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Au total, ARBURG fabrique 60 pour cent des com-
posants de presses —, et notamment toutes les vis
—, de maniére autonome a LoBburg. Car I'entreprise
est trés exigeante pour la qualité de ses produits.

ARBURG



EDITORIAL

Vous l'avez sirement tout de
suite remarqué si vous étes un
fidele lecteur de notre maga-

zine : Vous avez devant vous

un exemplaire du « nouveau »
today. Dans un processus complet de renouveau, nos experts
de la communication ont relooké et modernisé notre magazine
client, a la demande de la direction. De la présentation des titres
aux petits détails qui peuvent passer inapercus, en passant par
la mise en page, Susanne Wurst, Peter Zipfel et Dr. Christoph
Schumacher ont modernisé la forme et mis en pratique les
derniéres nouveautés de la branche journalistique.

Moderne, agréable et a regarder a lire, informative —, c’est ainsi
que se présente la nouvelle formule de notre magazine. C'est ce
qu‘on peut attendre d'un médium d'information international,
rédigé en cinq langues, et dont le tirage, trois fois par an, s'éléve
a 35 000 exemplaires. Ce tirage permet a today de se présenter
comme |'une des premiéres publications dans |'industrie du plas-

tique — et de surpasser largement de nombreuses publications

Cheéres lectrices, chers lecteurs,

commerciales spécialisées.

Pour ce qui est du contenu, rien ne change, car nous y avions déja
travaillé longuement par le passé : Nous vous présentons avec
sérieux les nouveautés principales en matiere de technologie et
d'organisation de notre entreprise, en insérant des reportages
clients intéressants, ainsi que des trucs et astuces concernant
la transformation du plastique. Le programme des salons
et les thémes historiques complétent |'aspect informatif du
magazine.

Nous espérons que vous apprécierez autant que nous cette
nouvelle version et nous vous souhaitons une bonne lecture de

notre « nouveau » today.

4g

Juliane Hehl
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a participation d‘ARBURG au
salon international K 2001 de
Diisseldorf a été un succés parfait
et a fait écho a la devise de I'année et
du salon « ARBURG - une nouvelle
dimension » : Chaque jour, la foule
s'est massée au stand ARBURG. Beau-
coup voulaient surtout voir la grosse
ALLROUNDER 720 S, d'une force de fer-
meture de 3200 kN.
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Les responsables se sont montrés trés sa-
tisfaits du déroulement de la K 2001. Pendant
huit jours, I'entreprise a révélé aux visiteurs
ce qui se cachait derriére la devise de I'année
et du salon : de nouvelles dimensions dans
tous les domaines — des piéces d'exposition a
la communication complétement harmonisée
avec une publicité qui attire I'oeil, un prospec-
tus compact et une brochure multimédia, en
passant par son stand élaboré sur deux étages
d’'une surface de plus de 1450 métres carrés.
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L'élément le plus marquant était bien la
publicité externe : une paire d'yeux étonnés,
qui a réussi a attirer au bon endroit en nom-
bre les visiteurs de la K, en combinant « 13 A
13 » et le logo ARBURG : c'est-a-dire au stand
ARBURG, situé dans le hall 13 et portant le




succes parfait

numéro A13. Les personnes intéressées ont
pu trouver sur place pour la premiére fois un
prospectus spécial a la K, dont le codage de
couleur claire, sous forme de registre, coinci-
dait avec |'écran de la presse et correspon-
dait donc point par point a « leur » presse.

A l'occasion de la K 2001, la nouvelle
brochure multimédia ARBURG, disponible en
sept langues, a été présentée officiellement.
Regroupant une brochure et un CD-ROM, elle
livre des informations détaillées sur I'entrepri-
se, en combinant les avantages de ces deux
médias. Elle ne traite pas seulement de la
technique et de I'historique de I'entreprise,
elle évoque également les perspectives d‘ave-
nir et ce qui fait I'image d’ARBURG.

Le public averti a pu vivre en direct les
derniers progrés de la technologie ARBURG.
Parmi les visiteurs, on a pu retrouver des
clients fidéles de presque tous les pays
du monde, venus a Diisseldorf pour s'infor-
mer des nouveautés présentées au salon K.

L'ALLROUNDER 720 S d'une force de ferme-
ture de 3200 kN était au centre des intéréts,
car c'est le premier successeur direct de la
630S. La presse ayant été équipée du nouveau
robot vertical MULTILIFT V, deux nouveautés
ont ainsi été présentées simultanément

K 2001

sur une seule piéce d'exposition. La grosse
720 S a permis de fabriquer un escabeau
de 900 grammes, qui est devenu un objet
de collection dés le premier jour. Autant
que les deux premiéres, la troisieme nou-
veauté a aiguisé la curiosité : 'ALLROUNDER
420 A 800-400 est la premiére presse de la
nouvelle série ALLDRIVE équipée de la
technologie d‘entrainement modulaire. Ainsi,
I'ALLROUNDER A peut fonctionner avec
I'équipement électrique de base — les axes
d’entrainement classiques — et déplacer
tous les autres axes par circuit hydraulique.
Naturellement, un entrainement entiérement
électrique est également possible sur ce type
de presses.

La fabrication de boitiers de mobiles
sur une ALLROUNDER 630 S 2500-1300/150
bicomposant a également enthousiasmé
les visiteurs. La presse était équipée d'un
moule rotatif a trois positions de la Société
Weber d‘Esslingen. Les positions une et deux
permettaient d'injecter le boitier,
et la troisiéme position servait a
retirer le boftier du moule fermé.

