos de ARBURG.

Las piezas Opticas se galvanizan final-
mente en una segunda planta de produc
cion perteneciente a la empresa matriz
Gerhardi. Aqui resulta de gran ventaja
que solo el material de ABS acepta la capa
de cromo, mientras que el componente
de PC permanece transparente y puede
retroiluminarse.
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“Listones de puerta”

“Planeamos

producir alrededor de
65 000 unidades al mes en tres turnos de
trabajo”, afade Patrick Ferber. Esto signi-
fica que los requerimientos de disponibili-
dad de la maquina son muy altos. También
aqui ARBURG puntta con un Servicio de
Asistencia Técnica de primera calidad.

flexibilidad

En caso necesario, un técnico del Servicio
de Asistencia Técnica del centro de
ARBURG en Radevormwald puede trasla-
darse en el menor tiempo posible hasta la
fabrica en Ludenscheid.

Ordenador de gestién central
ARBURG

Para la planificacién de los pedidos y
el registro de los parametros del proce-
so, Megatec tiene interconectadas des-
de junio de 2014 todas sus maquinas de
moldeo por inyeccion a través del orde-
nador de gestion ARBURG (ALS). Con
ello se garantiza también una trazabilidad
continua, aspecto cada vez mas demanda-
do en la industria del automavil.
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Los listones de puerta de dos componentes
(foto sup.) se crean en una instalaciéon “llave
en mano” con un robot de seis ejes (fotos
centrales); el gerente de Megatec, Peter Zollig
(izda.), pone la instalacion en funcionamiento
con Andreas Armbruster del departamento
de proyectos de ARBURG. Patrick Ferber
(foto inf.), gerente de Megatec, planea una

produccién mensual de 65 000 unidades.

INFOBOX

Empresa: Megatec

Kunststofftechnik GmbH

Localizacion: Lidenscheid (Alemania)
Empleados: 43

Volumen de ventas: 4,5 millones de
euros (2015)

Parque de maquinaria: 23 ALLROUNDER
para uno y dos componentes con fuerzas
de cierre entre 500 y 3200 kN
Competencias: moldeo por inyeccion,
construccién, construccion de moldes,
recubrimientos de superficies

(proceso de galvanizacion)

Sectores: automovil, industria eléctrica'y
sanitaria

Contacto: www.megatec
kunststofftechnik.de




ENTREVISTA

Preparado para el futuro

ARBURG: posicionado 6ptimamente con la migracion a SAP

ajo la coordinacién de las direc-

ciones de areas y departamen-

tos, los miembros del proyecto
pertenecientes al area de Tl y areas
técnicas han integrado los moédulos
SAP necesarios para un funciona-
miento sin problemas en los procesos
diarios de la empresa. El responsa-
ble, Jiirgen Boll, Director gerente de
Finanzas y Control, explica a la redac-
cién de today el objetivo estratégico
y las oportunidades que la nueva pla-
taforma ofrece a empresa, clientes y
socios.

today: Sr. Boll, ;como describiria la ta-
rea de introducir en toda la empresa una
nueva infraestructura de sistemas?

Boll: El objetivo era migrar de una pla-
taforma de sistema antigua y estable que
ya habia alcanzado el limite de sus posibili-
dades a la tecnologia mas moderna dispo-
nible actualmente. Queriamos ser ain mas
eficaces en nuestros procesos principales
de eficiencia en la produccién y optimiza-
cién de procesos, asi como en los procesos
de gestion auxiliares.

today: ;Cémo se han preparado para
la introduccion del nuevo entorno SAP?

Boll: Las pruebas de migracion e inte-
gracion fueron muy amplias y se apoyaron
con la implementacién de mas de 2800
requisitos, interfaces y complementos. La
preparacién de los empleados discurrio
simultaneamente. Todo ello nos dio la se-
guridad necesaria y contribuyé a la con-
fianza —también de la plantilla— en la tran-
sicién al nuevo sistema. De ahi que quiera
agradecer especialmente a la direccion de
areas y departamentos en sistemas de in-
formacién por la direccién, moderacién y

proz§ (=]

coordinacion del proyecto, asi como por
la paciencia mostrada para resolver esta
tarea herculea.

today: ;Qué valor tiene SAP para la
empresa?

