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Chères lectrices et chers lecteurs,

ÉDITORIAL

Après des débuts prospères, 

l’année 2011 se poursuit à la 

même cadence. Nos jour-

nées technologiques organi-

sées en mars en sont la 

preuve irréfutable. Avec plus de 5200 visiteurs sur 

quatre jours, elles ont battu tous les records. Mais la 

manifestation ne se distingue pas seulement par sa 

quantité, mais aussi et surtout par sa qualité. Le son-

dage réalisé auprès des visiteurs l’a nettement souligné 

et a été l’occasion de décerner des notes maximales. 

Outre la présentation de la gamme de produits, d’appli-

cations et de services, nous avons cette année encore 

fêté une première mondiale avec la nouvelle série élec-

trique EDRIVE. Vous en apprendrez plus à ce sujet dans 

l’entretien réalisé avec notre directeur du service 

Technologie et développement, Herbert Kraibühler.  

En outre, nous vous présentons deux applications  

diamétralement opposées dans l’article « L’efficacité 

ARBURG ». L’une comporte différentes opérations ma-

nuelles, tandis que l’autre est entièrement automatisée. 

Et pourtant, toutes deux sont des solutions de produc-

tion d’une grande efficacité. Ces exemples démontrent 

que toutes les exigences trouvent solution quand 

ARBURG est partenaire du projet. Ceci s’explique entre 

autres par la modularité unique de nos ALLROUNDER 

qui fêtent cette année leur 50ème anniversaire.  

Pour étayer ces propos, nous avons regroupé une série 

de photos au centre du magazine qui viendront  

certainement orner un mur ou l’autre. De plus, vous 

trouverez comme toujours dans ce magazine des repor-

tages passionnants sur nos clients et nos projets de  

par le monde.

Bonne lecture de notre nouvelle édition !

Juliane Hehl
Directrice associée
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PRODUIT

Entretien avec Herbert Kraibühler au sujet de la nouvelle série électrique EDRIVE

L’efficacité au programme
presses électriques de base ARBURG 
permettent d’entrer dans l’univers des 
presses électriques de manière rentable 
et économique.

today  :  mais si les ALLROUNDER 
hydrauliques et électriques possèdent 
un éventail d’applications similaire, c’est-
à-dire la fabrication de pièces injectées 
standard et techniques  : comment les 
presses se distinguent-elles l’une de 
l’autre en fin de compte ?

Herbert Kraibühler  : pour prendre 
la décision d’acheter une série de presses 
ou une autre, la priorité ne doit pas être 
donnée au prix, mais essentiellement à la 
fonctionnalité. De par leur conception, 
tous les axes principaux de l’EDRIVE élec-
trique sont entraînés séparément. Sur les 
ALLROUNDER S hydrauliques, il n’existe en 
revanche qu’un faisceau d’entraînement. 
En d’autres termes, les ALLROUNDER S 

hydrauliques dans leur niveau d’équi-
pement de base peuvent exécuter seu-
lement des mouvements successifs, la 
presse électrique de base ALLROUNDER E 
pouvant quant à elle effectuer les prin-
cipaux mouvements de presse simultané-
ment. Nos clients doivent donc toujours 
garder à l’esprit l’application concrète et 
choisir ensuite leur presse. On voit ainsi 
clairement aussi qu’il n’est possible de 
comparer les ALLROUNDER S avec les 
ALLROUNDER E que de façon limitée, 
car l’EDRIVE comme presse électrique 
de base peut exécuter des mouvements 
simultanés, ce que les ALLROUNDER S 
ne sont en mesure d’exécuter qu’avec un 
équipement supplémentaire.

today  : en matière d’efficacité éner-
gétique, les ALLROUNDER électriques 
présentent des avantages par rapport aux 
presses hydrauliques. Quels sont-ils ?

Herbert Kraibühler  : le rendement 
important des entraînements servoélec-
triques ainsi que l’unité de fermeture à 
genouillère permettent un mode de fonc-
tionnement à très faible consommation 
d’énergie sur nos presses électriques, donc 
aussi sur les nouvelles ALLROUNDER E.  
Le recyclage de l’énergie des servomo-
teurs lors du freinage a également des 
répercussions positives sur la consom-
mation d’énergie totale des presses. 
L’ensemble de ces facteurs entraîne une 
réduction de la consommation d’énergie 
de 25 à 50 %. C’est pourquoi nous appo-
sons sur les ALLROUNDER E notre label 
d’efficacité énergétique «  e²  », le sym-
bole d’ARBURG attestant un mode de 
fonctionnement à consommation d’éner-
gie optimisée.
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REPORTAGE CLIENTS

Dormez-vous réellement bien ?

On n’apprécie réellement la 
valeur d’un sommeil sain et 
réparateur que lorsqu’il nous 

manque. La cause peut en être, par 
exemple, des troubles respiratoires du 
sommeil. Il peut s’agir d’un arrêt patho-
logique du flux respiratoire, aussi appelé 
syndrome d’apnées obstructives du som-
meil (SAOS). Les produits de ResMed, un 
groupe d’entreprises agissant au niveau 
international dont le siège de production 
se situe à Sydney en Australie, peuvent y 
apporter rapidement remède.

