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ARBURG marque ses produits per-
formants en matiere d'énergie du
label « e2 », présenté pour la pre-
miére fois & I'occasion des Journées
Technologiques 2008.

ARBURG




EDITORIAL

Avec un chiffre d'affaires
consolidé de 409 millions
d’euros, |'exercice 2007 a

constitué le plus fructueux de

toute I'histoire de I'entreprise.
Au nom d’ARBURG, je souhaite remercier sincérement
tous nos clients pour ce succes : auprés de ceux avec
lesquels nous collaborons parfois depuis des décennies,
comme auprés de tous nos nouveaux clients.

L'éventail de nos clients va de la petite entreprise de
moulage par injection, qui fonctionne avec quelques
presses, aux acteurs mondiaux de la branche, dotés de
sites de production implantés mondialement. Grace a
notre réseau international de distribution et de service,
NOus Proposons a tous un ensemble complet de presta-
tions sur place ainsi que les produits adaptés avec notre
gamme modulaire. Ceci s'explique du fait qu’ARBURG
garde toujours traditionnellement en vue les exigences

de ses clients lors de tous ses développements.

Chéres lectrices et chers lecteurs,

La série ALLROUNDER V verticale a conception en col de

cygne en est un tres bon exemple. Elle a été concue a la
demande de clients et englobe aujourd’hui trois tailles.
La nouvelle ALLROUNDER 375 V a constitué I'un des
points forts des Journées Technologiques cette année,
pendant lesquelles elle a été présentée pour la premiére
fois. L'écho rencontré par cet événement de début d’an-
née d'une durée de trois jours prouve chaque année
le grand intérét que lui porte la branche internationale
du plastique. Plus de 4 100 visiteurs venus de 44 pays
ont battu tous les records au cours des Journées Tech-
nologiques 2008. lls ont constitué un public idéal pour
présenter aux spécialistes internationaux notre objectif
d’entreprise « Energy Efficiency Allround ».

Vous en saurez plus au cours des pages suivantes.

Nous vous souhaitons une bonne lecture de notre

nouvelle édition.

Michael Hehl

Directeur associé
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a croissance effrénée des prix de

I’énergie est un sujet d’actualité,

aussi bien dans les secteurs trés
consommateurs d‘énergie que dans
les entreprises qui souhaitent produire
avec une meilleure rentabilité énergé-
tique. Pour bien traiter cette théma-
tique pour l'entreprise, comme pour
tous les clients, ARBURG prend la voie
d‘une considération d’ensemble.

Pour pouvoir atteindre les objectifs
gu’elle s’est fixés en matiére d'économies
d'énergie, ARBURG suit plusieurs voies :
d'un coté, on examine les potentiels d'éco-

nomies dans la production et la gestion
internes, d'un autre coté les possibilités
d'utiliser la technologie ARBURG de ma-
niere plus efficace.

Cette thématique n’est pas une nou-
veauté pour ARBURG. Bien au contraire,
I'entreprise utilise depuis longtemps tou-
tes les possibilités innovantes de produire
efficacement du point de vue énergéti-
que, tout en respectant I'environnement.
Désormais, ces mesures sont regroupées
dans le label « Energy Efficiency Allround »,
qui constitue un des principaux objectifs de
I'entreprise pour l'année 2008. ARBURG
avance de maniére globale, c'est-a-dire
que l'entreprise tout comme les futurs
secteurs d'utilisation de tous les produits




L'"ENTREPRISE

comme theme clé 2008

ARBURG seront considérés sous I'angle de
I'optimisation de la consommation d'éner-
gie et donc des économies.

Cette procédure meéne toutefois a un
autre prérequis important pour une ef-
ficacité énergétique a tous les niveaux.
ARBURG ne travaille pas seulement a fa-
briquer les ALLROUNDER avec le moins
d'énergie possible, mais également a
rendre la technigue ARBURG aussi éco-
nome en énergie que possible. En outre,
I'entreprise souhaite avec son savoir-faire
contribuer chez les clients a la réduction
de la consommation d'énergie. Une telle
prestation de service globale est déja de-
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mandée de maniére diverse par les clients,
et ARBURG s'y est déja préparée.
ARBURG a pris et prend les mesu-
res suivantes au niveau de l'entreprise et
de ses produits : dans toute l'entreprise,
I'optimisation continue de la production
permet par une conception adaptée de ré-
duire la consommation énergétique, grace
par exemple a la réduction du traitement
de la fonte, une optimisation permanente
des processus de production (remplace-
ment, centralisation et automatisation),
les économies d'électricité réalisées par
I'aération naturelle, les ampoules a basse
consommation ou l'informatique verte, la
récupération de la chaleur ou bien encore
I'utilisation de centrales de chauffage et

d’énergies renouvelables avec des installa-
tions d'énergie solaires ou de géothermie.

Pour les produits, il s'agit surtout de
considérer I'ensemble du processus d'in-
jection tres gourmand en énergie. On peut
ici, par exemple, analyser le bilan éner-
gétique global pour la préparation de la
matiere, le moulage et le processus de re-
froidissement. Mais aussi les émissions de
la presse dans I'environnement (air, eau),
ses entrainements et les possibilités d'op-
timisation par la modularité typique des
ALLROUNDER ARBURG. Il s'agit par exem-
ple du bon dimensionnement du systéme
d’entrainement et de l'unité d’injection,
ainsi que du systéme ARBURG d'économie
d’énergie AES et du dosage ARBURG élec-
tromécanique AED qui sont proposés en
option ou sous forme de pack d'équipe-
ments advance.

ARBURG a ici procédé a de nombreux
tests avec les ALLROUNDER. Ces tests
montrent clairement comment les diver-
ses alternatives modulaires d'équipements
agissent sur la consommation d'énergie
des presses.

Enfin, le moule avec sa mise en tem-
pérature, son refroidissement et le flux
de chaleur, mais aussi la disponibilité de
I'installation, influe sur la rentabilité éner-
gétique des systemes d'injection. Ces
mesures sont accompagnées d'un ensem-
ble d'autres activités pour faire connaitre
I'initiative ARBURG au public spécialisé de
maniére durable. Ainsi, des conférences,
entre autres sur le théme de « l'efficacité
énergétigue », ont été et sont toujours or-
ganisées pendant les Journées Technolo-
giques par exemple et dans le cadre de la
série de manifestations « Technology on
Tour 2008 » (voir page 10). En outre, les
produits performants en matiére d'éner-
gie, comme les ALLROUNDER A électri-
ques, les ALLROUNDER S advance hydrau-
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Exemples d’utilisation efficace de I'énergie : la
réduction du traitement de la fonte (photo du
haut) (les zones vertes sont les zones qui n‘ont
pas été traitées), I'utilisation de panneaux
solaires (photo de gauche) ou le label d'effica-
cité énergétique « e2 » pour les presses électri-
ques ALLROUNDER A (photo de droite).

liques et les ALLROUNDER a entrainement
de dosage électromécanique sont mar-
qués clairement du label ARBURG « e2 ».
Les clients savent ainsi qu’ils fonctionnent
avec une technologie économe en énergie.
Enfin, ARBURG récompensera ses clients
d'un prix spécial pour les performances
exceptionnelles en matiére d'efficacité
énergétique.

