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REALISATION

Dans le cadre du salon Fakuma,
ARBURG présentera notamment des
solutions innovantes pour le secteur de
I'emballage : par exemple, un dispositif
d’'Inmould Labelling produisant six go-
belets de haute qualité en un cycle de
seulement 3,5 secondes.
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EDITORIAL

« L'automne est la saison de
I'innovation » ou plus préci-
sément la période a laquelle

ARBURG affiche sa présence

sur le salon Fakuma de
Friedrichshafen ou sur le salon K de Dusseldorf, pour
présenter ses derniéres innovations en matiére de tech-
niques de presses, de robots et d'applications. Il en ira
de méme cette année, ou, outre la thématique multifa-
cettes de I'efficacité énergétique, nous mettrons égale-
ment I'accent sur les solutions par secteur d'activité.
Depuis toujours, ARBURG est présent sur tous les sec-
teurs du moulage - que ce soit dans les domaines de
I’'automobile, de I’'emballage, de I'électronique, de la
technique médicale, de I'optique ou du vaste secteur du
moulage technique. Le nom de notre produit
« ALLROUNDER » ne signifie cependant pas que nous
vous livrons des presses standard produites en série.
Bien au contraire, notre société vous fournit des solu-
tions d'injection individuelles et trés précisément adap-
tées a vos besoins et exigences, sans aucun compromis.

C'est justement cette diversité que nous vous présente-

Chéres lectrices et chers lecteurs,

rons sur le salon Fakuma 2009, par le biais de différents

modeles d'exposition spécifiques aux divers secteurs.

De la méme facon, les reportages clients et projets pu-
bliés dans notre magazine « today » reflétent toujours
de facon impressionnante la variété de nos presses a
injecter ALLROUNDER. Au fil de 15 années de publica-
tion, nous avons eu |I'occasion d'aborder une multitude
d‘articles. Ainsi nous vous proposons depuis 2008 la
« Sélection today », qui vous offre une vue d’ensemble
des différents themes abordés. Citons par exemple, les
numéros spéciaux « Projets » et « Service », mais égale-
ment les articles autour des thématiques de I’'automo-
bile, de I"électronique, des LSR et de la médecine. Vous
avez la possibilité de commander directement ces édi-
tions spéciales et le Today ou de les télécharger dans la
rubrique téléchargement de notre site Internet. Mais
nous vous souhaitons dés a présent une bonne lecture

de notre nouvelle édition.

Kleake (CZiidh

Renate Keinath

Directrice générale
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Au-de

ette année, la représentation

d’ARBURG sur le salon Fakuma

sera intégralement placée sous
le signe de solutions par secteur d'ac-
tivité innovantes et des techniques
de presse a haut rendement énergé-
tique - ces deux caractéristiques étant
réunies dans les nouveautés presses
de I'année 2009 : a savoir la nouvelle
série hybride HIDRIVE et la série élec-
trique ALLDRIVE.

Les presses ALLROUNDER A et H ne se
distinguent pas uniquement par leur fonc
tionnement a haut rendement énergéti-

que, mais également par la diversité de
leurs champs d'application en termes de
solutions par secteur d'activité, par leur
flexibilité dans les procédures d’automati-
sation et leur potentiel en matiere de ré-
duction des temps de cycle. En illustration
de ces caractéristiques, cing presses éco-
énergétiques et a performances élevées,
offrant des applications dans des secteurs
en plein essor tels que I'emballage, la tech-
nigue médicale et I'optique, seront pré-
sentées, et certaines seront également in-
tégrées dans des cellules de fabrication
complexes.

Les performances de la série HIDRIVE
dans le secteur de la technique médicale,
qui requiert précision, propreté et rapidité,
sontillustrées par une presse ALLROUNDER
520 H avec une force de fermeture de
1500 kN et une unité d'injection 800.
Avec un cycle de
seulement six se-
condes, elle réa-
lise I'injection de
32 pistons de se-
ringue en poly-
propyléne. Une
telle performan-




ce est possible grace aux mouvements ra-
pides et dynamiques de I'unité de ferme-
ture servoélectrique a genouillere, aux
mouvements simultanés d’axes de dépla-
cement indépendants les uns des autres, a
I'importante dynamique d'injection et au
fort débit d'injection.