ResMed est l’un des principaux fabri-
cants d’appareils médicaux respiratoires, 
qui s’est spécialisé dans les produits des-
tinés au diagnostic et à la thérapie des 
troubles respiratoires du sommeil. 

Un énorme marché potentiel

Le marché potentiel est énorme 
puisqu’on estime à plusieurs millions les 
personnes souffrant de SAOS, souvent sans 
le savoir. La fréquence de cette maladie 
est comparable à l’asthme ou au diabète. 
Néanmoins, le pourcentage des pathologies 
SAOS diagnostiquées et soignées, d’env. 
5 % actuellement, est encore très faible.

L’invention en 1981 de la thérapie CPAP 
(CPAP = continuous positive airway pres-
sure) par le Prof. Colin Sullivan en Australie a 
été une étape-clé dans le traitement. Cette 
thérapie ne demande ni médicaments, ni 
interventions chirurgicales, et a un effet 
immédiat. 

En 1989, ResMed a été créé avec pour 
objectif la commercialisation d’un appa-
reil nasal permettant un traitement non-
invasif du SAOS. Cet appareil apporte de 

l’air à faible pression par un petit masque 
qui est inséré par le nez. La pression agit 
comme passage d’air et maintient ainsi les 
voies aériennes supérieures ouvertes, ce 
qui empêche pratiquement complètement 
les apnées. 

Des produits haut de gamme en LSR 

Au fil des ans, de nombreux designs et 
fonctionnalités révolutionnaires ont été dé-
veloppés dans le domaine des masques na-
saux, masques faciaux, systèmes de coques 
nasales, masques ventilés et non ventilés et 
masques pédiatriques. ResMed se procure 
bon nombre de composants auprès de four-
nisseurs qualifiés. La compétence principale 
de l’entreprise se situe en effet dans la fa-
brication de pièces en silicone liquide trans-

parent (LSR). Étant donné que ces dernières 
sont en contact direct avec le corps, des cri-
tères de qualité très stricts sont imposés en 
matière de performance et de biocompati-
bilité. À cela s’ajoute la géométrie complexe 
des composants qui présentent des zones 
aussi bien minces qu’épaisses et posent de 
grandes exigences au niveau du matériau, 
du design et de la fabrication du moule, du 
processus d’injection et de la manipulation 
des pièces. Les surfaces de forme libre et les 
contre-dépouilles rendent notamment le dé-
moulage des pièces injectées très compliqué 
et exigent des solutions particulières.

Équipements de presse personnalisés

Le parc de presses de ResMed qui produit 
chaque année plus de 30 millions de pièces 

ResMed : le spécialiste des produits liés aux troubles respiratoires du sommeil – avec un savoir-faire en matière de transformation des LSR
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Dormez-vous réellement bien ?

INFOBOX

Création : en 1989 par le Dr. Peter 
Farrell, président-directeur général
Nombre d’employés : de neuf 
personnes (en 1989) à plus de  
3200 actuellement
Chiffre d’affaires : d’un million 
(en 1990), il est passé à plus d’un  
milliard de dollars US (en 2010) 
Sites : sites de production en Australie, 
à Singapour, en France et aux Etats-
Unis. Distribution dans le monde entier 
par des filiales et des partenaires 
commerciaux dans plus de 70 pays
Certifications : ISO 9001-2008, 
ISO 13485-2003, FDA QSR 21 CFR Part 
820 et arrêté ministériel japonais 
MHLW n° 169, 2004
Produits : appareils destinés au 
diagnostic et à la thérapie des troubles 
respiratoires du sommeil
Contact : www.resmed.com

ResMed : le spécialiste des produits liés aux troubles respiratoires du sommeil – avec un savoir-faire en matière de transformation des LSR

injectées, comprend plusieurs 
ALLROUNDER hydrauliques et élec-
triques. Les critères décisifs que 
mentionne Ben Grellman, Head of 
Manufacturing – Patient Interface, 
sont l’équipement personnalisé des 
ALLROUNDER qui répondent ainsi 
parfaitement aux exigences strictes 
en termes de précision et de repro-
ductibilité et l’utilisation intuitive de 
ces presses grâce à la commande 
SELOGICA. Actuellement, l’éven-
tail des forces de fermeture s’étend 
de 250 à 2500 kN, la tendance al-
lant vers des presses plus grandes 

puisque des moules à cavités multiples, des 
systèmes de robot et des cellules de fabrica-
tion complètes sont de plus en plus utilisés.

La flexibilité par l’automatisation

«  Grâce aux solutions automati-
sées, nous parvenons à obtenir pour les 
pièces LSR une grande flexibilité en ce 
qui concerne les étapes de production 
en amont et en aval  », explique Todd 
Speechley, LSR Supervisor Manufacturing. 
Parmi ces étapes, on peut citer par exemple 

le tri, la préparation et le contrôle. 
Pour une planification et un contrôle 
minutieux de la production, ResMed 
a recours au système d’ordinateur 
pilote (ALS) ARBURG. 

Selon Gary Robinson, Vice-
President Global Supplier Alliance, 
la coopération très étroite existant 
depuis 1998, d’un haut niveau de com-
pétences, développée avec ARBURG et son 
partenaire commercial australien Comtec 
s’étend à de nombreux domaines de la 
production. «  ARBURG restera un parte-
naire commercial très apprécié à l’avenir », 
déclare Gary Robinson, qui qualifie les 
ALLROUNDER de base essentielle pour une 
production efficace de pièces injectées.