D’autres actions telle que la coo-
pération avec le VDMA (Verband
Deutscher Maschinen- und Anla-
genbau, fédération allemande de
la construction mécanique) pour
la création d'un passeport énergéti-
que sont aussi prévues. L'objectif clair est
d'établir une véritable coopération avec les
clients autour du théme de la production
économe en énergie. « Energy Efficiency
Allround » devient ainsi un programme
complet de mesures incluant a la fois I'en-
treprise et ses clients, et offrant ainsi des
avantages évidents aux deux parties.

J
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rois jours, des milliers de visi-

teurs spécialisés venus du mon-

de entier, une vue d'ensemble
unique sur la gamme compléte des
presses et technologies ARBURG,
un large éventail d'applications, des
interventions spécialisées et des
échanges intenses d‘opinions entre
les spécialistes du moulage par injec-
tion : c’est ainsi que I'on peut résumer
les Journées Technologiques ARBURG.
Grace au mélange réussi de théorie et
de pratique du moulage par injection,
cet événement constitue chaque an-
née un temps fort de la branche inter-
nationale.

Avec le record de fréquentation de
plus de 4 100 visiteurs internationaux, les
Journées Technologiques 2008 n‘ont pas a
craindre la comparaison avec d'autres sa-
lons spécialisés. Des visiteurs de 44 nations
sont venus visiter I'usine mére de Lossburg

entre le 3 et le 5 avril. 62 pour cent des
visiteurs venaient d’Allemagne. Les groupes
étrangers les plus représentés sont venus de
France et de Pologne, avec 160 participants.
Viennent ensuite 135 invités des USA, 130
d'ltalie, 120 de République Tchéque et plus
de 100 de la Suisse. Mais des spécialistes de
Chine, de Thailande, de I'Inde, du Japon,
de l'lndonésie, de Malaisie, du Vietnam,
d'Afriqgue du Sud, d'Australie et du Brésil
sont aussi venus a Lossburg.

Avec plus de 50 presses expo-
sées, une vue d'ensemble détaillée,
unigue au monde, de la technolo- /
gie d'injection ARBURG a pu étre
proposée.

Le spectacle technologique a
été complété par des interventions
d'experts sur les themes « Efficacité éner-
gétique Allround », systéme d’ordinateur
pilote ARBURG ALS, maintenance pré-
ventive et métrotomographie, suivies par
1 500 visiteurs. Les visiteurs ont aussi pu
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s'informer, sur une zone d’exposition spé-
cialement aménagée, des prestations de
service avant et aprés-vente proposées par
I'entreprise.

Le théme principal de la manifesta-
tion était intitulé « Energy Efficiency
Allround » - l'objectif 2008 de I'entre-
prise  ARBURG présenté pour la pre-
miére fois dans le cadre des Journées

Technologiques (voir page 4).

? Lors de la conférence sur ce thé-
me, I'intégralité du processus de
moulage par injection a été consi-
déré du point de vue énergétique.

Les flux d'énergie ont été représen-

tés, divisés en parts et analysés, ce
qui a permis de déduire les potentiels
de fonctionnement efficaces du point de
vue de I'énergie.

Le label ARBURG « e2 », figurant sur
toutes les ALLROUNDER A électriques,
ALLROUNDER S advance hydrauliques et
ALLROUNDER a entrainement de dosage

y



rnational de la plasturgie

électromécanique, a aussi fait sa premie-
re apparition.

Plus de 50 machines exposées permet-
taient de voir l'intégralité de I'éventail du
moulage par injection couvert par la tech-
nologie ARBURG, de I'application standard
a l'application haut de gamme. Etaient pré-
sentés, entre autres, I'injection avec fonc
tionnalités intégrées, le moulage par injec-
tion de multicomposants, la transformation
de thermodurcissables, d'élastomeres, de
LSR et de LCP, l'injection de bois polymé-
res et de fibres de cuir, I'injection d'inserts,
le procédé Inmould-Labelling, les produits
d’emballage rapides, la technique médi-
cale, la production de pieces optiques en
chambre blanche, le moulage par injection
de précision et technique, l'injection de
poudres (PIM), le moulage par injection de
gaz (GIT), ainsi que la fabrication d'ébau-
ches en PET.

Dans la zone d’exposition « Automatisa-
tion », les visiteurs ont pu se convaincre de
la compétence ARBURG dans le domaine
des cellules de fabrication complexes, sur
la base de différents projets. Des applica-
tions exigeantes ont par exemple été pré-
sentées sur les grosses ALLROUNDER S
avec des étapes de production intégrées
comme le montage ou la soudure par ul-
trasons. La fabrication d’une rampe LED
complétement fonctionnelle sur une
ALLROUNDER 370 S a trois composants
constituait un projet intéressant. Ce ne
sont pas seulement les LED et la résistance
qui ont été injectées, mais également les
circuits imprimés.

L"ENTREPRISE

Dans des cellules de fabrication, des
ALLROUNDER A électriques ont été présen-
tées avec une application IML ou la produc-
tion de regles avec inscription laser en aval
(voir page 11).

La présentation en Premiére de
I'ALLROUNDER 375 V avec une force de
fermeture de 500 kN, qui complete la série
des presses verticales a conception en col de
cygne dans la plage supérieure des forces de
fermeture, a constitué I'un des temps forts
technologiques. Sur cette presse, le procédé
Exjection®d’IB STEINER et de Hybrid Com-
posite Products GmbH a été mis en ceuvre.
Exjection® permet de fabriquer des compo-
sants longs, minces et a structure, y com-
pris a base de thermoplastiques visqueux.
Les piéces de grandes dimensions peuvent
aussi étre fabriquées avec des forces de fer-
meture réduites. Les pressions de transfor-
mation restent minimales, les co(ts de pro-
duction peuvent étre sensiblement réduits.
L'utilisation réduite de la force de fermeture
prédestine ce procédé a une utilisation avec

Chaque année au printemps, les Journées
Technologiques attirent des milliers de spé-
cialistes du monde entier a Lossburg. Ce n'est
pas seulement un programme varié en théorie
et pratique du moulage par injection qui les
attend, mais également des Premiéres comme
celle de I'ALLROUNDER 375 V ou du label

d'efficacité énergétique « e2 ».

les ALLROUNDER V verticales. Le moule
monté a I'horizontale permet le mouve-
ment de transfert également horizontal
pendant l'injection. Le systéme vertical a
espace libre n'impose aucune limitation
dans la longueur du moule, la course et
donc la longueur du composant.

Avec leur diversité technologique, les
Journées Technologiques ARBURG se sont
imposées comme un rendez-vous récurrent
de la plasturgie et ont une nouvelle fois
brillamment confirmé que ce concept d'in-
formation est trés bien recu par les clients
et les prospects, partout dans le monde.

today 38/2008 ﬂ
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La compétence da

e développement et la produc-

tion de produits de technique

médicale exigent de la grande
précision, un standard de qualité mar-
qué et des connaissances fouillées
dans la transformation des thermo-
plastiques et des silicones, les inserts
et l'application du moulage par injec-
tion de bi-composant.

C'est ce que propose a ses clients de-
puis plus de dix ans I'entreprise APEC, ins-
tallée en Californie et filiale d'Helix Medi-
cal LLC depuis janvier 2008. APEC a été
créée en mars 1997 par Anura Welikala
et Wolfgang Buehler. Avec la société affi-
liée Magor Mold, un fabricant de moules,
APEC connait depuis plus d'une décennie
une histoire tres réussie. Wolfgang Buehler
a toujours été le propriétaire de Magor
Mold, Anura Welikala était jadis client de
ce fabricant de moules. L'histoire de l'ex-
pansion des deux entreprises a commencé
quand Anura Welikala a comparé les per-
formances de Magor Mold avec celles du
fabricant de moules avec lequel il avait col-
laboré auparavant en Asie, ainsi que sur
les cotes ouest et est des USA. En raison
de sa trés grande satisfaction et du méme
désir de qualité, les deux nouveaux par-
tenaires déciderent de fonder ensemble
une entreprise de moulage par injection,
d'abord pour tester les moules fabriqués
par Magor Mold.