Boll: SAP es en cierto modo la columna
vertebral de toda la estructura de TI donde
se acoplan herramientas complementarias
y auxiliares que se comunican entre si me-
diante interfaces. Con SAP se ha podido
introducir una tecnologia de informacion
unificada y global que hace operativa toda
la infraestructura de ARBURG. Pero con
la introduccién del sistema en la empresa
hemos pensado también en los clientes,
ya que con SAP seremos aiin mas eficaces,
flexibles y rapidos en todas las areas de la
empresa. Naturalmente que una introduc
cién completa como esta supone siempre
un desafio. Nuestros empleados conocian
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produkte

ARBURG

," \

Jurgen Boll (izda.), Director gerente de

Finanzas y Control, explica la introduccion

exitosa de la plataforma SAP en ARBURG

al detalle el sistema antiguo. Pero esto
también lo conseguiremos con la nueva
plataforma si trabajamos juntos y motiva-
dos en su utilizacion.



n marzo de 2016 una noticia

causaba sensacion en ARBURG:

Allit, un cliente y usuario de lar-
gos anos y uno de los primeros en la
utilizacion de maquinas ALLROUNDER
eléctricas de la serie de alto rendi-
miento ALLDRIVE, habia alcanzado
con una de sus maquinas mas de 100
millones de ciclos. Esta cifra demues-
tra con qué grado de fiabilidad, pre-
cision y regularidad han trabajado
las ALLROUNDER ALLDRIVE eléctricas
desde el principio.

La maquina que ha batido este récord
es una de las dos ALLROUNDER 420 A con
fuerza de cierre de 800 kN y unidad de
inyeccion de tamafio 400 que trabajan
en la central de Allit en Bad Kreuznach
(Alemania) desde 2003.

La “ALLROUNDER de los 100 millones”
produce en el drea de tecnologia de plas-
ticos de la empresa elementos, como por
ejemplo, cierres a granel.

Ciclos rapidos con todas las ALLDRIVE

Karsten Kallinowsky, CEOQ y miembro
del consejo de administracién, comenta
con orgullo: “Realizamos cortos tiempos
de ciclo con todas nuestras ALLROUNDER
ALLDRIVE, lo que supone que en el total
de 13 anos en los que las maquinas llevan
produciendo para nosotros se hayan
alcanzado casi 477 millones de ciclos.

Dado que hace mucho tiempo que

NUESTROS CLIENTES

de ciclos

Allit: ALLROUNDER rompe la marca magica

conocemos a ARBURG como proveedor
de maquinas y socio fiable, esto hizo que
confidramos inmediatamente también
en su técnica de maquinas eléctrica. Los
conocimientos adquiridos en tecnologia
nos han demostrado que estas maquinas
eléctricas de alto rendimiento son ideales
para nuestros requerimientos. Por ese mo-
tivo, también en el futuro ARBURG sequi-
ra siendo nuestro proveedor estratégico
prioritario en maquinas.”

Alta satisfacciéon con cooperacion

En ARBURG, empresa, técnica, aseso-
ramiento y Servicio de Asistencia Técnica
forman un paquete ideal para Allit. ,La
cooperacién entre ambas empresas ha
evolucionado a lo largo de los afos en
una situacion provechosa y con ventajas
para ambas partes”, comenta Karsten
Kallinowsky.

Segundo récord a la vista

El contador de la "ALLDRIVE marato-
niana” mostraba el 31 de marzo de 2016
un numero de ciclos de 100 224 047.
La segunda ALLROUNDER ALLDRIVE mar-
caba 99 433 882 ciclos,acercandose asi a
esta marca maégica, con lo que la supera-
Cion este mismo afo y por segunda vez de
esta “produccién supersénica” sera una
simple cuestion de tiempo.
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Karsten Kallinowsky, CEO y miembro del consejo

de administracion de Allit AG, constata satisfecho
en marzo de 2016 que muy pronto la segunda
ALLROUNDER A rompera también la marca de los

100 millones de ciclos (foto sup.).

Empresa: Allit AG Kunststofftechnik
Fecha de constitucién: 1960
Localizaciones: Alemania,

Francia y China

Empleados: 480

Areas de negocio: mercado OEM,
sistemas de organizaciéon para bricolaje,
elementos de sistema para organiza-
cion de almacenes y flujo de material,
asi como embalajes

Parque de maquinaria: 92 maquinas
de inyeccion, de ellas 59 ALLROUNDER
Contacto: www.allit.de,
www.allit-group.com/de

INFOBOX
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Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schafer, Informacion técnica

; Qué husillo debo

Criterios de seleccion para la plastificacion

a unidad de inyeccién es el cora-

z6n de toda ALLROUNDER. Ella

decide sobre la calidad de los
componentes, la reproducibilidad y la
productividad alcanzable. Para la con-
figuracion del sistema de plastifica-
cion éptimo deben tenerse en cuenta
distintos criterios, los cuales determi-
nan el tamaio, la geometria y la resis-
tencia al desgaste del husillo. Aqui se
requiere combinar conocimientos téc-
nicos de fabricacion y de aplicaciones.