Des millions de personnes souffrent de 

troubles du sommeil. Un appareil nasal 

vient en aide à ces personnes (à gauche). 

Les composants LSR du masque (à droite) 

sont fabriqués sur des ALLROUNDER.

Todd Speechley, Gary Robinson et Ben Grellman 

(de gauche à droite) sont entièrement satisfaits 

de la qualité des pièces LSR exigeantes.

Photos: ResMed
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environ sont créées toutes les heures, 
soit par équipe plus de 600 pièces, en 
tenant compte de l’entretien de la presse 
et du moule. Pour garantir une grande 
disponibilité et éviter les goulots d’étran-
glement en production, trois presses de 
substitution au total sont opérationnelles 
chez Küfner. Le temps d’équipement 
d’une ALLROUNDER verticale 
y compris les périphériques, le 
changement de matériau et de 
programme, est de moins de  
45 minutes, ce qui est idéal pour 
les lots de petite taille.

La société Küfner utilise une 
ALLROUNDER verticale 375 V 
avec poste de travail manuel 

pour fabriquer des crépines de réser-
voir à carburant par quantités allant 
jusqu’à 3000 pièces,  en toute flexibi-
lité et de qualité supérieure.

L’ouvrière et la presse sont occupées si-
multanément à 100 % : au cours d’un cycle 
d’environ 35 secondes, l’ALLROUNDER  
injecte dans un moule à cavités 1+1+1, 
une demi-coquille supérieure et une de-
mi-coquille inférieure de filtre à la fois et 
assemble les deux pièces du cycle précé-
dent. Cela donne assez de temps à l’ou-
vrière pour contrôler parallèlement l’ab-
sence de défaut du filtre précédemment 
moulé par injection, de souder une agrafe 
de masse, de mettre en place un bouchon 
et de confectionner le composant fini. 

Exploitation simultanée : ouvrière et 
presse occupées à 100 %

Après l’ouverture du moule, elle enlève 
le filtre suivant, pose les deux ébauches 
dans la troisième cavité et remplit les deux 
cavités ainsi libérées avec de nouvelles de-
mi-coquilles. De cette manière, 85 pièces 

La société Küfner fabrique des filtres en lots de pe-

tite taille sur des postes de travail manuel. Au cœur 

de l’installation, se trouve une ALLROUNDER 375 V 

munie d’un moule à cavités 1+1+1. L’ouvrière et la 

presse à injecter travaillent simultanément.  

Chaque pièce demande sept opérations.

ENTREPRISE

Exemple : fabrication manuelle de filtres

Oliver Giesen : en résumé, notre mis-
sion est de trouver une solution complète 
à l’efficacité maximale et aussi peu compli-
quée que possible.  

today  : cela signifie-t-il pour vous 
qu’une production efficace n’est possible 
que par le biais d’investissements dans des 
installations automatisées ?

Dr. Thomas Walther  : pas nécessai-
rement – les solutions peuvent être très 
diverses. Avec un poste de travail manuel 
bien organisé, il est possible aussi de pro-
duire efficacement dans des pays à niveau 
de salaires élevé. L’entreprise Küfner l’a dé-
montré lors des journées technologiques 
ARBURG 2011 à travers l’exemple de la 
« Fabrication manuelle de filtres ».
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Le nouveau procédé MOLD’n SEAL raccourcit le 

moussage de manière drastique : un robot à six 

axes se charge des pièces injectées chaudes de 

l’ALLROUNDER 570 S et enlève le contour 

d’étanchéité en ligne directement sous une ins-

tallation de dosage PUR, avant de déposer les 

composants sur une bande de sortie.

ENTREPRISE

Exemple : injection et moussage

today  : comment peut-on augmenter 
encore l’efficacité des installations automa-
tisées ? Pouvez-vous nous donner l’exemple 
d’une demande client particulièrement exi-
geante ? 

Oliver Giesen  : des solutions person-
nalisées vont pour nous de pair avec un 
bon conseil. Résultat : le client obtient tou-
jours entière satisfaction, comme le montre 
l’exemple «  Injection et moussage  »  : en 
collaboration avec la société Sonderhoff, 
ARBURG a présenté le nouveau procédé 
MOLD’n SEAL lors des journées technolo-
giques 2011.

Pour augmenter l’efficacité, des 
étapes de production qui ne 
sont pas encore usuelles, sont 

de plus en plus rattachées à l’injec-
tion. Le moussage de joints en est 
un exemple qui a été réalisé avec le 
partenaire Sonderhoff. 

Des couvercles de boîtiers pour phares 
de voiture sont moulés par injection et 
aussitôt munis d’une mousse d’étanchéité 
en PUR. Comparé à des mousses d’étan-
chéité classiques appliquées en aval, le 
temps de durcissement est réduit, passant 
de dix à moins de trois minutes. 

Les composants sont produits dans un 
premier temps sur une ALLROUNDER 570 S  
hydraulique d’une force de fermeture de 
2200 kN, munie d’un moule à 4 cavités 
de la société B&K. Un robot à six axes 
se charge de l’ensemble de la manipula-
tion des pièces et rattache l’injection au 
moussage PUR consécutif. 