Le coup d’envoi de I'entreprise a été
donné en 1997 a Irwindale a I'est de Los
Angeles avec trois collaborateurs, un client
et une presse a injecter. Apres deux tri-
mestres, I'entreprise faisait déja des profits
et son parc de machines était passé a six
presses a la fin du premier exercice. Cette
success-story s'est poursuivie sans accroc,
de telle sorte qu’en 2006 I'entreprise attei-
gnait un chiffre d‘affaires de 13,5 millions

de dollars. Aujourd’hui, les produits de
technique médicale constituent 99 pour
cent du chiffre d'affaires d’APEC. Le siége
de I'entreprise, qui couvre environ 23 000
meétres carrés, dans lequel la production a
lieu 7 jours sur 7 et 24h/24, se trouve dans
le parc Baldwin voisin depuis 2005. Une
chambre blanche de classe 10.000 pour le
montage des appareils se trouve en phase
de réalisation et il reste assez de place
pour une deuxiéme salle blanche de classe
100.000. Le développement réussi de I'en-
treprise se voit aussi a la reprise d’APEC
par Freudenberg NOK depuis le Ter janvier
2008 qui fait désormais partie du Groupe
Freudenberg.

Dernierement, APEC a ouvert un
deuxiéme site de production a Shenzhen
en Chine. Concernant la technologie de
production et les effectifs, APEC ASIA dis-
pose du méme équipement d'excellence
gue la maison meére américaine. « 12 000
meétres carrés de surface de production et
une salle blanche de classe 100.000 prou-
vent que I"Asie pour nous et nos clients
a une signification essentielle », conclut
Anura Welikala. La Chine va devenir I'un
des principaux marchés pour les produits
de luxe - et les produits haut de gamme de
technique médicale en font partie. C'est
pourquoi on y attend la poursuite d'une
forte croissance.

Les produits d’APEC sont actuelle-
ment utilisés en Chine, au Mexique, en
Républiqgue Dominicaine a Porto Rico et,
naturellement, aux USA. Le chiffre d'affai-
res a augmenté en 2006 de 30 pour cent
avec un nombre de clients quasi constant.
La plupart de ces clients accompagnent
APEC depuis de nombreuses années déja.
Aujourd’hui, APEC emploie aux USA 125
personnes. En Chine, 100 collaborateurs
devraient étre employés d‘ici fin 2008.

Dans le parc Baldwin, 43 presses a injec-
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ter sont utilisées — dont 14 ALLROUNDER
— dans une plage de forces de fermeture
allant de 28 a 300 tonnes US, avec huit
cellules de production spéciales pour la
transformation de silicone. APEC ASIA a
ouvert en 2007 avec six presses a injec
ter dont les plages de forces de fermeture
vont de 550 a 2 000 kN. Les cathéters, les
appareils de nettoyage du sang, les instru-
ments pour piquer et les composants des
intraveineuses sont fabriqués avec les plus
hautes exigences en matiere de qualité,
avec la certification I1SO 13485:2003 et les
distinctions américaines CDHS Licensed
Medical Device Manufacturer, FDA
cGMP et FDA QSR. Outre les produits
de technigue médicale, APEC dispose
d'un excellent savoir-faire en matiére de
transformation des composants multi-
ples. Il n‘est donc pas étonnant que de
nombreux produits aient été un échec
chez d'autres fabricants avant d'étre fa-
briqués avec succes chez APEC.

APEC est particulierement efficace
dans la transformation de silicone, ce
gu’on appelle le Liquid Injection Moul-
dings (LIM). Pour ce faire, APEC utilise
huit presses a injecter ARBURG de ty-
pes ALLROUNDER S et C avec des uni-
tés d'injection de silicone modernes,
des unités a dépression et des cir-
cuits de température fermés.
On utilise des moules a ca-

nal froid qui doivent
répondre aux fortes

exigences de repro-

ductibilité des presses.

C’est pourquoi, les ALLROUNDER sont do-
tées de la régulation de position qui auto-
matise les moules en raison de la nécessité
d'une constance des temps de cycles. La
grande flexibilité des ALLROUNDER a été
également un argument primordial pour
APEC, car les presses peuvent étre rééqui-
pées immédiatement pour le moulage par
injection de thermoplastiques, lorsqu’il
n'est pas possible de fabriquer des piéces
en silicone. Cette modification est réa-
lisable en moins de deux heures.

La collaboration avec ARBURG a
existé quasiment dés le début de I'activi-
té d’APEC. Depuis, des ALLROUNDER A
électrigues, des presses a table rota-
tive ALLROUNDER T, des presses mul-
ticomposants comme '"ALLROUNDER
avec l'unité de fermeture inclinable
sont aussi utilisées. APEC est tout a
fait satisfait de la qualité des presses
et de la collaboration avec ARBURG :
« ARBURG est réputé dans le monde
entier comme étant un fabricant leader
de presses a injecter et APEC n'achéte
que le meilleur équipement », déclare
le propriétaire Anura Welikala.
« Car les produits de tech-
nique médicale exigent la

Photo de gauche : Jirgen Giesow (a droite), chef
de zone responsable chez ARBURG d'APEC, félicite
Anura Welikala pour les dix ans de I'entreprise.
Photo de droite : dans des conditions de fabrication
pures, APEC fabrique des produits de technique
médicale, entre autres, sur des ALLROUNDER A.

PLASTIC AND SILICONE MOLDING
A Division of Helix Medical

meilleure technologie de production qui
soit disponible sur le marché — et elle vient
de chez ARBURG ! »

INFOBOX

Création : 1997

Sites : USA, Chine

Chiffre d’affaires : 13,5 millions de
dollars (2006)

Surface de production :

23 000 meétres carrés (USA),

12 000 métres carrés (Chine)
Effectifs : 125 (USA),

100 d’ici fin 2008 (Chine)

Parc de presses : 49 presses a injecter
(USA et Chine)

Produits : produits médicaux a base
de thermoplastiques et silicones
Contact : APEC, 5050 Rivergrade
Road, Baldwin Park, CA 91706, USA
www.apecplastics.com
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vec la série de manifestations
internationales « Technology
on Tour 2008 », ARBURG rend

visite a ses clients et présente son ob-
jectif actuel « Efficacité énergétique
Allround ». En collaboration avec les
filiales et partenaires commerciaux,
de nombreux événements sont or-
ganisés pour attirer I’attention sur
le theme de I'efficacité énergétique
et présenter |'offre de produits et de
conseils proposée par ARBURG dans
ce cadre.

L'objectif de la cinquantaine de mani-
festations, parmi lesquelles des séminaires
et des portes ouvertes, ainsi qu’une tour-
née avec le camion Destination Plasturgie,
est de sensibiliser les participants a I'ef-
ficacité énergétique et de démontrer les
divers potentiels d'économie.