La présence d’ARBURG au sa-
lon K 2001 a été complétée par
des applications dans les domai-
nes du micro-moulage par injec-
tion, du procédé Mucell, de la fa-
brication d'ébauches en PET, de
la transformation des LSR, de la
technique de pression interne de
gaz, des procédés a intervalle et
sandwich, de I'injection d'inserts
ou de l'optimisation de I'énergie
lors du processus de moulage par injection.
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Nouvelles dimensions a la K 2001 :

Des éléments impressionnants sur le stand et
de trés grands plateaux de fixation en verre
(a gauche)

une publicité qui attire I'oeil comme a I'entrée
Nord du salon de Diisseldorf (centre gauche)
(photo : salon Dusseldorf),

la foule au stand ARBURG avec la 720 S en
vedette (centre droite)

des discussions animées entre experts, parmi

les visiteurs internationaux (en haut).




SERVICE

Valeur ajoutée pour le client

La valeur ajoutée pour le client est au centre des
préoccupations : C'est ce a quoi travaillent le
nouveau directeur du département Eckhard Witte
et les deux chefs de service Roland Paukstat et

Wolfgang Umbrecht (de gauche a droite).

I'achat, le client attache de
plus en plus d‘importance aux
prestations de service. Car, des
prestations de service efficaces ne per-
mettent pas seulement de réduire les
temps d‘immobilisation des presses. Il
faut ainsi proposer au client un ensem-
ble exhaustif de prestations, associant
le conseil, la vente, la livraison, la mise
en service, la formation, I'entretien et
la fourniture de piéces de re-
change.

Pour s'approcher de cette ambi-
tion, ARBURG a revalorisé son sec-
teur du service. Eckhard Witte est un
chef de service expérimenté qui va se
charger de coordonner toutes les ta-
ches du nouveau secteur service de
I'entreprise. A ses cotés, Wolfgang
Umbrecht s'occupe du déroulement
des prestations de service et des questions de
qualité, alors que Roland Paukstat, chef du ser-
vice aprés-vente se charge du service opéra-
tionnel et du service des piéces de rechange.

Selon Eckhard Witte, les mesures de res-
tructuration doivent permettre a ARBURG
d'accroitre la satisfaction du client sur la totali-
té du secteur du service, grace a une meilleure
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prise en charge du client. Roland Paukstat et
Wolfgang Umbrecht voient des avantages sur-
tout pour la production : « C'est surtout la fa-
brication chez le client qui doit fonctionner.
Pour cela, nous faisons notre possible en ap-
pliquant toujours la solution la plus rapide et
la plus rentable possible — remplacement, nou-
velle piece, échange ou réparation —. »

La valeur ajoutée pour le client est toujours
au centre des préoccupations chez ARBURG.
Notre nouvelle structure suit ces préceptes en
établissant une prise en charge plus rapide et
plus intensive de nos partenaires. Cela ne s'ap-
plique pas seulement a tous les clients, mais
également a nos filiales et représentations par-
tout dans le monde. La aussi, ARBURG veut
devenir plus efficace et meilleure. Car, celui
qui peut servir ses partenaires plus rapide-
ment partout dans le monde, gardera finale-
ment toujours une longueur d‘avance.



Vite, encore plus vite,...

i une piéce détachée est deman-

dée, elle doit étre disponible

le plus vite possible. ARBURG a
déja fait beaucoup en ce sens par le
passé, mais refuse de se reposer sur
ses lauriers. Au contraire, I'entreprise
travaille constamment a I'améliora-
tion du service des piéces de rechange.
Et ce, dans tous les domaines touchant
a la logistique des piéces détachées.

Voici le déroulement d'une commande
de piéces détachées dans toute I'entreprise :
entrée de la commande, saisie de la
commande, validation du préparateur au
stock, répartition de la commande dans les
différents secteurs de stock (étageres hautes,
petites pieces et stock paternoster), transfert
au service expédition, rassemblement de
la livraison provenant des diverses sections
du stock, emballage et expédition des piéces
détachées.

Les diverses sections concernées par
I'expédition des piéces de rechange doivent
donc travailler main dans la main, pour que la
piéce commandée arrive le plus vite possible
chez le client.

Les points importants dans |'expédition de

PIECES DE RECHANGE

piéces détachées sont la disponibilité des pie-
ces et le nombre d'expéditions — le but étant
d'accroitre constamment ces valeurs.

Ainsi, grace a l'actualisation continue de la
planification des piéces détachées, la disponi-
bilité des piéces de rechange a pu étre sensi-
blement améliorée. Le service de commande a
également été étendu de maniére intensive :
en plus du téléphone et du fax, les clients al-
lemands peuvent commander sur Internet de-
puis octobre 2001. A partir de la mi-2002 cet
outil de commande sera aussi disponible pour
de nombreux clients internationaux.

La modernisation du systéme de hautes
étageres, autorisant une mise en stock conti-
nue et donc une plus grande disponibilité des
piéces, présente des avantages pour la lo-
gistique des piéces détachées. L'amélioration
du transport interne a été également po-
sitive . Actuellement, de nombreuses téches
de transport sont effectuées automatiquement
par des convoyeurs, qui ont remplacé les cha-
riots élévateurs.

L'expédition elle-méme a été améliorée. En
plus d'une surface accrue, le rassemblement de
I'expédition des machines et des pieces déta-
chées a des avantages, surtout pour ce qui est
de I'envoi de piéces détachées aux filiales.