Le robot enlève le contour de mousse

Le robot KUKA retire les quatre pièces 
injectées encore chaudes avec la rainure 
d’étanchéité et les transporte en ligne di-
rectement vers une installation de dosage 

bicomposant de Sonderhoff. Il positionne 
à cet effet chaque boîtier individuellement 
sous la tête mélangeuse et retire le contour 
d’étanchéité à géométrie programmable 
uniformément et avec précision selon le 
principe FIPFG (FIPFG = formed in place 
foam gasket), tandis que la buse de la tête 
mélangeuse applique le cordon de PUR. 

Pièces à la chaîne

Pour permettre la transformation à la 
cadence d’injection, Sonderhoff a déve-
loppé une nouvelle formulation pour la 
mousse bicomposant. Des pauses pour le 
nettoyage de la tête mélangeuse ne sont 
pas nécessaires.

Grâce à ARBURG, il est possible de 
programmer facilement les processus de 
déplacement complexes. En effet, l’inter-
face de commande SELOGICA est implé-
mentée sur la commande du robot à six 
axes, elle-même intégrée complètement à 
la commande de la presse. Du fait de cette 
mise en réseau étroite, il n’existe qu’un 
ensemble de données pour l’unité de pro-
duction complète.

Le temps de cycle pour l’injection, la 
manipulation et le moussage des quatre 
composants est de 44 secondes seule-

ment. Plus de 2600 pièces sont fabriquées 
« à la chaîne » en une équipe. La chaleur 
des composants permet à la nouvelle 
mousse PUR de durcir plus rapidement. 
De longues bandes de sortie et des en-
treposages intermédiaires ne sont pas 
requis. Un unique robot prend en charge 
l’ensemble de la manipulation. Le nouveau 
procédé en ligne fait donc nettement ga-
gner du temps, de l’argent et de la place 
en production.
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Pièces en fonte fortes comme un arbre

Plateau de support d’une ALLROUNDER 630 S :

Après définition de l’espace de montage maximal 

(1), la structure de la pièce en fonte a été optimi-

sée grâce à la méthode SKO selon un rapport 

masse-fléchissement idéal (2). La figure 3 montre 

le résultat obtenu après le calcul FEM.

La bionique, c’est-à-dire la mise 
en application des modèles issus 
de la nature, est en vogue. Les 

scientifiques ont notamment étudié 
la manière dont les branches résistent 
au vent fort et à la charge de la neige 
qui pèse des tonnes. La réponse : elles 
poussent de sorte que les tensions 
soient réparties au mieux. Les experts 
ARBURG emploient le même principe 
pour développer des pièces en fonte à 
la structure optimisée.

Lors de l’injection, des forces énormes 
agissent tout particulièrement sur les 
plateaux de support et de fixation. 

Conçues exactement en fonction de 
la charge

Ces pièces en fonte doivent être 
conçues exactement en fonction de la 
charge prévue, c’est-à-dire ni surdimen-
sionnées, ni trop faibles. «  Cela signifie 
concrètement  : éliminer le matériau su-
perflu tout en atteignant malgré tout la 
capacité de charge souhaitée  », indique 

Dr. Eberhard Duffner, chef du service du 
développement en ajoutant : « Depuis que 
nous utilisons des logiciels de simulation 
pour optimiser au préalable les plateaux 
de nos grandes ALLROUNDER selon les 
prescriptions ARBURG, nous avons été en 
mesure de réduire de manière draconienne 
le temps de conception et de dimension-
ner les pièces en fonte selon les critères de 
fléchissement déterminants. La réduction 
de poids est aussi un facteur coût. Et pour 
les clients, le processus d’injection gagne 
en fiabilité. »  

Bien par nature

Ce qu’un arbre fait bien « par nature », 
le logiciel le calcule par ex. pour l’optimi-
sation d’un plateau de support, selon la 
méthode SKO (Soft Skill Option – option 
de savoirs comportementaux)  : à partir 
de l’espace de montage maximum dispo-
nible, les zones à faible sollicitation sont 
éliminées automatiquement. Ce proces-
sus est répété une douzaine de fois. Avec 
chaque nouveau calcul du flux des forces, 
la géométrie se rapproche de sa forme 
optimale  ; ne subsiste alors qu’un cadre 
porteur  : le composant ne comporte au-
cun poids superflu et apporte néanmoins 
la stabilité exigée. 

Ce modèle surfacique permet de créer 
finalement le composant par le biais d’un 
modèle CAO. Grâce à la méthode dite des 
éléments finis (FEM), le fléchissement réel 

est calculé et la géométrie est légèrement 
rectifiée le cas échéant. En outre, ARBURG 
fait de cette manière de la recherche cau-
sale en mécanique à l’apparition de pro-
blèmes d’injection.

Apprendre de la nature : comment résister à des forces élevées ?

ENTREPRISE

Photo: danielschoenen Fotolia.com
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SERVICE

Le temps, c’est de l’argent. C’est 
pourquoi les temps de cycle sont 
le plus souvent au centre des pré-

occupations quand il est question d’aug-
menter l’efficacité de la production des 
pièces injectées. Il ne faut toutefois pas 
sous-estimer la disponibilité des presses 
comme facteur important d’influence.  
Et c’est justement dans ce domaine que  
le service après-vente ARBURG marque 
des points depuis des décennies.