En raison de son expérience et de ses
connaissances  étendues des  process,
ARBURG est aux cotés de ses
clients comme interlocuteur
pour production
utilisant I'énergie avec
efficacité. Le point
central de toutes
les manifestations
est constitué par
un exposé analy-
sant d’'un point de
vue  énergétique
la presse a injecter,

une

i
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le moule et le processus complet. Le bilan
énergétique total pour la préparation de la
matiere, le moulage et le processus de re-
froidissement sont analysés et les possibili-
tés d'optimisation en rapport avec la presse,
le moule et la disponibilité de I'installation
sont démontrées.

Lors des séminaires
la conférence sur l'efficacité énergéti-
gue sera complétée par d'autres sujets
sur le moulage par injection. Les portes
ouvertes des filiales et partenaires com-
merciaux constituent en outre une plate-
forme idéale pour le savoir-faire complet
d’ARBURG en matiére de production éner-
gétiquement rentable et pour la gamme
de produits ARBURG.

La troisitme catégorie d'événements
concerne le camion « Destination Plas-
turgie », atelier mobile de formation et

de démonstration de l'in-

dustrie de la plasturgie

francaise, qui parcourt les

routes d'Europe depuis la

2008 jusqu'a la
fin de I'année et fait beau-

coup parler de lui. Ce camion
spécialement équipé présente

I'univers fascinant de la tech-

nologie du plastigue en méme

temps que |'objectif ARBURG

« Efficacité énergétique Allround »

dans la théorie et la pratique. Pour
cela, une ALLROUNDER 320 A élec-
trigue avec une force de fermeture

internationaux,

mi-avril
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Premiere étape du camion sur la place de la mairie

de Copenhague (photo du haut). Dans le camion,
des experts ARBURG ont expliqué ce qu’est un
moulage par injection énergétiquement rentable

(photo de droite).

de 500 kN est installée dans le camion et
démontre concretement comment produi-
re des pieces injectées de maniére énergé-
tiqguement rentable.



nnovation, complexité et mise en

ceuvre de procédés high-tech a vo-

cation pédagogique : tels étaient
les objectifs du CFAO (Centre de For-
mation des Apprentis d'Oyonnax)
pour la cellule de fabrication utilisée
a des buts de formation.

Douze partenaires au total ont parti-
Cipé au projet qui a été réalisé en 15 mois.
La coordination principale du projet était
dans les mains du CFP (Centre de Forma-
tion de la Plasturgie). La filiale francaise
d’ARBURG a collaboré étroitement avec
le service projets de la maison mere alle-
mande, en tant qu’entreprise généraliste
pour toute la cellule de fabrication.

Le projet a été concu par une équipe
d'experts composée de représentants des
divers partenaires : le but était de fabri-
guer une piece injectée techniquement
complexe au design novateur, a I'aide d'un
processus high-tech.

Une fois le produit et son design défi-
nis - une régle multifonction avec mesure
de I'angle, loupe intégrée et échelle gra-
vée au laser - il a fallu trouver le processus
de production adapté. Il s'est avéré que
la meilleure solution était de fabriquer la
régle haut de gamme avec un moule a
une cavité. Des études rhéologiques ont
en outre démontré que l'injection séquen-
tielle sur plusieurs points permet d'obtenir
un écoulement optimal et de réduire la dé-
formation de la piece finie.

PROJET
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Les  caractéristiques
importantes du proces-
sus d'injection sont le
systtme a canal chaud
avec trois obturateurs a aiguille et
commande externe pour l'injection sé-
guentielle, ainsi que des capteurs dans le
moule pour le contréle de la pression et de
la température. La partie loupe de la re-
gle est réalisée par injection compression.
Pour réaliser cette fonction, le moule a été
équipé d'un noyau escamotable piloté par
la machine pendant la phase d'injection.

Le cceur de la cellule de fabrication est
une ALLROUNDER 420 A avec une force
de fermeture de 1000 kN et un systéeme
de robot vertical MULTILIFT V pour le re-
trait et le dépot des piéces. Grace a l'unité
de retournement intégrée au préhenseur,
les régles sont placées sur la table rotative
a 24 postes de maniére a pouvoir étre gra-
vées au laser sur leur face inférieure, apres
un temps de refroidissement adéquat.
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Sur la table rotative a 24 postes, les

regles refroidissent et sont amenées a

la station de gravure laser.

La matiére utilisée — PMMA transparent
— de méme que la qualité de la piéce in-
jectée posent de trés hautes exigences au
processus de gravure au laser. Les regles
sont ensuite déposées par le systéme de
robot dans des plateaux thermoformés sur
la bande transporteuse.



REPORTAGE CLIENTS

es exigences de fabrication

trés particuliéres sont posées

aux presses a injecter desti-
nées a la production dans le domaine
de l'optique. Avec un grand nom-
bre de possibilités d'équipements,
ARBURG répond parfaitement aux
besoins de production spécifiques de
la société Jenoptik Polymer Systems.
C’est pourquoi sur les 50 presses a in-
jecter a Triptis/Thuringe et Miihlhau-
sen/Bade-Wurtemberg, 30 sont des
ALLROUNDER.

Toutefois, Jenoptik Polymer Systems
voit en ARBURG plus qu'un « simple »
fournisseur de presses. Les entrepreneurs
de Lossburg sont des partenaires de dé-
veloppement stratégiques avec lesquels
Jenoptik Polymer Systems travaille depuis
longtemps étroitement sur la mise en
oeuvre de nouveaux process en matiere
de technique des presses. Le site de Triptis
s'est toujours concentré sur la fabrication
de composants optiques en plastique dans
le moulage par injection, ainsi que la fa-
brication par usinage des lentilles et struc-
tures de Fresnel sur les tours a diamant a
commande numérique.

Aujourd’hui, Jenoptik Polymer Systems
réunit, en tant que fournisseur de syste-

mes, la chalne compléte de process pour la
fabrication de systémes optoélectroniques
et optomécaniques a base de polyméres.
D’ou les étapes de développement qui ont
suivi : en 1997, construction d'un atelier
de fabrication de moules interne et agen-
cement du montage des groupes avec
mise en service de la fabrication de haute
précision. L'intégration de la technique de
montage et d'assemblage en 2005 a per-
mis de regrouper sur un seul site la chaine
de création de valeur de la fabrication.
Jenoptik Polymer Systems fabrique des ar-
ticles et des composants surtout pour les
domaines de la technique médicale, des
capteurs, de I'éclairage et de I'énergie.

L'entreprise a des avantages particuliers
surtout dans I'organisation de tous les pro-
cessus de production et la haute qualité
des produits qui en résulte.

Une qualité de produit qui provient
essentiellement de la technologie d'in-
jection ALLROUNDER. L'optimisation et le
développement continu des processus de
fabrication sont particulierement impor-
tants dans ce contexte. Avant et pendant
la fabrication, le centre de mesure interne
surveille le respect strict des paramétres
des produits.

C'est ainsi que sont fabriqués en série
les éléments d'optique de précision de

m today 38/2008

0,05 a 500 grammes avec des parametres
reproductibles. La précision de la fabrica-
tion permet I'emploi de thermoplastiques
pour de nombreuses applications d'op-
tique innovantes. La précision des surfa-
ces, du domaine du micron, est réalisable
sans difficulté. Les revétements optiques
et fonctionnels haut de gamme élargis-
sent I'éventail des applications possibles.
L'organisation de la fabrication est telle-
ment flexible que les quantités peuvent
varier de quelques milliers a plusieurs mil-
lions par an.

