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ARBURG distingue sus productos
con un consumo eficaz de energia
con la etiqueta “e2”, presentada
por primera vez con motivo de las
Jornadas tecnoldgicas 2008.

ARBURG




EDITORIAL

Con un volumen de negocios
consolidado de 409 millones
de euros, el ejercicio 2007 ha

resultado el mejor en la histo-

ria de la empresa. En nombre
de ARBURG quisiera expresar mi agradecimiento a todos
nuestros clientes: a aquéllos con los que llevamos colabo-
rando desde hace décadas y a los mas recientes.
Nuestros clientes incluyen desde pequefas empresas de
moldeo por inyeccién con pocas maquinas a las interna-
cionales con centros de produccién en todo el mundo.
Con nuestra red de ventas y asistencia técnica extendida
por todo el planeta, ofrecemos servicios locales y los
productos mas indicados gracias a nuestro programa
modular. El motivo es que ARBURG siempre ha tenido
en cuenta los deseos y las necesidades de sus clientes a
la hora de desarrollar sus productos y servicios.

Un buen ejemplo de ello es la serie de las ALLROUNDER V

verticales con sistema abierto, las cual desarrollamos por

Queridos lectores,

solicitud de nuestros clientes y que ahora ya incluye tres

tamanfios distintos. La nueva ALLROUNDER 375V ha sido
una de las maquinas que mas interés ha despertado en
las Jornadas tecnolégicas de este ano, cuando fue pre-
sentada por primera vez.

Este evento primaveral de tres dias atrae cada afio a
representantes internacionales de la industria del plas-
tico. Con un total de 4.100 visitantes de 44 paises,
las Jornadas tecnologicas 2008 han roto todos los
récords, convirtiéndose en el foro ideal para presentar a
los especialistas de todo el mundo nuestro objetivo
“Energy Efficiency Allround”.

En las siguientes paginas encontrardn mas informacion

al respecto.

Les deseamos que disfruten con la lectura de este

nuevo ndmero.

Michael Hehl

Socio gerente
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La ef

| aumento exponencial de los

gastos de energia es el tema

que mas interesa tanto a los
ramos en los que se consumen gran-
des cantidades de energia como a
las empresas que desean producir de
manera mas eficaz desde el punto de
vista energético. Con el fin de estar a
la altura de las expectativas, tanto de
la propia empresa como de sus clien-
tes, ARBURG apuesta por un enfoque
global.

Para alcanzar los exigentes objetivos
qgue se ha fijado la propia empresa en

relacion con un consumo eficaz de ener-
gia, ARBURG aplica distintas medidas:Por
un lado se evalla el potencial de ahorro
en las actividades internas de produccién
y administracion, por otro se estudia la po-
sibilidad de mejorar la eficacia energética
de la tecnologia de ARBURG.

Este tema no es ninguna novedad para
ARBURG. La empresa lleva mucho tiempo
utilizando opciones innovadoras para pro-
ducir con un consumo eficaz de energia
y proteger el medio ambiente. Sin embar-
go ahora todas estas medidas se com-
binan por primera vez en una iniciativa
global bajo el nombre “Energy Efficiency
Allround”.

Estas medidas representan uno de los




LA EMPRESA

el tema principal en 2008

principales objetivos de la empresa en
2008. ARBURG emplea un enfoque in-
tegral, es decir que la optimizacion del
consumo energético y el ahorro de ener-
gia deben beneficiar tanto a la misma em-
presa como a los campos de aplicacion de
todos los productos de ARBURG.

Sin embargo esta idea conlleva un se-
gundo requisito esencial en aras de traba-
jar ahorrando energia a todos los niveles.
ARBURG no sélo intenta reducir el consu-
mo de energia durante la fabricacién de
las ALLROUNDER, sino que ademas se
esfuerza en disefar las magquinas de ma-
nera que ellas mismas trabajen ahorrando

energia. Asimismo, la empresa desea mi-
nimizar el consumo de energia en las ins-
talaciones de sus clientes aportando sus
conocimientos y experiencia. Los clientes
ya han solicitado en varias ocasiones este
servicio adicional y ARBURG esta prepara-
do para ayudarles.

ARBURG ha tomado las siguientes me-
didas en los ambitos de empresa y produc
tos: A nivel de la empresa la reduccion del
consumo energético se obtiene mediante
medidas como la optimizacién continua de
la produccién, por ejemplo modificando la
construccion, reduciendo los procesos de
fundicion y mejorando continuamente el
método de produccién (intercambio, cen-
tralizacién y automatizacion); el ahorro de

corriente eléctrica mediante la ventilacion
natural, las bombillas con bajo consumo
energético o la informética ecoldgica; la
recuperacion de calor mediante la gestion
del calor de proceso, asi como la utilizacion
de plantas térmicas y energias renovables
con sistemas de energia solar o energia
geotérmica.

En el caso de los productos se trata de
considerar el proceso completo de inyec
cion, el cual consume una gran cantidad
de energia. Con este fin se puede analizar,
por ejemplo, el consumo total de energia
para la preparacion del material, el mol-
deo y el proceso de enfriamiento. Asimis-
mo también se han de tener en cuenta las
emisiones de la maquina al entorno (aire,
agua), sus accionamientos y el potencial
de optimizacién gracias a la modularidad
tipica de las ALLROUNDER de ARBURG.
Cabe mencionar las dimensiones caracte-
risticas del sistema de accionamiento y de
la unidad de inyeccién, asi como el sistema
de ahorro de energia AES de ARBURG y la
dosificacion electromecanica de ARBURG,
la cual se puede adquirir opcionalmente
o dentro del paquete de equipamiento
advance.

ARBURG ha realizado numerosas
pruebas con las ALLROUNDER que han
permitido constatar hasta qué punto el
consumo de energia de las maquinas varia
en funcién del equipamiento utilizado.

Otros de los factores que determinan
la eficacia energética de los sistemas de
moldeo por inyeccién son el molde con
su atemperacién, refrigeracion y flujo
térmico, asi como la disponibilidad de la
instalacion. Estas medidas vienen acom-
pafiadas de otras actividades para dar a
conocer la iniciativa de ARBURG entre
el publico especializado. En este marco
se han organizado y continuaran organi-
zando ponencias en relacién con el tema
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Ejemplos de una gestion eficaz de la energia:
la reduccion de los procesos de fundicién

(foto arriba), visible en las zonas verdes y por
lo tanto no mecanizadas, el uso de sistemas de
energia solar (foto izquierda) o la asignacién a
la ALLROUNDER A eléctrica de la etiqueta de

eficacia energética “e2” (foto derecha).

“Eficacia energética”, por ejemplo du-
rante las Jornadas tecnoldgicas, asi como
durante el evento “Technology on Tour
2008" (véase la pagina 10). Asimismo,
los productos con un consumo eficaz
de energia, como las ALLROUNDER A
eléctricas, las ALLROUNDER S advance
hidraulicas y las ALLROUNDER con
accionamiento de dosificacion elec-
tromecanico, irdn marcados con

la etiqueta “e2” de ARBURG. Esto

servira para informar a los clien-

tes de que estan trabajando con

una tecnologia que apuesta por un
consumo eficaz de energia. ARBURG
ofrecerd también un galardén a los clien-
tes que realicen esfuerzos extraordinarios
para fomentar la eficacia energética.