En tant qu’interlocuteurs cruciaux sur 
place, les techniciens SAV sont mis au défi 
quotidiennement et portent en consé-
quence une lourde responsabilité. Leurs 
missions consistent non seulement à ré-
soudre des problèmes mais aussi et surtout 
à les éviter, notamment par une mainte-
nance préventive, le conseil et la formation 
du personnel spécialisé.

« L’expérience et le savoir sont les com-
posants-clé du service après-vente. Cette 
combinaison permet à nos clients de ga-
gner beaucoup de temps et d’argent  », 
souligne le directeur SAV Dietmar Müller 
des États-Unis. ARBURG fait donc beau-
coup pour améliorer le savoir-faire des 

techniciens SAV et pour les préparer dès 
aujourd’hui aux défis de demain.

La réunion des directeurs SAV internatio-
naux organisée en mai 2011 est un exemple 
des nombreuses activités d’ARBURG allant 
dans ce sens. « En plus de la présentation de 
nouveaux produits et outils SAV, un réseau-
tage renforcé a également constitué pour 
nous tous un aspect essentiel de l’avenir », 
résume Visu Nagappa de Malaisie au nom 
des près de 40 participants à la réunion.

 
Une source de savoir complète

Par un échange continu au niveau in-
ternational avec les collègues, allant aussi 
au-delà de la manifestation, on crée une 
source de savoir complète qui permet de 
disposer dans le monde entier des expé-
riences de chacun et de les appliquer di-
rectement. Cela est avantageux non seule-
ment dans les activités au quotidien, mais 
aussi par exemple auprès des clients opé-

rant sur le plan mondial qui délocalisent 
leurs installations en partie hautement 

complexes d’un pays à l’autre. 
Quel que soit le pays d’ori-

gine, la maintenance préventive 
est citée comme thème principal. 
En conséquence, la demande en 
contrats de maintenance ne cesse 
de progresser. « Ceux-ci doivent 
certes être adaptés en fonction 
du pays, mais nous pouvons tirer 
parti des expériences de nos col-
lègues qui proposent ces contrats 
depuis longtemps déjà dans leur 

pays », déclare Pawel Kucharczyk qui dirige 
le service après-vente en Pologne.

Échanges pour la pratique

Dans la partie pratique, l’analyse de 
l’huile au moyen d’un compteur de parti-
cules et la mesure correcte de la consom-
mation d’énergie dont la démonstration 
fut faite en direct, ont entre autres suscité 
un grand intérêt. Des entretiens individuels 
avec des experts ARBURG issus de dif-
férents secteurs et des formations spéci-
fiques sont venus compléter le programme. 
« Grâce aux connaissances acquises, nous 
pouvons assister nos clients encore mieux et 
encore plus efficacement  », sont d’accord 
pour dire les directeurs SAV. La suite du pro-
gramme a donc concerné les formations de 
leurs collaborateurs au niveau nationale afin 
de transmettre le savoir-faire à 100% et de 
contribuer à perfectionner le service après-
vente pour les clients du monde entier.

La perfection pour cible
Réunion internationale : formation continue des directeurs SAV

Les directeurs SAV ARBURG venus des quatre 

coins du globe se sont rencontrés à Lossburg pour 

une formation et un échange d’expériences sur la 

mesure de la consommation d’énergie (à gauche) 

et l’analyse de l’huile (en bas) par exemple.
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24h/24.  » La principale compétence de 
Schlemmer est dans l’extrusion de pièces 
destinées à l’industrie automobile. En 
2009, l’entreprise a étendu ses activités au 
secteur de l’électroménager. Schlemmer 
fabrique maintenant des flexibles en 
grande série pour le plus grand fabricant 
allemand de lave-vaisselles. Afin de satis-
faire aux grandes exigences de qualité et 
de proposer une solution complète prête 
au montage, l’extrusion a été reliée au 
moulage par injection. 

«  Notre premier critère dans le choix 
du prestataire adéquat a été notre volonté 
d’avoir une installation clés en main pour 
tout avoir d’un seul et même prestataire », 
explique Roland Meißner. «  Nous souhai-
tions avoir un seul interlocuteur offrant un 
service après-vente sur place dans le monde 
entier. Nous l’avons trouvé en la personne 
d’ARBURG, entreprise généraliste. » 

La fabrication en une étape offre des 
avantages coût

Pour Schlemmer, l’extrusion d’un corps 
de flexible et l’injection d’une gaine en un 
seul processus s’est avéré le moyen le plus 
économique. « Par rapport à une fabrica-
tion en deux étapes, les coûts de dépôt 
intermédiaire sont supprimés  », expose 
le directeur de projet Stefan Waldvogel. 
« Cette ALLROUNDER est notre première 

presse à injecter verti-
cale. Il n’a fallu que huit 
mois environ jusqu’à la 
mise en service de l’en-
semble de l’installation, y 
compris l’intégration des 
deux processus et l’au-
tomatisation complète, 
ce que nous devons à la 
très bonne coopération 
des partenaires du pro-
jet. » En plus d’ARBURG, 
il s’agit des sociétés FPT 
Robotik (automatisation), 
Straberger (fabrication 
de moules), Ohrmann (montage de joints 
toriques) et Furness Controls (contrôle 
d’étanchéité).