Les grandes quantités sont produi-
tes surtout sur des chalnes intégrale-
ment automatisées, prenant en charge le
retrait, I'emballage et parfois le controle
a 100 pour cent. La transformation du
plastique dans le procédé bi-composant
est utilisé chez Jenoptik Polymer Systems
pour fabriquer par exemple des piéces

B FOLHER
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de support complexes avec des éléments
optiques a I'intérieur comme les lentilles,
les prismes ou les surfaces planes dans
un déroulement partiellement ou inté-
gralement automatique. La proportion
des presses multicomposants est de 30

_— -

pour cent, avec pour ARBURG surtout des
ALLROUNDER du type 320 S 500-60/60.
Ce parc devrait bientét étre complété par
des ALLROUNDER 370 S 600-170/70 en
version a accumulateur intégral.

Cette technologie justement permet
de bien profiter des avantages du plasti-
que. Des éléments de microoptique par
exemple peuvent étre facilement intégrés
a un composant complexe en évitant les
procédures de montage co(teuses. En
cas de fabrication d'un grand nombre de

B

uement, des les débuts

pieces, I'attention est portée sur la grande
précision du démoulage et une ouverture
précise du moule, ainsi que sur des dispo-
sitifs spéciaux pour la manipulation des
composants. On fabrique par exemple
des petits composants optiques, parfois
avec plusieurs lentilles. Les piéces sont
retirées via des systémes de robots - des
MULTILIFT H sont utilisés en partie - avec
une surveillance a 100 pour cent par un
appareil de mesure optique.

Le parc de presses ARBURG est com-
plété par des presses standard pour les
petits composants optiques de précision,
principalement par les types ALLROUNDER
370 C, 420 C et 370 S avec la plus petite
unité d’injection 100 et des diameétres de
vis de 15 millimétres. Toutes les presses
ARBURG fonctionnent avec des vis a régu-
lation de position pour garantir compléte-
ment la précision de reproductibilité.

Le parc de presses a Triptis et Muhl-
hausen, deux des trois sites, est modifié
pour réaliser des déroulements de process
spéciaux, la commande et les concepts
des presses ont été adaptés a la fabrica-
tion de piéces optiques. Diverses cellules
de fabrication automatisées sont équipées
d’unités de filtrage spéciales pour obtenir
des conditions de production particuliere-
ment propres. Elles sont surtout utilisées
pour les composants qui sont enduits lors
du process en aval.

La plage de forces de fermeture cou-
verte va de 50 kN a 3 250 kN, sachant
que les presses fonctionnent en 2 ou 3
équipes, 7 jours sur 7 et 24 heures sur 24.
Nos partenaires citent toujours la précision
et la fiabilité des ALLROUNDER comme ar-
guments décisifs pour la bonne collabora-
tion. Le service, que transmet ARBURG a
Jenoptik Polymer Systems sous forme d’un
contrat de service incluant la maintenance
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La société Jenoptik Polymer Systems GmbH
(photos a gauche) fabrique des pieces
optiques complexes. Celles-ci sont fabri-
quées sur des ALLROUNDER surtout pour
les domaines de la technique médicale, des
capteurs, de I'éclairage et de I'énergie.

Les controles en aval (photo en bas a

gauche) garantissent la qualité.

annuelle des presses et |'étalonnage, jouit
aussi d'une excellente réputation.

INFOBOX 1

Création : 1991 par la reprise d'un
service de fabrication d’optique en
plastique du groupe Carl Zeiss Jena,
devenu en 2006 Jenoptik Polymer
Systems

Effectifs : plus de 200

Produits : fournisseur de la chaine
de process intégrale pour la fabrication
de systémes a base de polymeres,
optoélectronigues, optomécaniques
et micro-systéemes

Contact : JENOPTIK Polymer
Systems GmbH, Am Sandberg 2,
7819 Triptis, Allemagne
www.jenoptik-ps.de
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de fidélisation des clients et d'image

RBURG est réputé pour sa

stratégie prévisionnelle et

durable et pour sa politique
commerciale. Il n‘est donc pas éton-
nant que l'entreprise ait fait exami-
ner, lors d'une étude a grande échelle,
son image de marque et la fidélité de
ses clients lors de cette année record
dans I'histoire de I'entreprise. Car il
n'y a rien qui ne puisse étre encore
amélioré !

« A quel point nos clients sont-ils atta-
chés a ARBURG ? » et « Comment accroi-
tre encore la fidélisation des clients ? ».
Voici quelgues-unes des questions centra-

les auxquelles les responsables ARBURG
souhaitaient des réponses. L'étude com-
mandée a I'été 2007 se divisait en trois
parties : la comparaison générale de la
concurrence, la comparaison directe avec
les divers concurrents et I'auto-évaluation

" D'excellentes notes en matiere

par les collaboratrices et collaborateurs
d’ARBURG.

Dans trois pays européens, 1200 per-
sonnes ont été interrogées dont 700
clients ARBURG, 400 clients de la concur-
rence et 100 collaborateurs ARBURG en
contact avec les clients.

Juliane Hehl, en tant que Directrice Gé-
nérale responsable du marketing, en est
convaincue : « L'attachement du client est
encore bien plus décisif que la seule satis-
faction du client. Pour la fidélisation maxi-
male des clients a ARBURG, un mélange
optimal est nécessaire, comme le mon-
trent d'autres analyses : I'excellence de la
performance et une image au top. »

L'étude a démontré de maniére écla-
tante qu’ARBURG bénéficie d'une ex-
cellente renommée et d'une trés bonne
image, non seulement aupres de ses pro-
pres clients, mais aussi auprés de ceux des
concurrents. L'offre est trés bien connue et
trés appréciée. Le grand professionnalisme
et la compétence sont les points forts de
I'entreprise qui ont été cités.

Lors de l'achat d'une presse a injecter
ARBURG, l'innovation et la technologie
sont des critéres de sélection importants,
alors que pour d'autres offres du marché
c'est le prix. La société ARBURG est donc
reconnue comme leader en matiére de
technologie et de qualité. En raison de la
politique commerciale durable d’ARBURG,
la fidélité des clients est bien plus élevée
que chez nos concurrents. La satisfaction
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Une raison de se réjouir mais pas de se
relacher. C'est ainsi qu’ARBURG interpréte
les résultats d'une étude effectuée en
2007 sur la fidélité de ses clients (photo
du haut). Le service complet proposé par
ARBURG a ses clients inclut entre autres
le conseil technique lié¢ aux applications

(photo de gauche).

des clients concerne la qualité des pro-
duits, la logistique tres développée et la
trés bonne disponibilité a la livraison.

Juliane Hehl évalue les résultats comme
suit : « ARBURG est trés satisfait, mais ne
va pas se reposer sur ses lauriers ! » Nous
allons poursuivre la stratégie enclenchée
depuis des années : outre les « facteurs
durs » comme la qualité, le prix et le ser-
vice, les aspects de la commercialisation et
de la communication seront pris en comp-
te comme des éléments importants d‘une
stratégie de fidélisation stricte.



Seul le service ARBURG
. est d’origine

e qui vaut pour les presses

et les piéces de rechange

d’ARBURG vaut également pour
la totalité des prestations de service
de I'entreprise : ce n’est que lorsque la
technologie du moulage par injection
ALLROUNDER est entretenue par des
spécialistes ARBURG que les clients
gardent tous leurs droits a la garan-
tie. lls ne confient pas leur voiture aux
voisins pour les visites de controle,
mais bien a un garagiste agréé.

Méme si vous le voyez ailleurs, le
service ARBURG d’origine nest disponible
que chez ARBURG. ARBURG ne peut bien
sQr s’engager pour les prestations de ser-
vice effectuées sur les ALLROUNDER par
des tiers non autorisés. Cela vaut aussi
bien pour les piéces utilisées que pour la

prestation de service elle-méme.