Se han previsto ademas otras activida-
des con la Asociaciéon Alemana de Fabri-
cantes de Maquinaria y Plantas Industria-
les (VDMA) orientadas a la creacion de
un pasaporte energético. El objetivo es
ampliar la colaboraciéon integral con los
clientes para mejorar la eficacia energética
del moldeo por inyeccién. Esto hace que
la estrategia “Energy Efficiency Allround”
sea un programa de accion exhaustivo en
el que se incluyen tanto la empresa como
los clientes, aportando asi ventajas a am-
bas partes.



res dias, miles de visitantes es-

pecializados de todo el mun-

do, una vision unica de todas
las maquinas y las tecnologias de
ARBURG, un amplio campo de aplica-
ciones, ponencias especializadas y un
intercambio intensivo de ideas entre
especialistas en el moldeo por inyec-
cion: asi se pueden resumir las Jorna-
das tecnolégicas de ARBURG. Gracias
a la acertada combinacién de teoria y
practica de moldeo por inyeccion, este
evento es uno de los hitos anuales de
la industria internacional.

Con sus mas de 4.100 visitantes interna-
cionales, un nuevo récord, las Jornadas tec-
noldgicas 2008 se pueden comparar con
muchas ferias especializadas. Entre el 3y
el 5 de abril acudieron a Lossburg visitantes
especializados de 44 naciones. Aproxima-
damente el 62% de los visitantes prove-
nian de Alemania. A nivel internacional, los

paises mas representados fueron Francia y
Polonia con unos 160 participantes. A ellos
se sumaron 135 de Estados Unidos, unos
130 de ltalia, aproximadamente 120 de la
Republica Checa y mas de 100 de Suiza.
Pero también llegaron hasta Lossburg par-
ticipantes de China, Tailandia, India, Japdn,

Indonesia, Malasia, Vietnam, Sudéfrica,
Australia y Brasil.

Con mas de 50 maquinas expuestas pu-
dieron hacerse una idea detallada de la tec-
nologia de moldeo por inyeccién de
ARBURG, la cual no estd tan bien
representada en ninguna feria del /
mundo.

La exposicion tecnolégica se
completdé con ponencias espe-
cializadas sobre “Energy Efficiency
Allround”, el ordenador de gestion de
ARBURG, el mantenimiento preventivo
y la metromografia a los que asistieron
1.500 participantes. Asimismo, los visitan-
tes pudieron informarse en una zona de
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exposiciones especial sobre los completos
servicios pre- y postventa ofrecidos por la
empresa.

El tema estrella del evento fue “Energy
Efficiency Allround”, el objetivo de la em-
presa para 2008 presentado por primera
vez al publico especializado internacional
en el marco de este evento.

En la ponencia especializada bajo el mis-

mo nombre se analizé el proceso

? de moldeo por inyeccidon completo

desde la optica de la energia. Los
flujos energéticos se presentaron,
se dividieron segun su grado de efi-
cacia, se analizaron y se estudio el
potencial de ahorro energético en una
empresa.
Fue éste ademas el estreno de la etique-
ta de eficacia energética de ARBURG “e2”,
otorgada a todas las ALLROUNDER A eléc
tricas, ALLROUNDER S advance hidraulicas
y ALLROUNDER advance con accionamien-
to de dosificacion electromecanico.

y



cional de la industria

Mas de 50 maquinas expuestas sirvieron
para ilustrar el conjunto de aplicaciones de
moldeo por inyeccién, desde las estandar
a las més sofisticadas, el cual se cubre al
competo con la técnica de maquinas de
ARBURG. Se presentaron aplicaciones
como inyeccion funcional, inyeccion multi-
componente, transformacion de termoes-
tables, elastomeros, silicona liquida y LCP,
transformaciéon de polimeros de madera y
fibras de cuero, sobreinyeccién de insertos,
etiquetado en el interior del molde, produc-
tos de embalaje con ciclo rapido, ingenieria
médica, produccién de piezas Opticas en
sala limpia, inyeccién de precisiéon e inyec
ciéon técnica, inyeccion de polvo, técnica de
inyeccién por gas, asi como la fabricacion
de preformas de PET.

En la zona de exposicion “Automatiza-
cion” los visitantes pudieron contemplar
varias celdas de fabricacién con diferentes
opciones de automatizacién ilustrando la
experiencia de ARBURG en este campo. Se
presentd por ejemplo una sofisticada apli-
cacion en una ALLROUNDER S grande con
diferentes etapas de produccién integra-
das, tales como el montaje o la soldadu-
ra por ultrasonido. Uno de los proyectos
mas interesantes resultd la fabricacion
de una barra de LED completa con una
ALLROUNDER 370 S de tres componen-
tes. No sélo se insertaban los LED y las
resistencias, sino que también se so-
breinyectaban los circuitos impresos.

En maquinas eléctricas ALLROUNDER A
integradas en celdas de fabricacién se pre-
sentaron una aplicacion de etiquetado en

LA EMPRESA

el molde, asi como la produccién de una
regla con rotulacion posterior por laser.
Uno de los momentos mas destacados
fuelapresentaciéndela ALLROUNDER375V
con 500 kN de fuerza de cierre que com-
pleta la serie de maquinas verticales con
sistema abierto. En esta maquina se utilizd
el procedimiento Exjection®de las empresas
IB STEINER e Hybrid Composite Products
GmbH. Con el procedimiento Exjection®
se pueden fabricar piezas largas y con pa-
redes finas utilizando incluso termoplasti-
cos semiliquidos. Las piezas mas grandes
se pueden producir con fuerzas de cierre
reducidas. Las presiones de transformacion
se mantienen al minimo, lo que permite
reducir considerablemente los costes de
fabricacion. Este proceso estd especial-
mente indicado para ser utilizado con las
ALLROUNDER V verticales, debido al re-
ducido nivel de fuerza de cierre necesario.
Con el molde montado horizontalmente,
el movimiento de transferencia se ejecuta
en horizontal durante el proceso de inyec

Cada afio en primavera miles de visitantes de
todo el mundo llegan a Lossburg para disfru-
tar de las Jornadas tecnolégicas. Alli encuen-
tran no so6lo un programa variado sobre

la teoria y la practica del moldeo por inyec-
cioén, sino también novedades mundiales
como la ALLROUNDER 375 V o la etiqueta

de eficacia energética “e2".

cion. El sistema libre vertical evita cualquier
limitacion de montaje por la longitud del
molde, la carrera o la longitud de la pieza.

Gracias a su diversidad tecnolégica las
Jornadas tecnolégicas de ARBURG se han
convertido en una cita obligatoria de la in-
dustria del plastico, confirmandose asf una
vez mas que este concepto informativo
atrae a clientes y personas interesadas de
todo el mundo.
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ompetencia

| desarrollo y la produccién de

productos para la ingenieria

médica requiere una gran preci-
sion, un excelente nivel de calidad y
un buen conocimiento de la transfor-
macién de termoplasticos y siliconas,
insertos y el moldeo por inyeccién de
dos componentes.

Y esto es precisamente lo que ofrece
desde hace mas de diez afios a sus clien-
tes la empresa estadounidense con sede
en California APEC, la cual es desde enero
de 2008 filial de Helix Medical LLC. APEC
fue fundada en marzo de 1997 por Anura
Welikala y Wolfgang Buehler. APEC com-
parte con la empresa Magor Mold, cons-
tructora de moldes, diez afios de historia.
Wolfgang Buehler es el propietario de
Magor Mold mientras que Anura Welikala
era por aguel entonces cliente de este cons-
tructor de moldes. La historia expansionis-
ta de ambas empresas comenzé cuando
Anura Welikala comparé el rendimiento
de Magor Mold con el de este constructor
de moldes con el que habfa colaborado
en el pasado en Asia y en Estados Unidos.
Dado que ambas empresas estaban muy
satisfechas y que compartian las mismas
normas de calidad, decidieron crear con-
juntamente una empresa de moldeo por
inyeccién, en un principio para probar los
moldes construidos por Magor Mold.