L'introduction des horaires décalés évite
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Déroulement rapide de la commande
de piéces détachées, grace a une
logistique performante : de la prise de
commande (gauche) a 'expédition des
piéces détachées (en bas), en passant
par la mise a disposition en stock

(2éme en partant de la gauche).
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désormais d'interrompre la chaine de livrai-
son, lorsqu’une piéce est commandée jusqu'a
15h30, et qu'elle est disponible en stock, elle
est maintenant envoyée le jour méme au client,
dans le dernier camion de livraison.

Ces améliorations dans tous les secteurs
contribuent donc a accroitre continuellement

la disponibilité des piéces détachées et le nom-
bre d'expéditions pour permettre aux pieces
d‘arriver le plus vite possible chez le client.



En haut : contréle de la qualité : comparaison de la piece

injectée avec le schéma

En bas : depuis 2001, un nouveau lieu de production a
vu le jour avec la KBS-Spritztechnik CH a St. Antoni en
Suisse. (photo : KBS)

En haut a droite : installée dans la forét noire : la nouvelle

En bas a droite : une technique complexe : moule &
entrainement & broche avec pignon en POM, pour I'injec-

tion d'un axe métallique.

L=

maison mere KBS a ouvert ses portes en 1999 a Schonach.

rogramme, telle est la devise du

groupe. KBS-Spritztechnik fabri-

que des piéces injectées techni-
ques, la plupart du temps minutieuses,
et qui doivent donc répondre aux plus
hautes exigences de qualité du client.
Il s'agit de roues dentées, vis, broches,
crémailléres, boitiers et de pignons de
poulies. Bref, de piéces plastiques qui
permettent aux véhicules, machines, ap-
pareils optiques, instruments de méde-
cine, de lingerie ou de techniques du
batiment de rester en mouvement.

Photo: KBS

ge dans le p

KBS-Spritztechnik est une société partenai-
re de la SBS-Feintechnik. Le siége social du
groupe se trouve, depuis sa création, a Scho-
nach, dans le sud de la forét noire.

Le slogan de I'entreprise « Ce qui nous fait
avancer » décrit assez bien l'activité du groupe :
il s'agit du développement, de la production
et du montage de piéces métalliques et
plastiques, mais surtout de solutions systemes
pour le client, concernant les engrenages,
moteurs d'engrenages et les taches de
mécanique électronique.

‘.
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Le groupe propose un éventail de prise
en charge complet a ses clients, allant
de la transformation classique du métal
au montage de modules et systémes, en
passant par la fabrication de moules, la con-
ception de moyens de production et de proto-
types, ainsi que le moulage par injection. « Ce
que la SBS fabrique en métal, la KBS le produit
en plastique », explique Thomas Burger, associé
gérant. Il va de soi que la technologie des in-
serts, alliant le métal et le plastique, ne pouvait
pas étre laissée de coté.

Les produits du groupe équi-
pent, entre autres, les véhicules
de tourisme et poids lourds, les

environ, qui ont conquis
une place de choix dans le
monde entier parmi les tech-
" nologies d'entrainement.

Le programme « Expert Gear System » (EGS)
assisté par DAO, développé par SBS, pour la
mise au point de géométries de roues dentées
optimisées par ordinateur, fait du groupe un
partenaire de développement de valeur pour le
développement de I'industrie.

A Schonach 16 presses a injecter, dont les
forces de fermeture vont de
250 kN a 1600 kN, sont en
place. Les thermoplastiques et
élastoméres chargés y sont in-

appareils de nettoyage du sol et
de jardinage, les dialyseurs et
les appareils d'automatisation
dans les batiments. Une production diversi-
fiée, une fabrication de haute précision et des
solutions intégrales caractérisent la stratégie de
cette entreprise familiale qui en est a sa sixieme
génération.

KBS est connue pour ses piéces injectées de
haute précision pesant de 0,01 a 300 grammes

e DRITZTECHNIK 4
V' SPRITZTECHNIK 4
Bewegung in Kunststoff ..

jectés, partiellement modifiés,
etsont utilisés dans des liaisons
plastique-métal. Les dispositifs
d'alimentation en matériaux et de refroidisse-
ment sont commandés par ordinateur et sont
totalement visualisés. La saisie des données ma-
chines, commandée par un ordinateur pilote,
garantit le suivi sans faille de tous les parame-
tres de processus dans le cadre d’'une gestion

moderne de la qualité.
today 19/2002

REPORTAGE CLIENTS

En Suisse, la production a lieu sur 20
ALLROUNDER ARBURG disposant de forces de
fermeture comprises entre 250 et 1000 kN.
Voici I'une des taches principales: I'injection
d'inserts en métal, un secteur spécialisé pour
lequel ARBURG s'est aussi fait un nom depuis
la fabrication de sa premiére presse. La col-
laboration du groupe avec ARBURG remonte
a 1979, lorsque la premiére presse, une
ALLROUNDER 170, a été livrée.

Au niveau de l'architecture et surtout de la
technique, KBS est une entreprise jeune, inno-
vante et ultramoderne. Ainsi, KBS a installé des
presses ARBURG de derniére génération dans
ses halls de production. Les derniéres presses,
huit ALLROUNDER S au total, ont été acquises
en novembre 2001 et livrées a Schonach et a
St. Antoni. Et les prochaines devraient bientot
suivre, si lI'on en croit Thomas Burger, car I'en-
treprise veut renforcer sa présence dans le sec-
teur de la technologie multicomposant. Pour
KBS-Spritztechnik, la précision, la rapidité, le
service et un bon rapport qualité/prix ont été
et sont toujours les critéres déterminants de la
longue collaboration avec ARBURG.