Ce qui semble à première vue être 
un produit simple, se révèle rapidement 
comme un défi technique. 

Les systèmes de robot compensent le 
rétrécissement pendant la manipulation

«  Le matériau extrudé du flexible ne 
peut pas être manipulé à froid, sinon il sur-
vient un phénomène dit de blanchiment 
par contrainte. Toutefois, le matériau chaud 
rétrécit de plusieurs centimètres pendant 
le processus de fabrication, ce que les 
trois systèmes de robot doivent compen-
ser pendant la manipulation », explique le 

technicien des processus Hubert Rausch. 
En outre, il est nécessaire de respecter près 
d’une douzaine de cotes importantes au ni-
veau du corps de flexible. 

Le premier point critique se situe litté-
ralement au niveau de la jonction entre 
l’extrusion et le moulage par injection. 
Ici, le matériau continu en PP est coupé 
sur 0,1 mm exactement au moyen d’une 
technique de découpe de Schlemmer ; les 
pièces défectueuses sont triées automati-

Des visages satisfaits chez Schlemmer :  

Hubert Rausch, Roland Meißner et Stefan Waldvogel  

(de gauche à droite) ont réuni avec brio l’extrusion et le 

moulage par injection pour la fabrication de flexibles.
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quement via une cellule de détection. Un 
robot à quatre axes de KUKA qui se distin-
gue par des mouvements rapides et précis 
se charge des bonnes pièces. Il a le rôle 
le plus difficile  : le positionnement exact 
de six flexibles à la fois pour le montage 
consécutif des joints toriques. Ensuite, 
deux robots linéaires FPT synchronisés sai-
sissent les pièces non rigides de 2,25 m de 
long à l’avant et à l’arrière.

 
Cadences et moule parfaitement 
adaptés

Pour atteindre le nombre annuel de 
pièces exigé et adapter les cadences des 
deux processus l’une à l’autre, un moule 
optimal a été défini pour l’injection. Les 
robots linéaires manipulent en consé-
quence douze pièces en une étape  : ils 
prélèvent dans un premier temps les six 
flexibles surmoulés avec une gaine en TPE 
et en déposent aussitôt six nouveaux. Les 
flexibles finis sont placés dans une station 
intermédiaire pour y refroidir. 

Simultanément, l’ALLROUNDER verti-
cale d’une force de fermeture de 1000 kN 
injecte six autres gaines en un cycle d’en-
viron 30 secondes. Celles-ci ont plus tard 
une fonction d’adaptateur. « En dépit du 
rétrécissement progressif, il faut créer une 
liaison parfaite entre le corps de flexible et 
la gaine, sans sur-injection ou sous-injec-

tion », souligne Hubert Rausch. « ARBURG 
et le fabricant de moules ont apporté ici 
un formidable savoir-faire. Nous travaillons 
actuellement à accélérer l’extrusion et, pa-
rallèlement, à réduire encore le temps du 
cycle d’injection. » 

Six flexibles en 35 secondes à peine

Les robots linéaires transportent les 
flexibles refroidis au poste suivant où ils su-
bissent successivement un contrôle d’étan-
chéité. Les pièces défectueuses sont de 
nouveau triées, les autres flexibles regrou-
pés en charges de 50 pièces. Six flexibles à 
la fois passent par la cellule de fabrication 
en 35 secondes à peine. 

L’installation de flexibles est utilisée de-
puis le printemps 2011. Les employés ont 
été formés sur place chez ARBURG. Etant 
donné que l’interface de la commande de 
presse SELOGICA est implémentée sur les 
commandes des robots, la presse et les ro-
bots ont recours à un système homogène. 
De plus, les deux robots linéaires sont réu-
nis en une commande et mis en réseau 
avec celle du robot à quatre axes. Bien 
que la technique de l’installation soit très 
complexe, la production peut être lancée 
relativement simplement.

Pour maintenir les voies de transport 
aussi courtes et les coûts aussi faibles que 
possible, la fabrication est effectuée à 

proximité du client, en Roumanie. De là, les 
flexibles peuvent être apportés rapidement 
aux sites de production d’Europe de l’Est 
du fabricant de lave-vaisselles. Pour garan-
tir une fabrication sans problème 24h/24, 
l’entreprise a conclu un contrat de mainte-
nance avec ARBURG. 

Du fait des bonnes expériences recueillies 
dans le cadre du projet, Schlemmer utilise 
entre-temps trois autres ALLROUNDER 
au niveau mondial, d’autres étant déjà en 
cours de planification.

À l’issue de la découpe (fig. en page 9), un robot à 

quatre axes amène les flexibles vers un poste de  

montage de joints toriques (à gauche). Deux robots  

linéaires assurent ensuite la manipulation (au centre). 

Une ALLROUNDER verticale injecte une gaine  

(à droite). En 40 secondes à peine,  

six produits finaux sont ainsi créés.
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Ca bouge ici

Un robot à six axes avec capot 
de protection et autres péri-
phériques sur roulettes  ? Un 

module robot qui peut être déplacé 
d’une presse à l’autre  ? Le raccorder 
exactement là où cela est nécessaire 
et le configurer en quelques tours de 
main ? Un tel système de robot mobile 
n’est plus une utopie depuis les jour-
nées technologiques ARBURG du prin-
temps 2011. Il apporte un plus décisif 
en termes de flexibilité dans la planifi-
cation de la production et d’utilisation 
du parc de presses. 