La empresa comenzd a funcionar en
1997 en Irwindale al este de Los Angeles
con tres empleados, un cliente y una ma-
quina de moldeo por inyeccion. Después
de dos trimestres ya comenz6 a arrojar
beneficios y al final del primer ejercicio el
parque de magquinaria contaba con seis
maguinas. El éxito se mantuvo al transcu-
rrir el tiempo y en el aflo 2006 registraron
un volumen de ventas de 13,5 millones
de dolares. En la actualidad los productos

de ingenieria médica representan aproxi-
madamente un 99% del volumen de ven-
tas de APEC. La sede de la empresa, que
cuenta con unos 23.000 m2y en cuya pro-
duccion se trabaja siete dias a la semana,
las 24 horas del dia, se sitla desde 2005
en Baldwin Park. En la actualidad se esta
construyendo una sala limpia de la clase
10.000 para el montaje de dispositivos,
asi mismo disponen de suficiente espacio
para una segunda sala limpia de la clase
100.000. El éxito de la empresa se refle-
ja también en el hecho de que ha sido
adquirida por Freudenberg NOK y desde el
1 de enero de 2008 forma parte del grupo
Freudenberg.

Recientemente APEC ha abierto un
segundo centro de produccién en Shen-
zhen, China. En lo referente a la tecno-
logia de produccién y los empleados,
APEC ASIA estd tan bien equipada
como la central estadounidense. “Los
12.000 m2 de superficie de producciéon
y una sala limpia de la clase 100.000
demuestran que Asia es esencial tan-
to para nosotros como para nuestros
clientes”, concluye Anura Welikala. Chi-
na se estd convirtiendo en uno de los
mercados mas importantes para pro-
ductos de lujo y los productos para la
ingenieria médica de tecnologia punta
se adaptan perfectamente a ese patrén.
Es por ello que se espera un gran creci-
miento.

Los productos de APEC se utilizan ac-
tualmente en China, México, la Republica
Dominicana, Puerto Rico y, por supues-
to, Estados Unidos. En 2006 el volumen
de ventas aumentd un 30% aunque el
numero de clientes se mantuvo estable.
La mayoria de los clientes de APEC traba-
jan con la empresa desde hace muchos
afos. APEC tiene actualmente 125 em-
pleados en Estados Unidos. En China se



NUESTROS CLIENTES

en ingenieria meédica

prevé contar con 100 trabajadores hasta
finales de 2008.

Actualmente trabajan en Baldwin Park

43 maquinas de moldeo por inyeccion,
de las cuales 14 son ALLROUNDER, con
fuerzas de cierre entre 28 y 300 toneladas
US y entre las que se incluyen ocho cel-
das de produccion especiales para silicona.
APEC ASIA se inaugur6 en 2007 con seis
méaquinas de moldeo por inyeccién con
fuerzas de cierre entre 550 y 2.000 kN.
Con las normas de calidad mas exigentes,
certificados mediante 1SO 13485: 2003,
asi como las distinciones estadouniden-
ses CDHS Licensed Medical Device Ma-
nufacturer, FDA ¢cGMP y FDA QSR, se
fabrican catéteres, aparatos de diélisis,
dispositivos de puncién y componentes
para inyecciones intravenosas. Ademas
de los productos para la ingenieria mé-
dica, APEC dispone de amplia expe-
riencia y conocimientos en el campo de
la transformacion de varios componen-
tes, por lo que no sorprende que hayan
podido fabricar con éxito numerosos
productos que habian sido un fracaso
en el caso de otras empresas.

APEC tiene éxito sobre todo en el
campo de la inyecciéon de silicona, en
el llamado moldeo por inyeccién de
liquido. Para ello, APEC utiliza ocho
maquinas de moldeo por inyec-
cion de ARBURG de los mo-

delos ALLROUNDER S
y C con modernas uni-
dades de inyeccién de
silicona, unidades de
vacio y circuitos de atemperacion cerra-
dos. Se utilizan moldes de canal frio que
deben ofrece una elevada precisién de re-
peticién en las maquinas. Es por ello que
las ALLROUNDER estadn equipadas con
regulacién de posicion y los moldes estan
automatizados para garantizar la constan-
cia necesaria en la duracion del ciclo. Otro
de los factores esenciales para APEC es la
elevada flexibilidad de las ALLROUNDER,
pues las maquinas se pueden equipar
inmediatamente para la transforma-
cion de termoplasticos cuando no pro-
ducen piezas de silicona. Los cambios
se realizan en menos de dos horas.

La colaboracién con ARBURG co-
menz6 casi inmediatamente después
de que APEC comenzara a funcio-
nar. En la actualidad también utilizan
ALLROUNDER A eléctricas, mesas gi-
ratorias ALLROUNDER T, maquinas de
moldeo por inyecciéon de varios com-
ponentes, asi como ALLROUNDER con
unidad de cierre basculable. En APEC
estdn muy satisfechos con la calidad
de las maquinas y la colaboracién con
ARBURG. "ARBURG es el princi-
pal fabricante del mundo de
maquina de moldeo por
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Foto a la izquierda: el responsable de ARBURG
encargado de APEC Jirgen Giesow (dcha.) felicita
a Anura Welikala en su décimo aniversario.

Foto a la derecha: APEC fabrica productos para la
ingenieria médica en condiciones de sala limpia,

entre otros con ALLROUNDER A eléctricas.

PLASTIC AND SILICONE MOLDING
A Division of Helix Medical

inyeccion y APEC sélo adquiere los mejo-
res equipos”, afirma su propietario, Anura
Welikala. “Los productos para la ingenieria
médica requieren la mejor tecnologia de
produccion disponible en el mercado, y la
mejor es la de ARBURG".

]

INFOBOX

Fecha de constitucion: 1997
Centros de fabricacion: Estados
Unidos y China

Volumen de ventas: 13,5 millones
de délares (2006)

Superficie de producciéon: 23.000
metros cuadrados (EE.UU.),

12.000 metros cuadrados (China)
Empleados: 125 (EE.UU.),

100 hasta finales de 2008 (China)
Parque de maquinaria: 49 maquinas
de moldeo por inyeccion (EE.UU. y
China)

Productos: articulos para la ingenieria
médica de termoplasticos y siliconas
Contacto: APEC, 5050 Rivergrade
Road, Baldwin Park, CA 91706, EE.UU.
www.apecplastics.com
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urante el evento “Technology
Don Tour 2008” ARBURG visita

asus clientes y les presenta su
objetivo “Energy Efficiency Allround”.
En cooperacion con filiales y socios
comerciales se organizan numerosos
eventos con el fin de informar al pu-
blico internacional sobre la eficacia
energética y presentar los productos
y los servicios de ARBURG.

El objetivo de los aproximadamente
50 eventos, entre los que se encuentran
seminarios, jornadas de puertas abiertas
y una gira en camion, es concienciar a los
participantes sobre la eficacia energética y
mostrarles el potencial de ahorro.

Gracias a su experiencia y a sus amplios
conocimientos, ARBURG puede ayudar a
sus clientes a mejorar la eficacia energética
de la produccién. Los eventos se organizan
en torno a una ponencia especializada du-
rante la cual se examina el consumo energé-
tico de la maquina de moldeo
por inyeccién, el molde y
el proceso completo. Se
analiza el consumo
total de energia du-
rante la preparacion
del material, el mol-
deoy el proceso de
enfriamiento para
después presentar
el potencial de opti-
mizacién en relacion

B Fotos: nova imagen

con la maquina de moldeo por inyeccion, el
molde y la disponibilidad de la instalacion.
En ambos seminarios la charla especia-
lizada sobre eficacia energética se comple-
tard con otros temas de actualidad rela-
cionados con el moldeo por inyeccion. Las

jornadas de puertas abiertas de las filiales

y los socios comerciales son la plataforma
ideal para presentar a nuestros clientes los
productos de ARBURG, asi como la amplia
experiencia y conocimientos de la empresa
en materia de eficacia energética durante
la produccién.