FICHE INFO KBS-Spritztechnik|

Groupe : KBS-Spritztechnik est une société
partenaire de la SBS-Feintechnik

Création : 1896 Josef Burger Sohne, puis
1953 SBS-Feintechnik, 1993 KBS-Spritztech-
nik employés : 340 (SBS et KBS) et 50 chez
le fournisseur SBS-Mechatronics (société de
montage) Lieux de production : Schonach,
sud de la forét noire, Allemagne et St. Antoni,
canton de Fribourg, Suisse




A droite : Transparente comme ARBURG I, la maison

mére de B&O se trouve sur pilotis a Struer, et est sur-

nommée « The Farm ».

Un design et une fonctionnalité uniques : équipement
HiFi chez B&O, au Danemark. (petite photo).

(photos : B&O)

Photos: M. Zipfel §
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a Scandinavie : c'est le soleil

de minuit, les élans, les églises

en bois, une nature vierge, les
skieurs de fond, les traineaux tirés par
des rennes et... l'industrie high-tech,
les télécommunications, les technolo-
gies de l'information dans l'une des
régions d'Europe les plus prospéres.
La Scandinavie, c'est bien plus que les
maisons de vacances, les Lapons et les
Fjords. Nous vous proposons une ap-
proche avec des informations en pro-
venance des partenaires commerciaux
d’ARBURG.

En effet, I'économie scandinave est en plein
essor depuis le milieu des années quatre-vingt
dix. Et notamment, grace a I'adhésion de la Fin-

pleill de minuit

lande et de la Suéde a I'Union Européenne. Dans
le secteur des technologies de I'information en
particulier, la région occupe une place domi-
nante sur le marché mondial. Les ressources na-
turelles, comme I'huile, le poisson et le bois re-
présentent les autres secteurs économiques qui
ont fait connaitre la Scandinavie dans le monde
entier. Il s'agit la des données de base. Mais
que représente le Grand Nord pour ARBURG?

L'entreprise est présente partout sur les mar-
chés principaux, en commencant par la filiale
danoise de Hvidovre a Copenhague. Les clients
fidéles aussi renommés que LEGO ou Bang &
Olufsen ont rendu cette décision naturelle et
nécessaire en 1997.

En Finlande, en Suéde et en Norvege,
ARBURG coopére avec des représentants. De-
puis 1996, la société EM-KONE QY a Kerava,
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prés d'Helsinki, se charge des intéréts de I'en-
treprise en Finlande. L'industrie électronique,
les techniques médicales et les télécommuni-
cation sont les secteurs économiques ou les
ALLROUNDER et périphériques correspondants
sont le plus utilisés. L'un de nos clients en
Finlande est la société Plastoco, qui fabrique
des piéces injectées pour les capteurs équipant
les ballons météo. D'autres clients intéressants
d’ARBURG : Perlos et Eimo.



LA SCANDINAVIE

A gauche : un dlassique scandinave du moulage par

injection, jamais démodé : les LEGO. (photo : LEGO)

A droite : la Scandinavie est leader dans ce secteur : les
produits high-tech et leur design si particulier, avec ici le
Beolab 4000, combiné au BeoSound 3000 de B&O.
(photo : B&O)
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Le pére du dirigeant actuel, Stefan Folkes-
son, avait déja pris en main la représentation
ARBURG en Suéde des 1974, avec son parte-
naire. Aujourd’hui, cinq personnes se chargent
de ce marché depuis Mariestad. Les presses
ARBURG sont surtout utilisées dans les techni-
ques médicales, I'industrie automobile et par-
tout ol des piéces techniques doivent étre
produites. La transformation des poudres mé-

talliques représente un autre secteur en crois-
sance en Suéde.
Depuis 1970, Plastmaskiner A/S
a Oslo distribue les ALLROUNDER
et leurs périphériques pour
ARBURG en Norvége. La tech-
nique des presses fabriquées
a LoBburg est mise en appli-
cation chez les clients venant
de I'industrie automobile, de
I'électronique et des techniques
médicales, mais aussi chez les
fabricants de meubles. L'un de nos
gros clients norvégiens : Microplast.
Une ALLROUNDER préte a la livraison en Nor-
vege fabrique un produit typiquement scandi-
nave : des réflecteurs pour piétons. Tres prati-
ques pour les longues nuits d'hiver.

ARBURG a réussi, avec ses filiales et ses re-
présentants, a compenser I'essoufflement du
secteur des télécommunications avec d‘autres
branches porteuses, comme les techniques
médicales ou de I'emballage. Cette flexibilité
caractérise I'entreprise aussi dans la région
économique importante qu'est la Scandinavie
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ADRESSES

Danemark : ARBURG A/S
Stamholmen 193 D,
DK-2650 Hvidovre

Tél. +4536 77 63 99,

Fax +4536 77 19 99

Finlande : EM-KONE OY
Palokorvenkatu 2,
SF-04250 Kerava

Tél. +358 (0) 208 345 110,
Fax +358 (0) 923 73 133

Suéde : Rafo AB
Karlsrogatan 7,

$-54233 Mariestad

Tél. +46 (0) 501 16 555,
Fax +46 (0) 501 10 488

Norvége : Plastmaskiner A/S
Prof. Birkelandsvei 26 A,

N-1081 Oslo

Tél. +47 23 28 90 30,

Fax +47 23 28 90 31

INFO SALONS

Scandinavian Open
Hvidovre, Kopenhagen, DK
Du 13 au 15 juin 2002

Muovi Plastics
Lahti, FIN

Du 30 octobre au Ter novembre 2002

Scanplast
Goteborg, S
Du 8 au 12 avril 2003



En haut : défaut typique d'une piéce moulée, en raison
d'un mauvais dégazage : Traces de brilures sur le canal

d'alimentation.