La condition sine qua none pour des 
robots à six axes mobiles réside dans une 
programmation commune et simple, telle 

que celle disponible sur le marché à travers 
l’interface de commande SELOGICA im-
plémentable sur la commande des robots 
KUKA. 

Des utilisations flexibles : raccorder, 
configurer l’intervention du moule – 
et c’est prêt !

Sans service externe de programma-
tion, l’opérateur peut saisir lui-même tous 
les processus de déplacement et les fonc-
tions directement sur place. En outre, les 
modules robots mobiles ne requièrent que 
les interfaces adéquates pour communi-
quer avec la presse. La structure du mo-
dule est standardisée. Ceci permet aussi 
de remplacer facilement les préhenseurs.

À quoi peut ressembler un cas concret 
d’utilisation d’un robot à six axes mobile ? 
Si par exemple, un dysfonctionnement 
survient en production, l’unité mobile peut 
être déplacée rapidement d’une presse à 
une autre et y être installée. Quand les ro-
bots à six axes gagnent en mobilité, leur 
utilisation quotidienne et par là même la 
planification de la production deviennent 
largement plus flexibles. 

Lors du repositionnement du module 
robot, il est possible de consulter des sous-
programmes tout prêts, enregistrés de 
manière centralisée. Il ne reste plus qu’à 
reconfigurer l’intervention dans le moule. 
Les modules robots peuvent être équipés 
individuellement en ce qui concerne par 
exemple la dépose des pièces injectés ou 

Robot à six axes mobile : changement d’emplacement en toute facilité

Changement d’emplacement 

en toute facilité : le module 

compact peut être déplacé 

facilement (à gauche). Des 

idées innovantes : avec plu-

sieurs modules robots mo-

biles, il est possible de créer 

des cellules de production en-

tièrement nouvelles (à droite).

PRODUIT
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les opérations en aval. La grande liberté 
qu’apporte un robot à six axes dans une 
production automatisée offre de nets 
avantages qui peuvent être utilisés à leur 
tour pour les productions consécutives. 
C’est pourquoi l’idée a été suggérée de 
supprimer la liaison fixe entre la presse à 
injecter et le robot dès le début au pro-
fit d’une alternative mobile, modulaire. Il 
suffit pour cela de débrancher seulement 
les connecteurs. Après retrait des pieds de 
fixation, l’unité sur roulettes peut être dé-
placée manuellement. Le robot à six axes 
est suspendu dans le module, l’ensemble 
de la technique de commande avec pan-
neau de commande portatif pour la pro-
grammation autonome se trouve sur le 
capot de protection. 

Des cellules de production entière-
ment nouvelles 

Lorsque plusieurs modules robots mo-
biles sont disponibles, il est possible de 
créer des cellules de production entière-
ment nouvelles en ayant recours à une 
ou plusieurs presses à injecter, de ne pas 
seulement prélever et déposer les articles 
de la presse à injecter mais aussi d’en 

contrôler la qualité lors d’étapes intermé-
diaires, de les transformer, de les amélio-
rer ou de les transmettre à une deuxième 
presse pour un surmoulage ou une injec-
tion de finition. La créativité ne connait pra-
tiquement pas de limites puisque les opé-
rations d’équipement restent minimales en 
cas de changement de production.

Éprouvé dans la pratique

Le concept du robot mobile a été dé-
veloppé en collaboration avec l’inven-
teur Michael Baum, ingénieur diplômé 
et directeur de la société Hohenloher 
Kunststofftechnik GmbH & Co. KG. Il a 
déjà utilisé avec succès plusieurs de ces so-
lutions de robots mobiles. Les raisons liées 
à la technique de production ont seules 
été déterminantes dans la mise en œuvre 
du concept. Michael Baum explique à ce 
sujet  : «  L’augmentation durable de la 
flexibilité d’utilisation des automatisa-
tions ont mis en lumière sous 

un tout autre aspect aussi bien l’inves-
tissement réel dans la technique que son 
amortissement. Planifier la production à la 
perfection, toujours fabriquer en juste-à-
temps tout en surmontant rapidement et 
en toute sécurité les goulots d’étrangle-
ment en production – tout cela fonctionne 
parfaitement grâce aux robots à six axes 
mobiles d’une grande flexibilité. 

Robot à six axes mobile : changement d’emplacement en toute facilité

Vous trouverez le film « Robots mobiles à  

six axes » sur notre chaîne YouTube  

(www.youtube.com/user/ARBURGofficial) 
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Oliver Schäfer, ingénieur diplômé, Information technique

Le moulage par injection-com-
pression est employé dans la 
transformation de pratiquement 

tous les matériaux plastiques : que ce 
soit à cause d’exigences complexes 
au niveau des pièces à injecter, d’une 
production en série de haute qualité 
ou pour une production à haut rende-
ment, imposant de ce fait la rentabili-
té. Afin d’être en mesure de répondre 
de manière ciblée aux exigences cor-
respondantes, le moulage par injec-
tion-compression offre aux utilisa-
teurs plusieurs variantes du procédé.