El tercer pilar de estos eventos es el ca-
mion de la empresa francesa “Destination
Plasturgie” que recorre Europa desde abril
de 2008 hasta final de afio. Este camiodn
especialmente equipado presenta en la
teoria y en la practica el fascinante mundo
de la tecnologia de plasticos en combina-

cién con el objetivo empre-
sarial de ARBURG “Ener-

gy Efficiency Allround”.
Para ello se ha instalado

una ALLROUNDER 320 A
eléctrica con 500 kN

de fuerza de cierre la cual
muestra en condiciones simi-
lares a la practica la produc
cion de piezas inyectadas con
un consumo eficaz de energia.
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La primera estacién del camién fue la

plaza del ayuntamiento de Copenhague
(foto arriba). En el camién los expertos de
ARBURG presentaron como funciona un
moldeo por inyeccién con un consumo

eficaz de energia (foto derecha).




nnovadora, compleja y de gran ca-

lidad tecnolégica: asi fue como el

centro de formacion francés CFAO
(Centre de Formations d'Apprentis
d’Oyonnax) defini6 la celda de fabrica-
cion que necesitaban para sus cursos.

En este proyecto, que se ejecut6 en 15
meses, participaron doce colaboradores.
El encargado de coordinar el proyecto fue
el centro de formacion para la transforma-
cion del plastico CFP (Centre de Formation
de la Plasturgie). La empresa encargada
de toda la celda de fabricacion fue la fi-
lial francesa de ARBURG, la cual colaboré
estrechamente con el departamento de
proyectos de la central.

El proyecto fue disefado por un equi-
po de expertos que representaban a las
distintas partes asociadas. El objetivo era
producir una pieza inyectada técnica muy
compleja mediante un proceso de alta tec-
nologfa con un disefo innovador.

Tras disefiar el producto, una regla de
uso multiple con mediciéon de angulos,
lupa integrada y escala mecanizada por
laser, se pasé a decidir qué método de
produccién era el mas adecuado. La con-
clusién fue que lo mas indicado era utilizar
un molde de una cavidad. Estudios reolo-
gicos han demostrado que mediante la in-
yecciéon secuencial a través de tres puntos
se obtiene un comportamiento del flujo
6ptimo, lo que permite reducir la defor-
macion de la pieza terminada.

Las principales carac-
terfsticas del proceso de
moldeo por inyeccién
son el sistema de canal
caliente con tres agujas de cierre con
control externo para la inyeccién secuen-
cial, asi como los sensores del molde para
controlar la presién y la temperatura. Para
fabricar la lupa durante el proceso de mol-
deo por inyeccién, el molde esta equipado
con un troquel.

El elemento principal de la celda de fa-
bricacion es una ALLROUNDER 420 A eléc-
trica con una fuerza de cierre de 1.000 kN,
equipada con

un sistema de robot MULTILIFT V verti-
cal para la retirada y el depésito de las pie-
zas. Con la unidad de giro integrada en el
agarre las reglas se sitlan en la mesa gira-
toria de 24 estaciones de manera que tras
el tiempo de refrigeracion la cara inferior
se pueda rotular por laser. Los requisitos
gue ha de cumplir el proceso de rotula-
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Las reglas se enfrian en la mesa

giratoria de 24 estaciones para a

continuacion ser rotuladas por laser.

cion por laser son muy exigentes debido al
material, PMMA transparente, y a la cali-
dad de las piezas. Con el fin de que no se
dafien estas reglas de tan elevada calidad,
sélo las debe manejar el sistema de robot
para depositarlas en bandejas sobre la
cinta transportadora.



n el campo de la 6ptica las ma-
quinas de moldeo por inyeccion
deben cumplir requisitos parti-

culares. ARBURG ofrece una gran va-

riedad de opciones de equipamiento
que cubren la totalidad de las tareas
desempeiiadas por Jenoptik Polymer

Systems. Es por ello que de las 50

maquinas de moldeo por inyeccion

empleadas en Triptis/Turingia y Miihl-
hausen/Baden-Wiirttemberg 30 son

ALLROUNDER.

Jenoptik Polymer Systems opina que
ARBURG es mas que un “simple” provee-
dor de maquinas. La empresa de Lossburg
es un socio en proyectos de desarrollo con
el que Jenoptik Polymer Systems colabora
estrechamente y a largo plazo para abor-
dar cuestiones técnicas durante la puesta
en practica de nuevos procesos. En Triptis
siempre se han centrado en la fabricacion
de componentes dpticos de plastico me-
diante el proceso de inyeccion, asi como
en la fascinante produccién de lentes y
estructuras de Fresnel con tornos de dia-
mantes de control numérico.

En la actualidad Jenoptik Polymer Sys-
tems ofrece sistemas completos, cubrien-
do toda la cadena de produccién de siste-
mas opto-electrénicos y opto-mecanicos

basados en polimeros. Las siguientes fases
de desarrollo resultaron mas que acerta-
das. En 1997 crearon un taller de construc
ciéon de moldes y una instalacion para el
montaje de componentes con la puesta en
marcha de la produccién de ultraprecision.
Con la integracion de la técnica de mon-
taje y la técnica de conexiones en 2005
se completd la cadena de produccién. Los
articulos y componentes fabricados por
Jenoptik Polymer Systems se utilizan prin-
cipalmente en la ingenieria médica, el ana-
lisis sensorial, la iluminacién y la industria
de la energia.

Las principales ventajas de la empresa
emanan de la organizaciéon de todos los
procesos de produccién y de la elevada ca-
lidad de los productos resultante.

Una calidad que se obtiene principal-
mente de la tecnologia de moldeo por
inyeccion ALLROUNDER. La optimizacién
y el desarrollo continuo de los procesos
de fabricacion revisten una vital impor-
tancia en este sentido. Antes y durante la
fabricacion el centro de medicion interno
controla que se cumplan con exactitud los
pardmetros de los productos.

Asi se producen en serie elementos
6pticos de 0,05 a 500 gramos con pa-
rametros reproducibles.. La precision de
produccién permite utilizar termoplasticos
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en numerosas aplicaciones épticas muy
innovadoras. La precisién micrométrica de
las superficies se obtiene sin complicacio-
nes. Los recubrimientos épticos y funcio-
nales de gran calidad amplian el abanico
de posibilidades. La organizacién de la
produccién es tan flexible que se pueden
producir lotes que van de un par de miles
a varios millones de piezas al afo.

Los lotes grandes se producen princi-
palmente en lineas de produccién total-
mente automatizadas que ejecutan auto-
maticamente funciones como la retirada,
el embalaje y en algunas ocasiones incluso
el control completo. Jenoptik Polymer Sys-
tems transforma plastico utilizando el pro-
ceso de dos componentes para fabricar en
ciclos semi- o totalmente automaticos pie-
zas complejas con elementos 6pticos en su
interior tales como lentes, prismas o planos
opticos. El 30% de sus maquinas son para

B FOLHER
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varios componentes. De las maquinas de
ARBURG la mayoria son ALLROUNDER del
modelo 320 S 500-60/60. Estas se com-
pletaran en el futuro con ALLROUNDER
370 S 600-170/70 con funcionamiento
con acumuladores integrados.