Les réparations non conformes

ne meénent pas seulement a

I'annulation de la garantie, el-

les peuvent aussi provoquer un

probléme bien plus grave qui est
la panne de la presse. Une aide
rapide des spécialistes ARBURG
n'est alors pas garantie, car avec le
transfert des prestations de service a
des tiers, la documentation disponible
sur chague presse n'est pas compléte. Cela
peut conduire a des problémes au niveau
du service via la hotline et les réglages ac-
tuels des presses, des diagnostics erronés
ou la livraison de mauvaises pieces. Autre-
ment dit : cela peut prendre plus de temps
pour que les pannes soient détectées et
résolues.

On arrive facilement a des prestations
de service non conformes, ce qui est
d'autant plus problématique : les mon-
teurs et techniciens indépendants ne sont
pas formés par ARBURG aux derniéres
évolutions des technologies d'injection et
ne disposent donc pas des connaissances
détaillées des spécialistes ARBURG. Faire
effectuer des réparations par des tiers est
donc toujours risqué.

C'est pourquoi, il est décisif pour tous
les clients ARBURG de bien choisir leur
prestataire de services. Car, ce qui parait
moins cher au départ peut s'avérer plus
cher a l'arrivée !

Celui qui ne travaille pas seulement avec
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SERVICE

Ceux qui souhaitent des maintenances
et des réparations parfaites, ainsi qu'une
grande disponibilité des presses, doivent

se fier au service ARBURG.

les ALLROUNDER, mais également avec le
service spécialisé ARBURG, bénéficie d'une
palette de prestations compléte et fiable.
L'offre va de la hotline au traitement ra-
pide de toutes les demandes en garantie,
en passant par des formations détaillées
sur les presses et la technique, la mainte-
nance préventive via des contrats dédiés,
I'entretien de I'huile, un service complet
de piéces de rechange et le conseil techni-
gue. La bonne réputation d’ARBURG dans
ce secteur aussi ne tient pas au hasard.
ARBURG propose un Service allround qui
paie toujours sur le long terme !




Des projets

our la fabrication intégralement

automatique de ses échan-

tillons, la société Bayer Material
Science AG a installé six cellules de
fabrication dans son Thermoplastics
Testing Center, la septiéme est déja
prévue. Début 2008, l'unité de pro-
duction a été installée autour d’'une
ALLROUNDER 570 C avec laquelle des
plaques échantillons de trois épais-
seurs différentes sont produites.

La Bayer MaterialScience AG fait par-
tie de la multinationale Bayer et dispose
de 60 ALLROUNDER sur ses sites interna-
tionaux de production et de recherche.
20 sont au Thermoplastics Testing Center
(TTC) d'Uerdingen. La coopération avec
ARBURG existe depuis plus de 25 ans et
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la « collaboration est excellente », souligne
Bernd Winkelmann (activités mondiales
TTC) en exposant les motifs de satisfac-
tion : « Avec ARBURG, nous bénéficions
d'un partenaire de développement trés
fiable, dont le développement continu et
la mise en ceuvre cohérente des procédés
de fabrication les plus modernes nous im-
pressionnent. »

L'un des points forts de la recherche




Bayer MaterialScience

PROJET

a la chaine

du Thermoplastics Testing Center est la
mise au point de revétements anti-rayures
dans le domaine « Automotive Glazing »
(vitrage automobile).

La nouvelle cellule de fabrication sert a
la mise au point de composants optiques.
« Ainsi, nous pouvons rapidement mettre

en pratique les projets et uniformiser no-
tre équipement partout dans le monde »,
se réjouit Klaus Salewski, responsable de
la transformation au TTC. Il explique le
succes du travail d'équipe : « Le service
de projets ARBURG a établi la solution dé-
taillée en fonction de nos prescriptions et
nous a fourni l'intégralité de I'installation.
Nous avons organisé la fabrication des
moules nous-mémes, grace a notre savoir-
faire spécifique. »

Les plaques d'échantillons sont fabri-
quées avec trois épaisseurs différentes
et exigent une grande précision et une
grande qualité des surfaces. Les exigen-
ces posées a la presse et a la manutention
des piéces sont donc élevées car la surface
des plaques ne doit étre touchée a aucun
moment au cours du processus de produc-
tion.

Les plaques échantillons sont injectées
sur I’'ALLROUNDER 570 C disposant d'une
force de fermeture de 2 000 kN via un

carottage fin, le principe ARBURG VARIO
modifié permettant l'injection excentrée
directe des plagues via une carotte en ba-
ton a canal froid.

Des modules d‘air pur au-dessus de
I'unité de fermeture de la presse et de
la zone du systeme de robot, ainsi que

I'ionisation des plaques échantillons des
deux cotés, empéchent en outre I'encras-
sement des surfaces par des particules.

Pour pouvoir fabriquer les diverses pla-
ques échantillons sans changer de moule,
le moule dispose de trois cavités aux épais-
seurs différentes, dont une seule est en
service a chaque fois. Lors du passage a
une autre cavité, l'insert de moule est dé-
placé coté buse par un servomoteur.

Aprés le processus d’injection, le sys-
téme de robot MULTILIFT H retire la piéce
finie, la bascule de la verticale a I'horizon-
tale, passe avec la face inférieure par une
unité d’ionisation et transmet la plaque
échantillon avec la carotte vers le haut a un
axe linéaire pneumatique. Pour séparer le
carottage fin, celle-ci passe avec la plaque
échantillon dans le poste de découpe, puis
retourne dans la position de transfert du
robot. Simultanément, la face supérieure
de la piéce finie est ionisée et soufflée.

Le systeme de robot reprend la piece
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Postes de la fabrication automatisée d'échantillons
(images, de gauche a droite) : moule a trois cavités
pour les plaques échantillons d'épaisseurs diverses,
séparation du carottage sur le poste de découpe,
piste de refroidissement avec des navettes comparti-

mentées codées et transfert a I'emballeuse.

finie et la dépose sur un porte-piéce codé
de la piste de refroidissement. Les plaques
échantillons sont ensuite prises en charge
par un appareil pick-and-place et dépo-
sées sur le systéme a galets du dispositif
d’emballage a films. Aprés I'emballage, les
sachets sont imprimés avec des données
spécifiques aux pieces par le systéme de
données de processus Bayer.

INFOBOX

Sites : environ 30 sites de
production et de recherche
Effectifs : environ 14.900

Chiffre d’affaires : environ

10,2 milliards d'euros en 2006
Produits : matériaux haut de
gamme comme le polycarbonate

et le polyuréthane, solutions intégrales
innovantes comme les vernis

Parc de presses : 60 ALLROUNDER
environ dans le monde

Contact : Bayer MaterialScience AG,
Thermoplastics Testing Center,

Geb.: R 33, RheinuferstraBe 7-9,
47829 Krefeld, Allemagne
www.ttc.bayermaterialscience.de
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Les 100 premiers jours d’Irvine

epuis la célébration de son

ouverture le 21 février 2008,

I’ARBURG Technology Center
(ATC) California a Irvine a ouvert of-
ficiellement ses portes et propose aux
clients de la cote ouest des USA une
large offre de prestations.