A droite : un évent dans le plan de joint d'un moule

d'injection pour la fabrication d'un socle.

ur divers plastiques et processus

de transformation, un dégazage

optimal du canal principal et des
cavités du moule est nécessaire. Car il
s‘agit de laisser s'échapper le plus ra-
pidement possible le mélange gaz/air.
La rubrique techniques d’application
ARBURG donne des trucs et astuces au
sujet du dégazage des moules.

Lorsque les vitesses de remplissage sont
élevées, il existe un danger de voir apparaitre
des traces de brilures. Ces brilures apparais-
sent sous forme de colorations noires ou bru-
nes sur les pieces injectées et compromettent
la qualité de la production. La réduction de la
vitesse d'injection ne suffit souvent pas : elle
entraine des décalages a froid dans le flux de
matiére, qui modifient |'orientation de la piéce,
et en réduisent la solidité mécanique.

La solution : un dégazage adapté au ma-
tériau et au moule. La solution la plus simple
et la moins co(iteuse est de rainurer le plan de
joint. Sur les zones en creux, |'utilisation de
poincons de dégazage ou I'ajout d'éléments
dans le moule se révéle efficace. Les poin-
cons mobiles présentent |'avantage de s'auto-
nettoyer, ce qui toutefois peut compromettre
les finis de surfaces de haute qualité des pie-

ces injectées. Les inserts poreux en métal frit-
té et les dégazages par poingons a lamelles
ont également fait leurs preuves. Les canaux
de débordement et souterrains sont des varian-
tes de dégazage plus colteuses et plus diffici-
les a mettre en place. Le canal de débordement

empéche la formation de poches d‘air au niveau
des fronts d'écoulement et des joints collés. Le
point de mélange est simplement déplacé hors
de la cavité. Un canal de dégazage souterrain
est mis en place lorsque I'agencement du mou-
le, la configuration du canal de refroidissement
ou des marques en surface provoquées par le
tampon de dégazage le rendent nécessaire. Un
tel canal souterrain est concu comme un mor-
ceau de carotte souterraine a point d'injection
et éjecteur.

Les deux mesures qui fonctionnent le mieux
pour la transformation des élastoméres et des
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Le dégazage : Son im-
portance pour la qualité
de la piéce injectée

duroméres sont la « commande de dégazage »
et la « mise sous vide ». La commande de dé-
gazage interrompt le remplissage, la force de
fermeture chute, le moule s'entrouvre éventuel-
lement et permet la fuite de I'air de la cavité.
L'étanchéification des cavités dans le plan
de joint, de la buse du cone d‘arrachage cen-
tral et du paquet d'éjecteur permet I'évacua-
tion hors des empreintes. Ces deux alternati-
ves fonctionnent aussi pour la transformation
des thermoplastiques.

Lorsque, lors du démoulage, la dépression
ne peut pas étre éliminée par les évents autour
du rebord de dévétissement, un éjecteur sup-
plémentaire en champignon ou a disque per-
met d'obtenir ce résultat. Le rebord des éjec-
teurs doit étre doté de facettes de ventilation,
ce qui optimise le dégazage également pen-
dant le remplissage du moule.

Le moulage par injection-compression est
un autre processus tres intéressant, qui peut
étre surtout utilisé avec des matériaux trés vis-
queux. Le moule est fermé jusqu'a l'interstice
préréglé, la dose présélectionnée est injectée
et le moule est fermé avec la force de compres-
sion réglée. Le moule, doté d'un rebord d'im-
mersion, comprime la piéce injectée pour lui
donner sa forme finale. Avantages : des pie-
ces injectées avec une faible contrainte, peu de
retrait, une grande robustesse et une surface
brillante.



REPORTAGE CLIENTS

FICHE INFO Gida Plast

Création : 1998

Chiffre d'affaires : 1850 000 $ (1999),

2150 000 $ (2000) et 980 000 $ (2001)*

* Réduction en raison de la crise économique et
de la dévaluation de la Lire turque (env. 120 %)
Les employés : 80 dans I'entreprise et 500
externes, qui travaillent chez eux ou dans de
petites entreprises au nom du groupe.

Surface de production : 3 750 m2

Site : Istanbul, Turquie

e succés

de l'entreprise turque

Gida Plast, qui fabrique
des emballages plastiques pour I'in-
dustrie agroalimentaire, prouve que
la présentation des sucreries a autant
d‘importance que leur goit. Point fort
de la gamme de produits : les emballa-
ges de sucreries, en forme de jouets.
Gida Plast vend ces emballages et leur
contenu sucré, sous la marque Motto-
Candy-Toy.