Le moulage par injection-compression 
se caractérise par une modification du 
volume de la cavité au cours de la phase 
d’injection et/ou de la phase de maintien 
de la pression. Cela veut dire en pratique : 
quand la matière fondue est dans la cavité, 
alors seulement le moule est fermé com-
plètement ou un tampon avance dans le 
moule. De ce fait, une pression uniforme 

s’exerce sur la surface correspondante de la 
cavité du composant qui se rétracte. Dans 
l’idéal, le niveau de pression à l’intérieur de 
la cavité est constant. Du côté de la presse, 
l’unité d’injection et le moule ou leurs com-
posants doivent pouvoir être déplacés si-
multanément. Le moule en revanche doit 
être conçu de telle manière que la cavité 
soit étanche même si elle n’est pas complè-
tement fermée.

Le moulage par injection-compres-
sion offre de nombreux avantages

Le moulage par injection-compression 
permet de réaliser des rapports chemins 
d’écoulement/épaisseurs des parois plus 
importants, tout en réduisant pourtant 
la rétraction et les effets de déforma-
tion. Cela se traduit par une précision 
de moulage plus élevée, une meilleure 
homogénéité et donc une qualité accrue 
des pièces. Autre avantage  : les tensions 
internes au composant et les effets de 

double réfraction diminuent. Ceci est 
primordial pour les composants optiques 
surtout. S’agissant des thermoplastiques 
renforcés à la fibre de verre, le moulage 
par injection-compression permet une 
plus grande rigidité du composant. Le dé-
gazage amélioré des cavités pendant l’in-
jection des thermodurcissables ou des sili-
cones liquides constitue un autre exemple 
d’application. Les retassures et les brûlures 
sur la surface du composant peuvent ainsi 
être évitées. Mais le moulage par injec-
tion-compression aide aussi à réprimer 
les dépressions en surface ou la formation 
de turbulences. Ceci est par exemple inté-
ressant pour le moulage par injection de 
poudres. En outre, la pression interne plus 
faible du moule rend possible l’utilisation 
d’unités de fermeture plus petites.

Décisif dans la technique de moulage

D’une manière générale, le principe sui-
vant s’applique  : la fonction d’estampage 

Compression améliorée 
Le moulage par injection-compression – un procédé pour de nombreuses applications
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côté presse impose la conception du 
moule d’estampage. Il existe différentes 
possibilités pour réaliser un volume de 
cavité variable. En référence aux mou-
vements de la presse, on fait la distinc-
tion dans la technique des moules entre 
« l’estampage au niveau des axes princi-
paux  » et «  l’estampage au niveau des 
axes secondaires  ». On désigne comme 

axes principaux d’une
presse à injecter, 

l’ouverture et la ferme-
ture du moule, ainsi que 
l’injection et le dosage. 
Font partie des axes se-
condaires l’éjection, les 
fonctions d’extracteur 
de noyau et la buse.

Estampage au niveau 
des axes principaux

Le mouvement d’es-
tampage est effectué 
via l’unité de fermeture. 
La cavité peut à cet ef-
fet être rendue étanche 
par le biais d’un re-
bord au fonctionne-
ment précis (1) ou, 
autre alternative, par 
un cadre d’estampage 
à déplacement axial (2-

3). Lorsque le moule est encore entrou-
vert, celui-ci se trouve déjà au niveau 
du plan de joint et obture la cavité vers 
l’extérieur. Le cadre d’estampage est 
pressé soit par la force d’un ressort (2) 
ou par voie hydraulique (3). L’estampage 
au niveau des axes principaux est parti-
culièrement adapté pour les composants 
plats présentant une épaisseur de paroi 
uniforme. Les contre-dépouilles ou les 
perçages en travers du sens de l’estam-
page sont en revanche problématiques. 
Par ailleurs, les concepts de moule avec 
cadre d’estampage permettent aussi 
l’estampage de surfaces partielles. Les 
forces d’entraînement agissant sur les 
zones non estampées du composant 
doivent être absorbées par le cadre 

d’estampage. La force de pression géné-
rée par ressort ou par voie hydraulique 
est nettement plus faible comparée à la 
force de verrouillage. Par conséquent, la 
fenêtre du processus lors de l’estampage 

de surfaces partielles est très limitée 
avec l’axe principal.

Estampage au niveau des axes 
secondaires

Lors de l’estampage au niveau des axes 
secondaires, les forces d’entraînement 
sont en revanche absorbées par la force de 
verrouillage. C’est pourquoi ce procédé est 
particulièrement adapté à l’estampage des 
surfaces partielles. Le mouvement d’es-

tampage est effectué via le tampon 
à l’intérieur de la cavité. On utilise 
pour cela les fonctions d’extracteur 
de noyau (4) ou l’éjecteur (5).

L’estampage par le biais de l’unité 
de fermeture a toutefois l’avantage 
d’offrir des réserves de force dix fois 
plus importantes que lors de l’es-
tampage dans le moule. La précision 
réalisable dépend principalement de 

la reproductibilité du mouvement d’es-
tampage, donc de l’unité de fermeture. De 
plus amples détails seront donnés dans la 
prochaine édition du today.

Le moulage par injection-compression évite les 

tensions internes au composant. Celles-ci peuvent 

être contrôlées directement sur la commande 

SELOGICA à l’aide de films polarisés.
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