Dans le cadre des festivités, auxquelles
ont participé les P. -D.G. d’ARBURG Julia-
ne et Michael Hehl et le Directeur des ven-
tes Helmut Heinson, des félicitations sont
venues de toute part. « Nous apprécions
vraiment I'engagement d’ARBURG et de la
famille Hehl pour I'industrie du plastique
sur la cote ouest. D'apres les représentants
de la « Society of Plastics Engineers » (SPE)
et des entreprises APEC, Magor et Merit,
le centre de technologie répond aux exi-
gences les plus modernes et reflete I'inté-
rét porté au marché local ».

L'objectif du nouvel ATC California a été
mis en avant par Michael Hehl, porte-pa-
role de la Direction, dans son allocution :
« Avec cette ouverture festive, nous sou-
haitons souligner a quel point la notion de
proximité avec les clients est importante
a nos yeux pour I'ensemble de notre tra-
vail ». La pertinence du choix d’ARBURG
en Californie de se doter d'un ATC n'a pu
qu'étre confirmée par le responsable de la
filiale, Friedrich Kanz.

Voici son premier bilan au bout de 100
jours : « L'écho recu suite a I'ouverture du
nouvel ATC a Irvine est tout a fait positif.
Nous avons de nombreuses demandes de
clients relatives a la technique des presses
et aux applications. »

« Nous nous réjouissons beaucoup par
ailleurs que nos clients profitent de plus
en plus des possibilités de notre salle de
démonstration et aussi de I'offre étendue
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Friedrich Kanz, Bill Carteaux, Président et
CEO de la Society of the Plastics Industry,
Juliane Hehl, Michael Hehl, Jirgen Giesow
et Helmut Heinson (de gauche a droite) ont

officiellement inauguré le nouvel ATC.

dans les domaines du conseil technique lié
aux applications et aux cellules de fabrica-
tion sur mesures et hautement automati-

sées », ajoute le responsable commercial
de I'ATC California, Jurgen Giesow.
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MEXICO 2008

ors de sa premiére apparition

officielle, la nouvelle filiale au

Mexique a déja fait une excel-
lente performance : elle s'est présen-
tée avec succes lors du Salon Plastima-
gen a Mexico et s’est ainsi placée sur
le marché du plastique en Amérique
Centrale.

Du 8 au 11 avril 2008, la nouvelle
filiale ARBURG au Mexique s'est présen-
tée pour la premiére fois au public lors du
Salon Plastimagen, et cela, de maniere tres
réussie. « Nous sommes particulierement
satisfait de notre participation au salon :
en commencant par le trés beau stand au
nouveau design ARBURG et la présenta-
tion de I'ALLROUNDER 470 C GOLDEN
EDITION hydraulique avec une application
de technique médicale, en passant par
les nombreux contacts de qualité jusqu'a
I'excellente conférence de presse », c'est
le bilan que tire le Directeur des ventes
d’ARBURG, Helmut Heinson.

L'intérét du public mexicain a été treés
grand et le stand bien fréquenté. « Nous
n‘avons pas seulement mené de nombreu-
ses discussions techniques avec nos clients
internationaux et mexicains et parlé de
futurs projets, nous avons surtout pu nouer
de nombreux nouveaux contacts lors du
Salon Plastimagen », s'est réjouit Guillermo
Fasterling, directeur de la filiale, qui avec
son équipe prend en charge de maniere

compléte les clients mexicains depuis le dé-
but de I'année et qui connait déja bien le
marché du plastique au Mexique.

Apreés le succes de ce salon, on continue
au méme rythme. Il s'agit maintenant de
traiter les nombreuses demandes, de géné-
rer les offres correspondantes et d'étendre
I'éventail des prestations.

« Pour se rapprocher encore de nos
clients au Mexique et mieux les servir, nous

Les visiteurs du Salon Plastimagen
étaient accueillis des I'entrée par
ARBURG (photo du haut). Sur le stand,
ils étaient ensuite pris en charge, entre
autres, par Guillermo Fasterling (photo
du milieu) et le technicien de service

Juan Luna (image du bas).

allons étendre nos capacités dans les do-
maines du service et de la distribution, ainsi
que la prise en charge décentralisée grace
a des stations dans tout le pays », a dé-
claré Guillermo Fasterling lors de la confé-
rence de presse en expliquant la stratégie
suivie : « Dans le domaine du service, nous
le ferons avec nos propres collaborateurs.
Pour la distribution, nous travaillerons
également avec des représentants — un
concept qui a fait ses preuves par exemple
au Brésil depuis des années. »
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Des « solutions globales »

‘entreprise portugaise Celoplas

a formulé clairement sa straté-

gie : Celoplas utilise toujours la
technique la plus actuelle pour déve-
lopper et fabriquer des moules d’in-
jection et des piéces en plastique haut
de gamme. Et ce, a un niveau élevé,
en matiére de technologie et d'auto-
matisation, de flexibilité et de qualité.
Grace a une technique de presse et un
équipement de qualité. Pour les pres-
ses a injecter, I'entreprise se repose
principalement sur les ALLROUNDER
d’ARBURG.

De hauts standards de qualité vont de
soi pour les entreprises qui ont leurs princi-
paux débouchés dans I'industrie automo-
bile et la technique médicale. Celoplas ne
fait pas exception. L'éventail de la produc-
tion va des micro-piéces aux articles tech-
nigues hautement complexes, sachant que
140 types de thermoplastiques environ et
toute une série de thermodurcissables,
BMC et LSR sont transformés.

L'entreprise a vu le jour en 1989 et ap-
partient a 100 pour cent au propriétaire
portugais. Aujourd’hui, Celoplas englobe
plusieurs entreprises partielles. Le groupe
emploie 140 collaborateurs. Lentre-
prise accorde une grande valeur
a la formation de ses
collaborateurs.
ron 13 pour cent du
personnel a suivi un
cursus  universitaire,

Envi-

les candidats de la région sont favorisés a
I'embauche. Tous les ouvriers et employés
suivent un programme de formation in-
terne de deux semaines pour se préparer
au mieux a leur nouvel environnement de
travail.

Le développement de I'entreprise a été
trés dynamique ces derniéres années, ce
qui s'est traduit par une augmentation
moyenne du chiffre d‘affaires dépassant
15 pour cent par an.

Sur plus de 10 000 métres carrés de
surface de production, Celoplas fabrique
surtout des piéces de précision pour les
industries automobile et électronique,
mais aussi des articles optiques, grace a
52 presses a injecter au total. L'alimen-
tation en matiére de toutes les presses a
lieu de maniére centralisée, les déchets
sont recyclés au plus preés de la presse et
réinjectés immédiatement dans le proces-
sus de production. Important également :
Celoplas ne se contente pas de fabriquer
les piéces, mais fabrique également de-
puis 1992 les moules qui servent a la fa-
brication de ces piéces. En aval, les piéces
peuvent aussi étre imprimées ou étamées
a chaud. Dans la production, des normes
de qualité élevées sont mises en oeuvre,
I'entreprise est certifiée

ISO 9001:2000 et TS
16949. 95 pour cent
des articles finis sont
destinés a l'export.

Il'y a aussi toujours

des idées futuristes
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dans une telle entreprise en expansion :
Celoplas continue d'élargir ses activités en
direction du vernissage des piéces et de la
micro-injection.

La collaboration avec ARBURG est aussi
ancienne que l'entreprise Celoplas elle-
méme. Depuis 1989, les deux entreprises
cooperent. Pour Celoplas, les deux princi-
pales raisons sont la technique de presses

techniquement parfaite et fiable d'un cété
et la disponibilité et la rapidité du service
de l'autre.