-

Con esta tecnologfa se aprovechan
mejor las ventajas que ofrece el plastico.
Los elementos microdpticos, por ejemplo,
se pueden integrar facilmente en un ele-
mento complejo, evitando complicados
procesos de montaje. En los lotes grandes
lo mas importante es la precision de des-
moldeo y una apertura exacta del molde,
asi como los dispositivos especiales para
el manejo de los componentes. Fabrican,
entre otros, pequefios componentes &p-
ticos en algunos casos con varias lentes.

Los articulos se retiran utilizando sistemas
derobot, algunos de ellos son MULTILIFT H,
con una vigilancia completa mediante un
sistema 6ptico de medicion.

El parque de maquinaria marca
ARBURG se completa con maquinas estan-
dar para componentes 6pticos pequefios
de precision, sobre todo con los modelos
ALLROUNDER 370 C y 420 C, asi como
370 S con la unidad mas pequefia, la 100,
y didmetros de husillo de 15 milimetros.
Todas las maquinas de ARBURG trabajan
con husillos con regulaciéon de posicion
para garantizar la precision de repeticion.

El parque de maquinaria de Triptis y
Muhlhausen, dos de las tres sedes de la
empresa, se ha modificado para realizar ci-
clos especiales. La unidad de pilotaje y los
conceptos de la maquina se han adaptado
para la fabricacion de piezas 6pticas. Va-
rias celdas de fabricacién automadticas se
han equipado con cartuchos filtrantes es-
peciales para mantener la mayor limpieza
posible en la produccion. Estos se utilizan
ante todo para los componentes que se
recubren en un proceso posterior.

Se cubren fuerzas de cierre situadas en-
tre 50 kN 'y 3.250 kN. Las maquinas traba-
jan en dos o tres turnos, las 24 horas del
dia y siete dias a la semana. La precisiéon y
la fiabilidad de las ALLROUNDER son los
motivos que explican la excelente colabo-
racion. La Asistencia técnica, que ARBURG
ofrece a través de un contrato que regula
el mantenimiento y la calibracién anuales
de las maquinas de Jenoptik Polymer Sys-
tems, también es muy apreciada.

nCl

Jenoptik Polymer Systems GmbH produce
complejas piezas dpticas (imagenes izquier-
da). Estas se fabrican con ALLROUNDER
para ser utilizadas en la ingenieria médica, el
analisis sensorial, la iluminacion y la industria
de la energia. Los controles sucesivos (foto

abajo izquierda) garantizan la calidad.

INFOBOX b |

Fecha de constituciéon: 1991 median-
te adquisicién de un sector de produc-
cion de piezas dpticas de plastico del
complejo industrial Carl Zeiss Jena,
desde 2006 Jenoptik Polymer Systems
Empleados: mas de 200

Productos: proveedor de sistemas
cubriendo la cadena de produccion
completa de microsistemas
optomecanicos y opto-electrénicos
basados en polimeros

Contacto: JENOPTIK Polymer
Systems GmbH, Am Sandberg 2,
7819 Triptis, Alemania
www.jenoptik-ps.de
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fidelizacién de clientes e imagen

RBURG es conocido por el ca-

racter innovador y sostenible

de sus estrategias y su politica
de empresa. Es por ello que no sorpren-
de que justo en este afno récord haya
realizado un estudio exhaustivo sobre
su imagen de marca y el grado de fide-
lidad de sus clientes. Y es que siempre
hay algo que se puede mejorar.

“;Cuan solidos son los vinculos exis-
tentes entre ARBURG y sus clientes?” y
“;Cémo se pueden reforzar esos vincu-
los?”. Estas fueron dos de las principales
preguntas que plantearon los responsa-
bles de ARBURG. El estudio encargado en

el verano de 2007 se divide en tres grandes
apartados: una comparacion general con
la competencia, una comparacion directa
con los competidores mas importantes y
una autoevaluacion de los empleados de
ARBURG.

" Los mejores resultados en

Se encuestaron 1.200 personas en tres
paises europeos. Entre ellas se encontra-
ban 700 clientes de ARBURG, 400 clien-
tes de la competencia y 100 empleados
de ARBURG en contacto con los clientes.

Juliane Hehl, socia gerente y responsa-
ble de Marketing, no lo duda: “La fideli-
zacion de clientes es ain mas importante
que la satisfaccion de los mismos. Tal y
como indican también otros estudios,
para garantizar una elevada fidelizacion
de clientes de ARBURG se precisa una
combinacién ideal: un gran rendimiento y
una imagen impecable”.

El estudio ha dejado patente que la
empresa es muy conocida y goza de una
excelente reputacion en la industria del
plastico, no sélo entre sus clientes, sino
también entre los clientes de la compe-
tencia. La oferta de productos es muy
conocida y valorada. Los puntos fuertes
identificados fueron la profesionalidad y la
competencia.

Al comprar una maquina de ARBURG
los criterios decisivos son la innovacién y
la tecnologia, mientras que en el caso de
otras ofertas en el mercado es el precio
el factor mas importante. Es por ello que
ARBURG es considerado el lider en tecno-
logfa y calidad. Gracias a la politica empre-
sarial sostenible de ARBURG los vinculos
con los clientes son mucho mas sélidos
gue entre la competencia. La satisfacciéon
de los clientes se debe principalmente a
la calidad de los productos, a la excelente
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Un motivo de satisfaccion pero no para quedar-
se con los brazos cruzados, asi analiza ARBURG
los resultados del estudio realizado en 2007
para determinar los vinculos emocionales con
sus clientes (foto arriba). El exhaustivo servicio
de atencion al cliente ofrecido por ARBURG
incluye un asesoramiento individual sobre las

técnicas de aplicacion (foto izquierda).

logistica y a la disponibilidad de los pro-
ductos.

Juliane Hehl valora los resultados con
las siguientes palabras: “"ARBURG esta
muy satisfecho pero no se va a dormir en
los laureles”. Se va a seguir aplicando la
misma estrategia que se ha venido utili-
zando desde hace afos: ademas de fac
tores tangibles como la calidad, el precio y
la Asistencia técnica, en el futuro se consi-
deraran aspectos como el liderazgo de la
marca y la comunicacion en la estrategia
de fidelizacién de los clientes.



Solo la Asistencia técnica de
| ARBURG es la original

as caracteristicas de las maqui-

nas y las piezas de recambio de

ARBURG se aplican a todos los
servicios de la empresa: los clientes
s6lo pueden disfrutar de todos los
derechos de garantia si el manteni-
miento de la tecnologia de moldeo
por inyeccion de las ALLROUNDER
se confia a los expertos de ARBURG
Seria impensable dejar que el vecino
se encargara de realizar la inspeccion
de un coche, por lo que éste siempre
se lleva a un taller especializado.