C'est en 1998 qu‘Abdurrahim Dede, pére du
dirigeant actuel Evren Dede, a créé Gida Plast.
Au départ, I'entreprise ne produisait que des
cuillers et des emballages en plastique pour la
société ULKER, fabricant célébre de chocolats et
biscuits en Turquie. Il a rapidement fallu fabri-
quer divers emballages pour d‘autres clients du
secteur agroalimentaire. De plus, I'entreprise a
commencé a fabriquer ses propres produits ces
derniéres années, pour les vendre directement
aux consommateurs.

Grace a un chiffre d'affaires croissant et
al'acquisition de machines supplémentai-
res, I'espace a vite manqué et I'entrepri-
se a di déménager deux fois pour faire
passer la surface de production de 500 a
3 750 métres carrés.

La gamme de produits de Gida
Plast se compose aujourd'hui
d’emballages pour les aliments,
de bourses en polyéthyléne pour les
sucreries et de sa spécialité : des su-
creries conditionnées dans des jouets.
Le produit complet, incluant le jouet et
la sucrerie, est commercialisé sous la mar-
que Motto-Candy-Toy de I'entreprise. Actuel-
lement, 60 pour cent des produits Motto-
Candy-Toy sont exportés. On table sur une
augmentation du chiffre d‘affaires et sur un ac-
croissement de la part des exportations.

Avec cette marque, Gida Plast est numéro un
dans les Balkans. L'entreprise est présente dans
2000 magasins d'agroalimentaire en Macédoi-
ne, a des représentations en Bulgarie, en Rou-
manie et en République Tchéque, ainsi que des
contacts avec les grossistes en Russie et en
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Biélorussie. Israél, la Palestine et le Ma-
ghreb font également partie des débou-
chés de Motto-Candy-Toy.

Les jouets et emballages sont également ex-
portés vers le Canada, la Roumanie et Israél.

Les clients pour lesquels Gida Plast fabrique
7000 types de produits différents et, entre
autres, 15 millions de jouets par mois, viennent
uniquement du secteur agroalimentaire : il s"agit
de vendeurs de sucreries, chocolats et biscuits,
et de grossistes en sucreries et sucre — une in-
dustrie trés importante en Turquie.

La production est équipée de 14 presses a
injecter et tourne sans interruption, avec des
équipes de douze heures, 7 jours sur 7. On
y transforme du polyéthyléne, du polystyréne

De beaux

et du polypropyléne. Les dix ALLROUNDER —
quatre ALLROUNDER 320 K 700-250 et six
ALLROUNDER 370 S 800-350 — sont certes
utilisées pour la production de toutes les
piéces injectées, mais elles servent surtout pour
les produits d'exportation et ceux pour lesquels
les clients exigent de la qualité. En matiére d'as-
surance qualité (AQ), Gida Plast a mis au point
son propre systeme d'AQ, avec l'aide de la so-
ciété ULKER. L'entreprise souhaite maintenant
obtenir la certification DIN EN ISO 9000.
Depuis 2000, Gida Plast collabore avec la
filiale turque d’ARBURG Ltd. Sti. Et depuis ce
temps, I'entreprise ne jure que par ARBURG :
qu'il s'agisse de technique et de la qualité des



machines, du service, des conditions de vente
et de l'intérét du client ou de la prise en charge
du client en cas de probleme. Le dirigeant Evren
Dede est parfaitement satisfait d’ARBURG et ré-
sume en un mot la collaboration des deux entre-
prises : « Excellente ! »

Il est devenu possible, grace aux ALLROUN-
DER, de produire en plus grandes quantités,
avec une meilleure qualité et sans usure des
moules. L'entreprise a pu économiser au niveau
de la main-d'ceuvre. La convivialité des presses
ARBURG, grace a la commande confortable
SELOGICA, est également un point positif.

Voici le bilan de Evren Dede, aprés deux
années d'expérience avec ARBURG : « C'est
comme si j‘étais au volant d’une ,Mercedes’.

Je suis désormais entre de bonnes mains.
Aucun risque de quitter la route avec les
ALLROUNDER. C'est pourquoi, a l'avenir aussi,
j'achéterai exclusivement des presses a injecter
ARBURG ».
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En haut : C'est essentiellement avec des presses ARBURG
que Gida Plast produit sur son site dIstanbul ; la-bas il y a
suffisamment d'espace pour de nouvelles ALLROUNDER.
(Photos : Gida Plast)
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2001, la gamme de presses
ALLROUNDER offre a tous les clients
la possibilité d‘utiliser tout I‘éventail
d‘entrainements disponibles, de Ia
presse a injecter toute hydraulique
standard a la toute électrique, pour
répondre a leurs besoins spécifiques
de production. Mais ARBURG donne de-
puis longtemps la possibilité d'utiliser
divers axes sur les presses standard,
qu'il s'agisse de I'axe servo-électrique
ou hydraulique.

Le dosage électromécanique est le module
le plus répandu chez les clients ARBURG. Il
permet de réduire le temps de cycle a quel-
ques secondes, car le dosage a lieu en méme
temps que les autres processus de la presse. |l
offre également d‘autres avantages : |'écono-
mie d'énergie et une préparation de la pate en
douceur.