El perfil de requerimientos que ha de
satisfacer la plastificacién es enorme: des-
de una fusién cuidadosa y homogenei-
zacion del material para una alta calidad
de la masa fundida, hasta una inyeccién
y una fase de postpresién precisas para
una formacién reproducible de las piezas
moldeadas. Y todo ello con un caudal de
plastificacion suficientemente alto y un es-
pectro de transformaciéon lo mas grande
posible con un bajo desgaste. La combi-
nacién de todas estas tareas hace que la
configuracién del sistema de plastificacion

ideal sea compleja. Determinante es en
primer lugar el tamafio correcto del husi-
llo. Los factores basicos que influyen aqui
son el material, el peso por inyeccion vy el
tiempo de ciclo.

Las condiciones del producto y de funcio-
namiento determinan la configuracion

Para obtener una masa fundida per-
fecta sin inclusiones de aire, puntos no
homogéneos o vetas de quemadura
existen algunos valores de referencia.
Por ejemplo, la carrera de dosificacion

deberia encontrarse entre 1D y 3D, lo
gue corresponde a su vez al 20 hasta el
80 % del volumen de dosificacion maximo.
La misma zona de trabajo puede utilizarse
también como base éptima para el caudal
de plastificacion. Esto depende del tiem-
po de permanencia admisible del material.
Como limite inferior en plasticos en masa
puede establecerse unos 30 segundos y
en plasticos técnicos aproximadamente
el doble. El limite superior no deberia re-
basar por regla general los diez minutos.
Sin embargo, este valor de referencia de-
pende mucho de las condiciones del pro-

Termoplasticos (general)
Termoplasticos sensibles al cizallamiento (p. ej., PVC)
Termoplasticos parcialmente cristalinos (p.ej., POM)
Autocoloracion

Piezas de ciclo rapido
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Husillo de tres zonas (estandar)
Husillo para PVC (baja compresion)
Husillo HC (alta compresién)

Husillo de tres zonas con mezclador

Husillo prolongado con mezclador o
husillo de barrera



ceso. Si, por ejemplo, se procesa PBT en
el nivel de temperatura maximo admisible,
esto repercute negativamente ya después
de tres minutos en las propiedades me-
canicas. Ademas del tamano, también la
geometria del husillo debe ser la correc
ta para el producto y las condiciones de
funcionamiento. El espectro de los ter-
moplasticos puede cubrirse bien median-
te husillos de tres zonas con relaciéon de
compresiéon adaptada y distribucién zonal.
Sin embargo, este concepto de geometria
topa con sus limites en caudales de plas-
tificacion y de material altos, asi como en
la autocoloracion. Aqui se utilizan husillos
prolongados con relaciones L/D hasta 25:1
en combinacion con mezcladores y husi-
llos de barrera.

Una resistencia al desgaste adaptada
asegura un empleo 6ptimo

Otro tema importante en la configu-
racion del sistema de plastificacion es la
resistencia al desgaste contra la abrasién
y la corrosion provocados principalmen-

te por sustancias de relleno o aditivos.
Agui se han acreditado los materiales pul-
vimetalurgicos (PM), los cilindros bimetali-
cos, los metales duros y los revestimientos,
los cuales pueden combinarse segun la re-
sistencia al desgaste necesaria. Las medi-
das que se deben adoptar van orientadas
en primera linea al plastico que se debe
procesar. Para la transformacién de mate-
riales con un alto contenido de material de
relleno, como el PA66 GF40, se utilizan,
por ejemplo, husillos endurecidos de acero
PM. Si, por el contrario, se desea proce-
sar plasticos transparentes, como el PC, es
necesario prevenir la formacion de capas
en el husillo mediante un recubrimiento de
nitruro de cromo.

La plastificacion debe solucionar el
compromiso entre calidad del producto y
productividad para los mas distintos ma-
teriales, y ello durante un funcionamiento
prolongado. Todo ello hace necesario una
configuracién y una adaptacion detalladas
de los componentes. ARBURG ofrece aqui
una gran gama de tamafos, geometrias y
clases de desgaste, asi como un asesora-
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ARBURG desarrolla y
produce sus propios husillos.
Existe una amplia gama de
variantes en funcion del
material y la aplicacion

(foto sup. y tabla izda.).

miento completo y competente. La utiliza-
cion de piezas de repuesto originales es un
requisito para conservar la capacidad de
rendimiento de una maquina de inyeccién
y conseguir una produccion eficiente.
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Nosotros le garantizamos perspectivas de oro para el futuro. Con
nuestra nueva serie GOLDEN ELECTRIC. Perfectamente orientada a
sus necesidades: con su acreditada técnica y su inigualable relacion
precio-rendimiento, para trabajos de inyeccién estandar.

Ahora también eléctrica: jinvierta en oro!

ARBURG

www.arburg.com