Independientemente de lo que se publi-
gue en otros medios, la Asistencia técnica
original de ARBURG sélo esta disponible
en ARBURG. ARBURG no puede asumir
la responsabilidad de servicios de asisten-
cia técnica ofrecidos por terceros. Esto se

aplica tanto a las piezas utilizadas
como al servicio en si. Las repara-
ciones inadecuadas no sélo pue-
den significar la anulacién de la
garantia, sino que puede tener
consecuencias aln mas nefastas,
puede causar que la maquina se
pare. En esos casos, los expertos
de ARBURG no siempre les pueden
ayudar inmediatamente ya que, si
un tercero ha realizado trabajos de asis-
tencia técnica, la documentacion corres-
pondiente de la mdaquina deja de estar
completa. Esto puede causar problemas
en el servicio de linea directa y durante el
ajuste de la maquina, asf como originar un
diagnostico erréneo o el envio de piezas
incorrectas. En otras palabras: al final se
puede tardar mas tiempo en encontrar las
averias y en repararlas correctamente.
Resulta muy facil dar con servicios no
cualificados de asistencia técnica lo que
puede causar graves problemas. Los mon-
tadores y los técnicos de servicio no ofi-
ciales no estan formados por ARBURG, no
estan familiarizados con las tecnologias de
moldeo por inyeccibn mas modernas vy,
por lo tanto, no disponen de los conoci-
mientos y la experiencia de los expertos
de ARBURG. Resulta muy arriesgado dejar
gue estas personas realicen los trabajos de
reparacion.
Es por ello que los clientes de
ARBURG tienen que valorar muy bien a
quién encargan este tipo de servicios de
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Si busca trabajos de mantenimiento y
reparacion éptimos y un elevado grado
de disponibilidad de la maquina, lo mejor
que puede hacer es confiar en la
Asistencia técnica de ARBURG.

asistencia técnica. Y es que lo que en
un principio puede parecer barato ter-
mina saliendo caro.

Si trabaja con las ALLROUNDER vy
ademas acude al servicio técnico de
ARBURG, disfrutara de una gran varie-
dad de servicios de toda confianza. La
ofertaincluye unalinea directa 24 horas,
cursillos exhaustivos sobre las maquinas
y la tecnologia, el mantenimiento pre-
ventivo regulado por contratos especia-
les, el servicio de cambio de aceite, un
amplio catadlogo de piezas de recambio,
asi como el asesoramiento técnico vy
la pronta solucion de todos los proble-
mas que surjan durante el periodo de
garantia. No es casualidad que ARBURG
goce de tan buena reputacién en este
ambito. ARBURG ofrece un servicio
allround y esto siempre vale la pena.



| Proyectos en

ara la fabricacion totalmente

automatica de piezas y placas

de prueba, la empresa Mate-
rialScience AG cuenta con seis celda
de fabricaciéon en su centro de prue-
bas “Thermoplastics Testing Center”.
Actualmente estan planificando una
séptima celda. A principios de 2008 se
instalé la instalacion de proyectos en
torno a una ALLROUNDER 570 C con
la que se fabrican placas de prueba de
tres grosores distintos.

La empresa Bayer MaterialScience AG
pertenece al consorcio internacional Bayer
y en sus centros de produccion e inves-
tigacion distribuidos por todo el mundo
trabaja con 60 ALLROUNDER. Unas 20 se
encuentran en el centro “Thermoplastics

-
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Testing Center” (TTC) en Uerdingen. Lle-
van colaborando con ARBURG desde hace
mas de 25 afios y “la cooperacion es exce-
lente”, afirma Bernd Winkelmann (Activi-
dades globales TTC) para después motivar
su aseveracion: “ARBURG es un socio muy
fiable. La continuidad en el desarrollo de
la empresa y la realizacion consecuente de
los métodos de fabricacion mas modernos
nos sorprenden muy gratamente”.




Bayer MaterialScience

PROYECTO

serie

El centro Thermoplastics Testing Cen-
ter se dedica sobre todo al desarrollo de
revestimientos resistentes a los arafazos
para las lunas y ventanillas de vehiculos.

La nueva celda de fabricacion se utiliza
para la produccion de elementos épticos.
“De esta manera los proyectos se pueden

llevar rdpidamente a la practica, permitién-
donos estandarizar nuestro equipamiento
en todo el mundo”, afirma Klaus Salewski,
responsable de transformacion en el TTC
y a continuacion explica cémo funciona el
trabajo en equipo: “El departamento de
proyectos de ARBURG ha disefiado una
soluciéon a nuestra medida y se ha en-
cargado de suministrarnos la instalacion
completa. Nosotros nos encargamos de
la construccion del molde basandonos en
nuestras experiencias y conocimientos”.

Se producen placas de prueba con tres
grosores distintos que precisan una gran
precisién y una elevada calidad de super-
ficie. Los requisitos que deben cumplir la
maquina y la manipulacién de las piezas
son muy exigentes, pues no se debe tocar
en ninglin momento la superficie de las
placas durante la produccién.

Las placas de prueba se inyectan con
la ALLROUNDER 570 C con 2.000 kN de
ALLROUNDER mediante una bebedero

pelicular. El principio VARIO modificado de
ARBURG permite una inyeccion descentra-
lizada de las placas mediante un bebedero
en barra recto de canal frio.

Los médulos de aire limpio situados so-
bre la unidad de cierre de la maquina y el
sistema de robot, asi como una ionizacién

por ambos lados de las placas de prueba
impiden que se ensucien las superficies.

Para poder fabricar las distintas placas
de prueba sin tener que cambiar el molde,
éste dispone de tres cavidades con groso-
res distintos y en cada ocasion se utiliza
solo una de ellas. Al pasar a otra cavidad, el
inserto del molde se desplaza hasta el lado
de inyeccidn mediante un servomotor.

Tras el proceso de moldeo por inyec
cién, el sistema de robot MULTILIFT H reti-
ra la pieza terminada, la gira de la posicion
vertical a la horizontal, pasa con la parte
inferior por una unidad de ionizacién y
transfiere la placa de prueba con el bebe-
dero hacia arriba a un eje lineal neumatico.
Para separar el bebedero pelicular, el eje se
desplaza con la placa de prueba hasta el
terminal de corte y a continuacion vuelve
a la posicién de entrega del sistema de ro-
bot. Al mismo tiempo se ioniza la parte
superior de la pieza y se descarga.

El sistema de robot vuelve a recoger la
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Estaciones de la fabricacion automatica de piezas
de prueba (imagenes desde la izquierda): molde de
tres cavidades para placas de prueba con distintos
grosores, separacion del bebedero en el terminal
de corte, recorrido de enfriamiento con cavidades

codificadas y dep6sito en la linea de embalado.

pieza terminada y la deposita en sentido
transversal en un depésito codificado del
recorrido de enfriamiento Para finalizar, un
dispositivo de recogida y posicionamiento
retira las placas de prueba y las deposita
en el sistema de rodillos de la maquina de
embalaje. Tras el embalaje, sobre las bol-
sas se imprimen datos especificos de las
piezas provenientes del sistema de proce-
samiento de datos de Bayer.

INFOBOX

Centros de fabricacion: unos 30
centros de produccion e investigacion
Empleados: 14.900 aproximadamente
Volumen de ventas: aproximada-
mente 10.200 millones de euros en

el afno 2006

Productos: materiales de calidad
como policarbonatos y poliuretanos,
soluciones innovadoras como lacas
Parque de maquinaria: unas 60
ALLROUNDER en todo el mundo
Contacto: Bayer MaterialScience AG,
Thermoplastics Testing Center,

Geb.: R 33, RheinuferstraBe 7-9,
47829 Krefeld, Alemania
www.ttc.bayermaterialscience.de
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Los primeros 100 dias en Irvine

espués de la ceremonia de in-

auguracion del 21 de febrero

de 2008, el Centro Tecnolégi-
co de ARBURG (ATC) en Irvine, Cali-
fornia, abrio oficialmente sus puertas
ofreciendo a los clientes de la costa
oeste de Estados Unidos un amplia
oferta de servicios.

Durante la ceremonia inaugural, en
la que participaron los socios geren-
tes de ARBURG Juliane y Michael Hehl,
asi como el gerente de Ventas Helmut
Heinson, llovieron elogios. “Aprecia-
mos enormemente el compromiso de
ARBURG y la familia Hehl con la industria
del plastico en la costa oeste. El centro
tecnolégico cumple los requisitos mas
modernos vy refleja el interés que sien-
ten por el mercado local”, declararon al
unisono los representantes de la “Socie-

dad de Ingenieros Plasticos” (SPE en sus
siglas en inglés) y de la empresa APEC,
Magor y Merit.