La mise en ceuvre des presses hybrides
dans le secteur automobile automatisé est
illustrée par la production d'un connecteur
male. Cette piece injectée tres technique
et d'une extréme précision est réalisée
avec un cycle de 14 secondes sur une pres-
se ALLROUNDER 370 H avec une force de
fermeture de 600 kN, unité d‘injection
290 et un moule a 4 empreintes. Le dé-
moulage des piéces et la sélection de la
carotte sont assurés par un robot
MULTILIFT V a préhension verticale, qui
dépose les pieces injectées en les sépa-
rantt en fonction des cavités, de facon a
garantir une assurance qualité détaillée.

Une application optique ambitieuse est
présentée avec la plus petite presse électri-
gue, une de nos nouveautés. La presse
ALLROUNDER 270 A avec une force de
fermeture de 350 kN et unité d'injec-
tion 70 produit avec la plus haute
précision un cable a fibres opti-

ques affichant des microstruc
tures en surface. Le test de per-
formances du cable a fibres
optiques est intégré dans le dis-
positif, procédure au cours de la-

quelle un robot MULTILIFT H, a préhension
horizontale, prend en charge la totalité de
la manipulation des piéces.

Des applications issues du secteur de
I'emballage, avec ses exigences supérieu-
res en termes de rapidité et de productivi-
té, donnent l'opportunité de présenter
deux presses électriques. La nouvelle gran-
de presse ALLROUNDER 720 A dotée
d’'une force de fermeture de 3 200 kN et
de la nouvelle unité d’injection électrique
1300, présentée en avant-premiere sur le
salon, permet de produire huit bouchons a
parois fines. Celle-ci associe des mouve-
ments d'injection dynamiques et précis a
un treés fort potentiel d'économie d'éner-

gie. Autre application issue du do-
maine de I'emballage : un dis-

4 positif Inmould-Labelling.
. Cette presse électrique
5 * ALLROUNDER 570 A,
' ._f spécialement configu-
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FAKUMA

Des solutions par secteur d‘activité ainsi que
les presses ALLROUNDER A et H, affichant un
rendement énergétique et des performances
de haut niveau, seront au coeur de notre pré-

sence sur le salon Fakuma 2009.

rée a cet effet, dispose d’'une force de fer-
meture de 2 000 kN et d’'une unité d'injec
tion 800 avec vis a profil barriere.
Egalement mise en ceuvre en tant qu‘ap-
plication de production de pieces a parois
fines, elle permet de produire six pots de
yaourt en PP, d'un poids de 6,3 g, en un
cycle de seulement 3,5 secondes. Les per-
formances de la presse en terme de prépa-
ration des matiéres (a 40 kg/h) sont égale-
ment  trés  élevées. Le  dispositif
d'Inmould-Labelling de Swiss Robotics a
été spécifiguement adapté a cette applica-
tion. Il se caractérise par des temps d'in-
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tervention courts et
outre l'insertion directe
des étiquettes dans le
moule, il assure égale-
ment le démoulage des pieces et I'empila-
ge des pots préts a I'emploi.

La mesure de la consommation d'éner-
gie constitue une autre spécificité intéres-
sante. La consommation énergétique du
processus d‘injection est non seulement
calculée par la commande SELOGICA,
mais est surtout optimisée de facon ciblée.
La grande presse ALLROUNDER 920 S avec
5 000 kN de force de fermeture et unité
d’injection 4600 est également équipée
de cette option.

Le dispositif d'une grande compacité
autourd’une presse verticale ALLROUNDER
375 V avec 500 kN de force de fermeture
et d'un robot a six axes est spectaculaire.
Outre le surmoulage d'inserts et I'intégra-
tion d'étapes de montage en aval, les
points forts de I'installation sont la facilité,
le confort et de fait la rapidité de la pro-
grammation du robot a six axes. L'éditeur
de processus SELOGICA a été implémenté
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dans l'interface du robot. Grace a une
connexion étendue en temps réel, les
interventions complexes dans le
moule se font également sans pro-
bleme. Il est tout aussi facile de dé-
marrer |'installation a partir de l'unité
de commande centrale aprés une inter-
ruption de cycle.