Avec 30 ALLROUNDER, Celoplas a
équipé sa production en grande partie de
la technique d'injection ARBURG. La puis-
sance du parc de presses va de 350 kN a
4 000 kN. Lentreprise produit ses pieces
injectées avec des poids compris entre
0,05 grammes et 300 grammes avec trois
équipes, 7 jours sur 7. Le degré d'automa-
tisation des presses est, en conséquence,
élevé. Les presses ARBURG sont équipées
de systemes de robot MULTILIFT, de com-



Photos

mandes a canal chaud et de commandes
d'extracteur de noyaux, ainsi que d'uni-
tés de dévissage. En outre, certaines des
ALLROUNDER sont aussi équipées d'une
unité de fermeture inclinable pour injecter
dans le plan de joint. Les presses ARBURG
sont surtout utilisées dans la fabrication
d‘articles techniques haut de gamme. Les
piéces injectées qui doivent étre fabri-
quées avec une unité de fermeture ver-
ticale sont entiérement produites sur des
ALLROUNDER.

La maintenance préventive des presses
et les petites réparations sont effectuées
par le personnel parfaitement formés de
Celoplas. Pour les taches techniquement
plus complexes ou pour les réparations
spéciales, le service ARBURG intervient.
Ceci est un autre indice de fonctionnement
sans encombre des ALLROUNDER au quo-
tidien. C'est aussi pour cette raison que
la satisfaction des décideurs techniques
chez Celoplas reste trés élevée concer-

nant la technique d'injection ARBURG.
Selon eux, ARBURG dispose d'excellentes
presses dont on est trés satisfait au Por-
tugal. La déclaration la plus courante : les
ALLROUNDER sont performantes, univer-
selles, fiables et simples a manipuler.

REPORTAGE CLIENTS

Celoplas propose a ses clients la chaine de
création de valeur compléte pour les articles
en plastique : de la conception a la produc
tion en passant par la fabrication des moules

(photos en haut et a gauche).

INFOBOX

Création : 1989 a Grimancelos,
Portugal

Effectifs : environ 140

Produits : micro-pieces injectées, ainsi
que des pieces de précision techniques
en thermoplastiques et thermodur-
cissables, BMC et LSR avec des poids
compris entre 0,05 et 300 grammes.
Contact : Celoplas Plasticos para a
IndUstria, S.A., Apartado 9,

4775-126 Grimancelos, Portugal,
peral@celoplas.pt, www.celoplas.com
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TECH TALK

Oliver Schéfer, ingénieur diplomé, Information technique

e grandes performances

a mise en ceuvre cohérente

de la devise de I'entreprise

« Allrounder pour un moulage
par injection économique » est I'ob-
jectif principal de tous les dévelop-
pements chez ARBURG. Il est bon de
penser « innovation » et d’étendre
en permanence la gamme modulaire
des produits. Exemple actuel : sur
I’ALLROUNDER 570 A électrique, outre
la grande unité d’injection électri-
que 800, la taille 1300 est également
disponible. La particularité est que
I'unité d’injection 1300 dispose d’un
accumulateur d’injection hydraulique.
On obtient une presse haute perfor-
mance en matiére d’injection, de dy-
namique, de vitesse et de précision.

L'un des principaux avantages des axes
d'injection a entrainement hydraulique par
rapport aux variantes électromécaniques
est une force et une puissance supérieu-
res avec la méme conception compacte.
L'utilisation d’accumulateurs de pression
hydrauliques permet d'atteindre des vites-
ses d'injection élevées. La dynamique, qui
représente la rapidité avec laquelle la vi-
tesse monte, est alors aussi élevée. Toutes
ces caractéristiques sont justement décisi-
ves pour le remplissage des piéces injec-
tées filigranes aux parois d'épaisseurs trés
diverses ou des piéces injectées aux parois

minces. Si I'on combine I'accumulateur
d'injection a un entrainement de dosage
électromécanique, on obtient une unité
d’injection trés performante qui auto-
rise une puissance de plastification élevée
avec des cycles tout aussi rapides. C'est
par exemple avantageux dans le domaine
des applications a cavités multiples et pour
les articles d'emballage ou les applications
a parois minces.

Toutefois, les axes d'injection hydrauli-
gues présentent souvent l'inconvénient de
fonctionner de facon moins précise que les
variantes électromécaniques. Mais, dans
la plupart des cas, le cylindre hydraulique

également responsable du mouvement
d’injection ne recoit la pression que d'un
coté. Laction d'un tel systeme d'injec
tion est comparable a celui d'une voiture
dont les freins ne seraient pas actifs. La
vitesse définie ne peut pas étre maintenue
de facon aussi rapide et aussi précise car
les seules possibilités de commande sont
« donner de la pression » et « retirer de la
pression ».

Pour obtenir une meilleure précision
des systemes d'injection hydrauliques,
ARBURG a développé la vis a régulation
de position (LGS) qui est aussi toujours
utilisée sur les accumulateurs d'injection.
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grace a la modula

Le cylindre hydraulique responsable du
mouvement d'injection recoit ici de la
pression des deux cotés. A l'aide de cap-
teurs de pression et d'un circuit de ré-
gulation propre fermé (servorégulation),
il est possible d'accélérer et de freiner
I'axe d'injection. Le paramétre de régula-
tion, outre la position de la vis (systéme
de mesure de la course), est la pression
différentielle entre les deux chambres a
cylindre. Les capteurs de pressions et les
vannes hydrauliques sont placés pres des
consommateurs. Il en résulte des colon-
nes d’huile trés courtes et une régulation
directe des mouvements. En combinaison

avec la régulation de la pression différen-
tielle, on obtient une régulation exacte de
la position, de la vitesse et de la pression.

La précision de la reproductibilité avec
un systeme d’injection hydraulique a ac
cumulateur d’injection et LGS est compa-
rable a celle obtenue avec une variante
électromécanique. Un tel systeme permet
cependant d'atteindre des vitesses d'in-
jection nettement supérieures. On ob-
tient donc une puissance d'injection plus
élevée, nécessaire aux applications haute
performance.

Sur I'ALLROUNDER A électrique, les
axes secondaires « éjecteur », « déplacer
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Flexible comme un module technique : la techni-
que d'entrainement de 'ALLROUNDER A
électrique (graphique de droite).

La dynamique des différents concepts

d’entrainement (graphique de gauche).

la buse » et « extracteurs de noyaux »
étaient déja disponibles en alternative
hydraulique. Grace a l'unité d'injection
1300 a accumulateur d’injection hydrau-
lique, I'équipement de la série devient
encore plus flexible. Simultanément, son
éventail d‘utilisations s'étend. A I'avenir,
I'ALLROUNDER 570 A pourra étre utilisée
pour les applications dont les exigences de
performance a précision comparable sont
nettement supérieures a celles de la plus
grosse unité d'injection électriqgue 800.
Malgré tout, la presse reste économe en
consommation d'énergie grace aux autres
axes électriques de mouvement, comme
pour le systéme de fermeture ou l'axe de
dosage.

today 38/2008 m



®
/}’/(n

Entrainement électrique pour une utilisation a
I'international. Reproductibilité, précision, rapidité et faible consommation d’énergie :
les ALLROUNDER A entiérement électriques d’ARBURG répondent parfaitement aux exigences de
nos clients. La série ALLDRIVE entiérement électrique existe pour des forces de fermeture de 500 a

2000 kN. Efficacité et précision, pour une utilisation a I'échelle internationale.

ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 - 72286 LoBburg u G
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0

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