Michael Hehl, portavoz de la ge-
rencia, destacd en su intervencion la
importancia del nuevo ATC en Califor-

nia: “Con esta ceremonia inaugural

deseamos enfatizar la importancia que
concedemos a la proximidad al clien-
te”. La decision de establecer un ATC
en California resulté muy acertada, tal

y como corrobora el director de la filial
Friedrich Kanz.

Las primeros resultados tras 100 dias
de trabajo los indican: “La oferta pre-
sentada en Irvine ha sido muy bien reci-
bida y nos han llegado numerosas con-
sultas de clientes en relacién con nuestra
técnica de maquinas y aplicaciones”.

“Nos satisface enormemente que
nuestros clientes aprovechen la sala de
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Friedrich Kanz, Bill Carteaux, presidente

y CEO de la Sociedad de Ingenieros Plas-
tico, Juliane Hehl, Michael Hehl, Jirgen

Giesow y Helmut Heinson (desde la

izquierda) inauguraron el nuevo ATC.

exposiciones, asi como la amplia oferta
en materia de asesoramiento técnico y
disefo de celdas de fabricacion a medi-

da con un elevado grado de automatiza-
cién”, concluye el encargado del ATC de
California, Jurgen Giesow.



PLAST:

IMAGEN
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MEXICO 2008

| primer evento oficial de la filial

de México fue todo un éxito. Su

presencia en la feria Plastima-
gen en Ciudad de México fue muy
bien recibida y sirvié para sentar las
bases en el mercado centroamericano
del plastico.

Del 8 al 11 de abril de 2008 la filial de
ARBURG en México se presentd por pri-
mera vez al publico durante la feria Plas-
timagen. “Nuestra presencia en la feria
se caracterizd por una oferta muy atrac-
tiva. El soberbio stand ferial con el nuevo
disefio de ARBURG se completd con la
presentacion de una ALLROUNDER 470 C
hidraulica GOLDEN EDITION para una apli-
cacion de ingenierfa médica, contactos
muy interesantes y una excelente rueda
de prensa,” resumié el gerente de Ventas
de ARBURG, Helmut Heinson.

El publico mexicano especializado mos-
tré gran interés por el stand ferial, que
estuvo siempre muy concurrido. “Tuvimos
la oportunidad de hablar con nuestros
clientes mexicanos e internacionales sobre
temas técnicos y posibles proyectos. Asi-
mismo establecimos nuevos contactos du-
rante la feria,” comenta con satisfacciéon
el director de la filial Guillermo Fasterling,
quien asesora a los clientes mexicanos jun-
to con su equipo desde principios de afio
y ademas estd muy familiarizado con el
mercado local del plastico.

Tras el éxito de la feria, ahora siguen
trabajando al mismo ritmo. Ahora tienen
gue procesar las numerosas solicitudes de
informacién y enviar las propuestas corres-
pondientes, asi como seguir ampliando los
servicios ofrecidos.

“Para acercarnos aun mas a nuestros
clientes locales y ofrecerles un asesora-
miento integral, vamos a ampliar nuestros
recursos en materia de Asistencia técnica

Los visitantes de la feria Plastimagen
fueron recibidos a la entrada por ARBURG
(foto arriba). En el stand ferial contaron
con el competente asesoramiento de
Guillermo Fasterling (foto centro) y el

técnico de servicio Juan Luna (foto abajo).

y Ventas y a descentralizar el asesoramien-
to a través de puntos de asistencia distri-
buidos por todo el pais”, declaré Guiller-
mo Fasterling en la rueda de prensa antes
de explicar su estrategia: “Los servicios de
Asistencia técnica los realizaran solamente
nuestros empleados. En materia de ven-
tas colaboraremos con representantes, un
sistema que ha funcionado muy bien en
Brasil.”
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“Soluciones glo

a empresa portuguesa Celoplas

define su estrategia con gran

claridad: Celoplas utiliza la téc-
nica mas moderna para desarrollar y
producir moldes de inyeccion y piezas
de plastico de gran calidad. La empre-
sa apuesta por los mas altos niveles de
tecnologia, automatizacion, flexibili-
dad y calidad. Todo ello utilizando la
técnica de maquinas y los equipos mas
modernos. En materia de maquinas de
moldeo por inyecciéon, la empresa con-
fia sobre todo en las ALLROUNDER de
ARBURG.

Cuando una empresa produce princi-
palmente para la industria del automovil
y la ingenierfa médica, debe garantizar
un elevado nivel de calidad. Celoplas no
es ninguna excepciéon. Los productos de
la empresa van desde las micropiezas in-
yectadas a los articulos técnicos altamente
complejos para los que se utilizan unos
140 termoplasticos distintos, asfi como ter-
moestables, compuestos de moldeo por
compresiéon y LSR.

La empresa se fundé en 1989 y es pro-
piedad exclusiva de su duefio portugués.
Bajo el nombre Celoplas se agrupan varias
empresas. Unos 140 empleados trabajan
para el grupo. La empresa conce-
de especial importancia
a la formacién de los
empleados. Aproxi-
madamente el 13%
de ellos tienen un

titulo universitario y se da prioridad a los
candidatos de la regién. Todos los em-
pleados nuevos pasan por un programa
de formacién interno de dos semanas con
el fin de prepararse para el nuevo entorno
de trabajo.

La evolucién de la empresa se ve ca-
racterizada por la dindmica de los Ultimos
afos, la cual se ha traducido en un cre-
cimiento medio del volumen de ventas
anual de mas del 15%.

En una superficie de producciéon supe-
rior a 10.000 m2y con un total de 52 ma-
quinas de moldeo por inyeccion, Celoplas
fabrica principalmente piezas de precision
para las industrias del automoévil y eléctri-
ca, asi como articulos dpticos. El suministro
de material a todas las maquinas se realiza
de manera centralizada, los restos de ma-
terial se reciclan cerca de las maquinas y
se vuelven a introducir inmediatamente en
el proceso de produccion. También impor-
tante: Celoplads no sélo produce piezas,
sino que desde 1992 fabrica también los
moldes necesarios. En procesos posterio-
res las piezas se pueden rotular o cubrir
con laminas de plastico. Durante la pro-
duccion se respetan las normas de calidad
mas exigentes; la empresa dispone de cer-
tificados 1SO 9001:2000

y TS 16949. El 95%
de los articulos produ-

cidos se destinan a

la exportacion. Las

empresas en creci-
miento siempre estan
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desarrollando nuevas ideas para el futuro:
Celoplas estd ampliando sus actividades a
los campos del revestimiento de piezas y el
micromoldeo por inyeccion.

La cooperacion con ARBURG se remon-
ta a la época en la que se fundoé Celoplas:
ambas empresas colaboran desde 1989.
Celoplds motiva su decision mediante la
perfeccién técnica y la fiabilidad de las

maquinas por un lado y la excelente Asis-
tencia técnica por otro.