Le modeéle ALLROUNDER
420 C GOLDEN EDITION avec
MULTILIFT V SELECT exposé finit d'illustrer
la thématique « Programmation facile des
robots ».

La programmation par apprentissage
(Teach-In) des systemes de robots ARBURG
est présentée en direct, elle ne nécessite
aucune connaissance particuliére en pro-
grammation.

Par le biais de tous les modéles exposés
et des diverses applications présentées, la
commande centrale SELOGICA fait la preu-
ve de sa flexibilité et de ses capacités.
Peu importe le niveau et la complexité des
exigences, la commande SELOGICA inte-
gre la totalité des périphériques, gere I'in-
tégralité des taches de facon centralisée et
garantit ainsi un déroulement rapide et
sans difficultés de la production. Pour les
utilisateurs voulant monter d'un niveau,
planifier et commander la totalité de la fa-
brication, le systéme d'ordinateur pilote

ﬂ today 42/2009

Une pour tous : lors du salon Fakuma 2009,
la commande centrale SELOGICA fera la démons-
tration de sa polyvalence et de ses performances

pour les applications exigeantes, les automatisa-
tions complexes et la mesure intégrée

de la consommation d‘énergie.

ARBURG (ALS) constitue la solution idéale.
Toutes les possibilités offertes par ce syste-
me seront également exposées en direct
sur le stand. En outre, tous les modeles
exposés seront reliés a I’ALS. ARBURG pro-
pose également un vaste éventail de servi-
ces, tels que le programme de main-
tenance de la commande SELOGICA (voir
page suivante), offrant un vrai confort
et constituant un autre outil important
pour la planification et la sécurité de la
production.
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Pour ne pas perdre la mainte-
nance de vue

‘entretien minutieux et régulier

d’une presse a injecter constitue

I'une des conditions essentiel-
les a son bon fonctionnement et a sa
fiabilité. Pour ne pas laisser le hasard
se jouer des taches quotidiennes de
production, la commande SELOGICA
direct dispose d'un programme de
maintenance convivial - comprenant
également la surveillance des échéan-
ces en cours et le rappel automatique
des travaux de maintenance.

Selon  I'équipement de  chaque
ALLROUNDER, tous les travaux de mainte-
nance et leur périodicité sont déja mémo-
risés sous forme de texte clair dans la com-
mande. En option, il est possible d’entrer
manuellement des directives individuelles
d’entretien, comme pour les moules ou les
périphériques raccordés. Enfin, la com-
mande SELOGICA permet de générer un
plan d’entretien clair pour la totalité de
I'unité de production, qui affiche a tout
moment les entretiens programmeés.

L'échéance des travaux d'entretien pro-
grammeés est controlée en continu, en
fonction des heures de service, des cycles
de presse ou des mois. En outre, un seuil
de préalerte paramétrable séparément ga-
rantit une notification a temps des travaux
de maintenance devant étre réalisés et
permet ainsi une planification et une pré-
paration optimales.

Si une échéance d'entretien est dépas-
sée par erreur, la presse ne s'immobilise
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pas immédiatement, mais son fonctionne-
ment se maintient jusqu’a la fin de la com-
mande en cours ou jusqu’au prochain ar-
rét manuel. Toutefois, afin de pouvoir a
nouveau démarrer la presse, |'opérateur
devra réaliser les différents travaux d‘en-
tretien tels qu'ils sont inscrits dans la com-
mande SELOGICA. Ensuite, la commande
génére un compte-rendu et enregistre
chaque procédure d'acquittement des ta-
ches dans un journal de bord de la mainte-
nance. Ainsi, chaque opération d’entretien
offre la plus grande transparence et consti-
tue en plus une attestation idéale dans le
cadre d'audits et de certification.