Depuis novembre dernier, la Friedrich San-
ner KG, située a Bensheim dans la Hesse, pro-
duit avec une ALLROUNDER 630 S 2500-1300
dotée d'un entrainement de dosage élec-
tromécanique, de la régulation du processus
d'injection et d'une vis de blocage. Cette pres-
se est équipée d'un moule a canalisations
chaudes 24 cavités de I'entreprise, qui permet
de fabriquer des tubes pour les emballages de
bandelettes de test. Avec une charge d'injec-
tion de 270 grammes, le temps d'injection est
inférieur a une seconde, le cycle inférieur a dix
secondes. Le mouvement du moule, simultané

~a la course d'éject

e



pt bien pensé

a aiguille hydraulique, permettent une phase
de dosage maximale jusqu'a la fermeture du
moule. Ceci entraine une baisse du régime de
la vis et une température du cylindre adaptée
au matériau HD-PE. En plus du gain de temps
sur le cycle, la préparation de la pate se fait en
douceur pour éviter la surchauffe du matériau
par friction.

Chez Sanner, on souligne avant tout les
mouvements simultanés non restreints de cha-
que axe a vitesse maximale et la réduction du
cycle qui en découle. De plus, on remarque
également des économies d'énergie.

Joachim Fulek, responsable du moulage par
injection et du montage d'inhalateurs a la
Société Wilden Medizin- und Kunststofftech-
nik GmbH a Pfreimd, voit les mémes avan-
tages pour sa production. La nouvelle tech-
nique des machines a entrainement de do-
sage électromécanique se compose de deux
ALLROUNDER 520 C, qui fabriquent les cou-
vercles des inhalateurs de la Société AstraZe-
neca. Ces grosses piéces tournent en continu,
sept jours sur sept. Les déplacements simul-
tanés sont indispensables pour réduire la du-
rée des cycles. De plus, I'entrainement de do-
sage électrique est beaucoup moins bruyant
que I'entrainement hydraulique et consomme
moins.

Une caractéristique technique presque uni-
que est utilisée chez la Mauer AG a Ubstadt-
Weiher. Le dévissage grace a la commande
électrique d'extracteur de noyau. Grace au sys-
téme de mesure absolu, un réglage bien plus
précis de la position est possible. De plus, la
presse peut travailler ici aussi avec des dépla-
cements simultanés. Plusieurs facteurs, en plus
du degré de précision trés élevé a la répétition,

ENTRAINEMENTS ELECTRIQUES

justifient l'utilisation de la commande sur des
unités de dévissage : un couple maximal plus
élevé et la possibilité de programmer sans pro-
bléme sur plusieurs niveaux. Les arréts inter-
médiaires, le détachement du filetage lorsque
le moule est fermé ou le vissage sans fin vers la
gauche ou la droite peuvent étre directement
programmés.

La presse ainsi équipée a été bien accueillie
par le personnel de la production de I'entrepri-
se et répond complétement aux attentes, selon
les dires du P.D.G. Klaus Mauer. Elle est convi-
viale et a fait ses preuves aussi dans la fabrica-
tion en série.

ARBURG vient de mettre au point une autre
nouveauté avec la Société Weber Formenbau a
Esslingen. Il s'agit d'une unité de rotation élec-
trique pour la fabrication de pieces multicom-
posants. Le directeur Hans Schimek insiste par-
ticulierement sur les déplacements rapides du
bloc de rotation. Pour une rotation de 180 de-
grés, l'unité ne nécessite que 1,1 seconde, et
peut se déplacer exactement dans tous les an-
gles, méme dans le sens inverse des aiguilles
d’'une montre. Le poids maximal du moule
est de 1 200 kilogrammes. L'utilisation de
cet entrainement électrique permet donc de
réduire de fagon efficace les cycles et il per-
met également un fonctionnement trés précis
et économe, méme pour l'injection de bi-com-
posants.

4

A gauche et en haut : coopération : Weber Formenbau et

ARBURG ont congu I'unité de dosage électrique en étroite

collaboration.
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HISTOIRE

Hier et aujourd’hui : la programmation

intuitive des processus sous forme de
graphiques simples de la SELOGICA
(en haut) et le commutateur a décades
pour la commande des processus de la

presse sur I'HYDRONICA (a droite).

es exigences techniques de cha-

que presse ont conduit a I'appa-

rition de nombreuses unités de
commande trés intéressantes, qui sont
devenues les témoins impressionnants
du progrés technique et de la com-
plexité croissante des processus de
moulage par injection.

On peut partir du principe que les comman-
des ARBURG ont toujours été en adéquation
avec les connaissances techniques de chaque
époque. La CONDUCTRON est le point de
départ de I‘évolution des com-
mandes. C'était une commande
a relais relativement simple mais
efficace, qui comme sa suivante
disposait d'un tube a cathode
froide pour élément chronologi-
que, pour la commande de suivi
des cycles de refroidissement et
de maintien de la pression. Ces
commandes a relais, réglées par
potentiomeétre, ont été utilisées
jusqu'en 1975.

La commande suivante, la
POLYTRONICA, a ensuite été
disponible en différentes ver-
sions pour I'ALLROUNDER 221,
I'ALLROUNDER 260 et comme
commande supplémentaire pour
les presses bicolores. Elle n'était
pas encore dotée de micro-
processeur. La commande des
processus se faisait par logique
cablée, dont la commutation
avait lieu via les signaux de l'interrupteur ou
par des signaux chronologiques.

La POLYTRONICA 2 était déja fabriquée par
I'entreprise et commandée par C-MOS sur une
base de temps quartz. La commande de cycles
avait lieu via un registre a décalage.

La premiére commande a microprocesseur
pour presse a injecter a été installée par
ARBURG, a partir de 1975, sur I'ALLROUNDER
H. Les paramétres de la machine étaient réglés
via le commutateur & décades, la commande
de I'hydraulique se faisait via des soupapes
proportionnelles.