Con sus 30 ALLROUNDER, la produc
cion de Celoplas estd equipada principal-
mente con la técnica de moldeo por inyec
cion de ARBURG. La potencia del parque
de magquinaria va de 350 kN a 4.000 kN.
Las ALLROUNDER cubren fuerzas de cie-
rre entre 350 kN y 2.000 kN. La empre-
sa produce piezas inyectadas con pesos
entre 0,05 y 300 gramos en tres turnos,
siete dias a la semana. Esto hace necesario
que la automatizacion de las maquinas sea
muy elevada. Las mdaquinas de ARBURG



Fotos: celoplas [E%

estdn equipadas con sistemas de robot
MULTILIFT, pilotaje del canal caliente y del
tiranoyos, asi como unidades de desenros-
cado. Asimismo algunas ALLROUNDER es-
tan equipadas con unidad de cierre bascu-
lable para inyectar en la linea de unién. Las
méaguinas de ARBURG se utilizan principal-
mente para producir articulos técnicos de
gran calidad. Las piezas inyectadas que se
deben fabricar con una unidad de cierre
en vertical se producen exclusivamente
con ALLROUNDER.

El mantenimiento preventivo de las
maquinas y las reparaciones menores los
realiza el personal de Celoplas, el cual esta
muy bien formado. Las labores mas com-
plicadas y las reparaciones especiales se
delegan al servicio de Asistencia técnica
de ARBURG.

Esta es otra prueba del funcionamiento
impecable de las ALLROUNDER en el dia a
dia y uno de los muchos motivos por los
gue los responsables técnicos de Celoplas

-

a»
celoplds

valoran tanto la técnica de moldeo por
inyeccion de ARBURG. Su opinién es que
ARBURG dispone de maquinas de moldeo
por inyeccion excelentes con las que Por-
tugal esta plenamente satisfecho. La prin-
cipal razén: las ALLROUNDER son eficaces,
universales, fiables y faciles de utilizar.

NUESTROS CLIENTES

Celoplas ofrece a sus clientes todos los
servicios en torno a los articulos plasticos:
desde el desarrollo hasta la produccion,
pasando por la construccion de moldes

(imagenes arriba y a la izquierda).

INFOBOX

Fecha de constituciéon: 1989 en
Grimancelos, Portugal

Empleados: 140 aproximadamente
Productos: piezas moldeadas por mi-
croinyeccion y piezas de precision téc
nicas de termoplasticos, termoestables,
BMC y LSR con pesos de pieza entre
0,05y 300 gramos.

Contacto: Celoplas Plasticos

para a Industria, S.A., Apartado 9,
4775-126 Grimancelos, Portugal,
peral@celoplas.pt, www.celoplas.com
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Ingeniero Diplomado (BA) Oliver Schafer, Informacion técnica

Gran rendimiento gra

I principal objetivo del desa-

rrollo en ARBURG es una apli-

cacion consecuente del lema
de la empresa “Allrounder para una
inyeccion rentable”. La idea es conce-
bir productos innovadores para seguir
ampliando nuestra oferta modular.
Un ejemplo actual: a partir de ahora
las ALLROUNDER 570 A dispondran,
ademas de la unidad de inyeccion
800, de una nueva unidad 1300. Esto
resulta interesante porque la uni-
dad de inyecciéon 1300 dispone de un
acumulador hidraulico de inyeccién.
El resultado es una maquina de gran
rendimiento en lo relacionado con la
capacidad de inyeccion, el dinamismo,
la velocidad y la precision.

Una de las principales ventajas de los
ejes de inyeccion con accionamiento hi-
draulico, en comparacién con los modelos
electromecanicos, es la elevada fuerza y
rendimiento que ofrecen con un disefio
compacto. Al utilizar acumuladores de
presion hidraulicos se obtienen velocida-
des de inyeccion elevadas. También au-
menta el dinamismo, es decir la rapidez
con la que aumenta la velocidad. Todas
estas caracteristicas son decisivas para el
llenado de piezas inyectadas con groso-
res muy distintos y recorridos largos del
flujo o de piezas de paredes delgadas.

Si el acumulador de inyeccion se combi-
na con un accionamiento de dosificacion
electromecanico, el resultado es una uni-
dad de inyeccién de gran rendimiento
gue brinda una elevada capacidad de
plastificacion combinada con ciclos rapi-
dos. Esto resulta especialmente indicado
en las aplicaciones de varias cavidades,
asi como en el caso de los articulos de
embalaje o las aplicaciones con piezas de
paredes delgadas.

Sin embargo a los ejes de inyeccién
hidraulicos se les suele achacar una pre-
cision inferior a la de los modelos elec-
tromecanicos. Pero en la mayorfa de los

casos al cilindro hidraulico responsable del
movimiento de inyeccién solo se le apli-
ca presiéon por un lado. El funcionamiento
de un sistema de inyeccion de estas ca-
racteristicas es comparable a un coche sin
frenos activos. La velocidad definida no se
puede obtener con tanta rapidez y exacti-
tud, pues soélo se dispone de las opciones
de manejo “aplicar presion” y “eliminar
presion”.

Para obtener una mayor precision
en los sistemas de inyeccién hidraulica,
ARBURG incluye entre sus productos el
husillo con regulacion de posicion (HRP),
utilizado también en los acumuladores
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cias a la modularidad

de inyeccion. Al cilindro hidraulico encar-
gado del movimiento de inyeccién se le
aplica presion por ambos lados al mismo
tiempo. Mediante captadores de presion
y un circuito de regulacién cerrado propio
(servorregulador) se puede acelerar y fre-
nar el eje de inyeccion con precisiéon. Los
pardmetros de regulacién son la posicion
del husillo (sistema de medicion de reco-
rrido) y la presion diferencial entre ambas
camaras del cilindro. El captador de pre-
sion y las valvulas del sistema hidraulico se
sitlian en posiciones accesibles. El resulta-
do son columnas de aceite muy cortas y
una regulacion directa de los movimien-

tos. En combinaciéon con una regulacion
de la presion diferencial se obtiene una
regulacion exacta de la posicion, la veloci-
dad y la presion.

La reproductibilidad que se puede
obtener con un sistema de inyeccién hi-
draulica con acumulador de inyeccién y
HRP es comparable a la de los modelos
electromecanicos. Sin embargo ese siste-
ma permite alcanzar velocidades de inyec-
cion superiores. El resultado es una mayor
capacidad de inyecciéon, necesaria para
aplicaciones de alto rendimiento.

Hasta ahora las ALLROUNDER A eléc
tricas ya podian equiparse como mode-
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Tan flexible como un moédulo técnico: la técnica
de accionamiento de las ALLROUNDER A
eléctricas (grafico a la derecha).

Dindmica de distintos conceptos de

accionamiento (gréfico izquierda).

lo hidraulico para los ejes secundarios
“expulsor”, “desplazar boquilla” y “no-
yos”. Gracias a la nueva unidad de inyec
cién 1300 con acumulador de inyeccién
hidraulico el equipamiento de esta serie se
hace ain mas flexible. También se amplia
su espectro de aplicaciones. A partir de
ahora las ALLROUNDER 570 A se podran
utilizar para aplicaciones cuyas necesida-
des de rendimiento sean muy superiores
a las ofrecidas por la unidad de inyeccién
eléctrica mas grande, la 800, mantenien-
do un nivel de precisién comparable. Adn
asi no se debe olvidar que el consumo de
energia de la maquina es mas eficaz si
los demas ejes de movimiento, como por
ejemplo el sistema de cierre o el eje de
dosificacion, siguen siendo eléctricos.

today 38/2008 m



Eléctricas e internacionales. reproducibilidad, precision y rapidez combi-
nadas con un consumo eficaz de energia: con la nueva ALLROUNDER A totalmente eléctrica ARBURG
ha sabido encontrar la solucién perfecta para estos requisitos de los clientes. La ALLDRIVE totalmente

eléctrica ofrece fuerzas de cierre entre 500 y 2.000 kN. Eficacia y precisién de uso internacional.

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

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

www.arburg.com