En principe, tous les travaux de mainte-
nance standard a effectuer sur les presses
ALLROUNDER peuvent étre réalisés par
I'exploitant conformément aux instruc
tions d'utilisation. Les contrats d'inspec
tion offrent toutefois la possibilité de faire
controler régulierement l'usure, le bon
fonctionnement et la sécurité de tous les
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Toutes les informations relevant de
la maintenance sont affichées sous
forme claire sur les pages correspon-
dantes de I'écran de la SELOGICA.

composants essentiels des piéces par un
technicien SAV ARBURG. De plus, a partir
d'octobre 2009, ARBURG proposera des
formations sur le théme « Maintenance
préventive ». Ces formations peuvent éga-
lement étre adaptées de facon individuali-
sée et s'effectuer chez le client. Avec de
telles formations clients spécifiques, théo-
rie et pratique d’injection se marient a la
perfection et il est alors possible de mettre
directement en ceuvre les potentiels
d‘amélioration élaborés en commun.




QA
I'occasion du salon Fakuma,

le prix de I'efficacité énergéti-

que, créé par ARBURG l'année
derniére, sera de nouveau décerné.
Par ce prix, la société récompense des
clients qui se sont distingués par leur
activité dans le domaine du rende-
ment énergétique. En 2009, le prix est
attribué a Tyco Electronics, un acteur
international comptant parmi les pre-
miers fabricants mondiaux de com-
posants électroniques, de solutions
réseau et de cables sous-marins pour
applications de télécommunication.

Le prix ARBURG de l'efficacité énergéti-
gue n'est cependant pas la premiére ré-
compense que le groupe se voit attribuer
pour ses activités de « réduction des ré-
percussions sur I'environnement au niveau
international ». Associé a d'autres distinc
tions internationales, ce prix confirme a
nouveau la stratégie écologique ciblée,
avec la mise en ceuvre stricte des mesures
correspondantes, a laquelle Tyco Electro-
nics s'est engagé officiellement et surtout
a I'échelle mondiale. Ici, les principaux as-
pects s‘articulent autour de la consomma-
tion d'énergie, des émissions de gaz a ef-
fet de serre, de gestion de I'eau et des
eaux usées, de la réduction des déchets et
du recyclage des matériaux. Il a, par exem-
ple, été décidé pour I'exercice 2009 d'ef-
fectuer des mesures correspondantes ainsi
que de définir des valeurs et des objectifs
valables a I'échelle mondiale. Parmiles me-
sures envisagées, on peut citer des audits
portant sur la consommation d'énergie
ainsi que la mise en ceuvre de nombreux

projets en vue de réduire la consommation
d'énergie sur les sites dans le monde
entier.

Les presses électriques a bon rende-
ment énergétique contribuent, par exem-
ple, a ces efforts dans le domaine de la
production de pieces injectées. « Si cela
est possible en termes de technique de
production et d‘application, nous n’inves-
tirons a l'avenir que dans des presses élec-
triques », déclare Matthias Lauer, direc-
teur des achats en biens d'investissements
EMA pour la branche automobile mondia-
le, pour expliquer la stratégie de I'entrepri-
se. Il en résulte aussi que la moitié des
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149 presses ALLROUNDER, livrées depuis
2006 sur les différents sites de production
de la société en Europe, en Amérique du
Nord et du Sud, sont de la série électrique
ALLDRIVE. Mais les presses ARBURG sa-
tisfont avant tout aux exigences élevées
de Tyco Electronics en termes de préci-
sion et de rapidité. Mais les presses
ALLROUNDER A ont également fait la
preuve de leur fiabilité : sur le site de
Spire par exemple, ou les capacités sont
exploitées au maximum, 24h sur 24 et
7 jours sur 7 et ce, 362 jours par an.
Lorsqu’on traverse I'unité de production,
on percoit aussi clairement |'orientation
prise sur les presses électriques. Au total,