Les premiéres commandes a écran ont
équipé I'ALLROUNDER 305
ECO et I'ALLROUNDER 170
CMD. A partir de 1987,
I’'ALLROUNDER HYDRONICA
D a été présentée a la Faku-
ma, elle disposait d'un multiprocesseur coté
commande et d'un lecteur de disquettes inté-
gré. Les commandes a écran DIALOGICA ont
été implémentées sur les ALLROUNDER CMD,
CetV, de maniére modulaire et fonctionnaient
d'abord avec des systemes de bus 8 bits puis

B

16 bits. Jusqu'en 1998, toutes les presses C ont
été livrées avec la DIALOGICA, qui a ensuite
été remplacée par la génération SELOGICA.

Le successeur de la commande HYDRONICA
D a été la MULTRONICA, qui disposait en plus
de diverses mesures de courses et de la régu-
lation adaptative de la température.

Actuellement, c'estla commande SELOGICA
a moniteur LCD et gestion graphique des pro-
cessus par diagrammes et icones qui est uti-
lisée. Cette commande est utilisée sur tous les
types de presses, une philosophie de comman-
de homogene accroissant le confort d'utilisa-
tion pour tous les clients.
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TECH TALK

Marcus Vogt, ingénieur diplémé, Information technique

AES : des économies d‘énergie grace a I'entrainement hydraulique a régime régulé

‘exemple du systéeme d‘économie

d’‘énergie AES d’ARBURG, disponi-

ble en option, montre que les en-
trainements a degré d’efficacité opti-
misé des presses hydrauliques peuvent
baisser la consommation d’énergie.

L'idée de base, qui se cache derriére I'AES,
est simple : Sur les applications a cycles longs, la
puissance d'entrainement du moteur de pompe
s'adapte au faible besoin d'énergie de la presse
lors des phases pendant lesquelles aucun axe
hydraulique n'est actif. Au lieu de toujours
fonctionner au régime nominal et avec un degré
d'efficacité faible, le régime, et donc la puissan-
ce du moteur de pompe, s'adapte aux besoins

réels en énergie pendant les longs temps de
refroidissement et de durcissement par exem-
ple. Si, a la fin de la « Phase de repos », toute
la puissance d‘entrainement est de nouveau
nécessaire, le régime du moteur asynchrone a
courant alternatif peut &tre augmenté jusqu‘au
régime nominal et donc jusqu'a la puissance no-
minale. Le besoin de puissance est déterminé en
continu par I'AES, via une unité de commande
et de régulation intégrée a la commande de
la presse. Un convertisseur de fréquence régle
le régime du moteur électrique en continu sur
les besoins réels de puissance. Le moteur fonc-
tionne donc aussi a basse charge avec un degré
d'efficacité optimal en économisant |'énergie.

L'utilisation de I'AES est utile sur les applica-
tions pour lesquelles les « phases de repos
», comme les temps de refroidissement et de
temporisation, représentent une partie impor-
tante du cycle. On peut alors réaliser de réelles
économies d‘énergie en réduisant le régime.
L'effet secondaire positif étant la diminution
de la nuisance sonore de la presse a bas ré-
gimes. Les entrainements a degré d'efficacité
optimisé réduisent en plus l'usure et abaissent
la déperdition de la chaleur, ce qui entraine
encore une économie d'énergie au niveau des
systemes de refroidissement.

En pratique comme en théorie, le nouveau centre

de formation offre des conditions idéales.

LE CENTRE DE FORMATION :

Centralisé et transparent

e nouveau centre de formation

refléte bien la place qu‘occupe la

formation chez ARBURG. Ainsi, le
secteur formation est désormais cen-
tralisé et couvre 1500 métres carrés.

Le déménagement profite aussi bien aux
129 apprentis actuels, aux étudiants de I'Aca-
démie des métiers, qu'a leurs formateurs. Les
concepts clés sont, par exemple, les nouvelles
machines d'usinage ou le laboratoire agrandi,
ol I'on peut encore mieux organiser la forma-
tion pratique. C6té théorie, on trouve les deux

nouvelles salles de formation, qui peuvent ra-
pidement se transformer en une grande salle si
besoin est, ou encore la bibliotheque.

Grace a l'architecture ouverte du nouveau
centre de formation, les frontiéres entre les
divers secteurs de formation sont abolies. Ainsi,
les nombreux projets nécessitant diverses com-
pétences peuvent étre encore mieux coordon-
nés. C'est aussi l'objectif recherché avec le
coin salon central disposant de chaises et de ta-
bles, qui a été intégré au centre de formation.
Les bureaux vitrés des formateurs, situés au
centre du complexe, contribuent également a la

transparence de tout le
secteur. « Grace aux trajets
écourtés, on peut former
plus intensivement et la communication a été
encore améliorée entre les divers secteurs de
formation », résume Harald Gnegel, maitre
de formation, six mois aprés I'arrivée dans les
nouveaux locaux.
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3200 kN!

La grande classe ? Pas de probleme ! Avec I'ALLROUNDER 720 S, vous pourrez fabriquer des pieces
pesant jusqu'a 1300 g. Et avec la qualité ARBURG, de surcroit ! Une force de verrouillage de 3200 kN,

un passage entre colonnes de 720 mm - Voici, en bref, les principales caractéristiques de notre grosse presse !
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ARBURG GmbH + Co

Postfach 11 09 - 72286 Lossburg

Tel.: +49 (0) 74 46 33-0

Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65 Angunﬁ
http://www.arburg.com
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