—
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mondiale - a tous égards

ce sont onze ALLROUNDER A de 500 a
1 300 kN de force de fermeture qui sont
exploitées. Dans la mesure ou il s'agit ex-
clusivement de la production de petites
pieces de précision, toutes fonctionnent
avec une unité d'injection 170. Les presses
ALLDRIVE sont majoritairement intégrées
dans des lignes de production automati-
sées, montées par Tyco Electronics a partir
de différents composants en fonction des
applications spécifiques. A titre d’exem-
ple, on peut citer l'injection automatique
de connecteurs pour cables a fibres opti-
ques. lIci, sur des ALLROUNDER électri-
ques, huit connecteurs sont surmoulés en
continu. A chaque cycle, la bande de sup-
port avance puis s'enroule sur un enrou-
leur. Un controle par vision est intégré
dans le processus pour garantir I'assuran-
cequalité. A la fin du processus, se trouve
un enrouleur qui passe de facon totale-
ment automatique au rouleau suivant, une
fois que le nombre de pieces défini est at-
teint. L'enrouleur plein est ensuite transmis
aux installations correspondantes pour le
montage des autres composants.

Tyco utilise des moules tres complexes

ARBURG 320 A

mm————
ALLAOLINDER

ALLDRIVE

en mettant en ceuvre des piéces injectées
de tres haute précision, comme par exem-
ple des connecteurs filigranes comportant
jusqu’a 154 broches. Au total, cela repré-
sente a Spire uniquement, environ 400
connecteurs, avec chacun en moyenne six
variantes de produits, qui sont fabriqués
ici. Le changement rapide des moules sur
la presse et la modification du moule en
fonction des différentes variantes sont des
aspects importants du processus. En effet,
on constate aujourd’hui des tailles de lots
de plus en plus réduites et une grande
flexibilité par rapport aux exigences de la
clientéle, alors qu'autrefois, la production
quotidienne s'articulait essentiellement
autour de nombres de pieces trés élevés.
Afin de limiter au maximum les immobili-
sations, les notions de temps d'équipe-
ment courts, d'entretien préventif intense
et de planification prévisionnelle et dé-
taillée de la production gagnent sans ces-
se en importance. Avec ces mesures, Tyco
Electronics garantit une grande disponibi-
lité de ses presses et ainsi, une production
économiqgue et au final a fort rendement
énergétique.
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Tyco Electronics
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Production efficace et hautement automatisée a
Spire : une injection en continu grace & la presse
ALLROUNDER A (en haut a droite) et a la cellule de
fabrication autour de la grande ALLROUNDER avec
4000 kN de force de fermeture (en haut a gauche).

INFOBOX

Création : 1941

Sites : Sites de production dans 50
pays, dont sept en Allemagne
Effectifs : 75,000 dans le monde,
dont 4 600 en Allemagne

Produits : composants électroniques,
solutions réseau et cables

sous-marins pour applications

de télécommunication

Les clients : automobile, électroména-
ger, aéronautique, aérospatiale, défen-
se, télécommunications, électronique
informatique et grand public

Chiffre d’'affaires : 14,4 milliards de
dollars US pour I'exercice 2008
Contact : www.tycoelectronics.com




es techniques polycomposants
et l'automatisation prennent de
plus en plus d’'importance dans
la fabrication économique de piéces
injectées complexes et le moulage par
injection d’élastomeéres. Si elles sont
transformées en combinaison avec un
thermoplastique dans le cadre d'un
procédé bi-composant, les caractré-
ristiques tres différentes de ces maté-
riaux imposent des exigences tech-
nologiques trés importantes pour les
machines et les moules.

La cellule de fabrication du tuyau de li-
quide de refroidissement montre com-
ment satisfaire ces exigences pour le sec-
teur automobile au moyen de trois
éléments d'étanchéité intégrés. Cette pie-
ce a permis a ARBURG, dans le cadre du
salon spécialisé International Rubber
Conference (IRC) qui s'est tenu a Nurem-
berg, d‘affirmer ses compétences dans les
domaines de la transformation d’élasto-
méres, du moulage par injection de poly-
composants et de I'automatisation.

La précision jouant un role essentiel
pour cette application, elle implique I'utili-
sation d'une presse ALLROUNDER 470 A
électrique avec force de fermeture de
1 000 kN. Ses deux unités d'injec-
tion horizontales de dimensions
400 et 170 sont agencées en L.
La plus grande unité d'injection pour
la transformation de thermoplastiques

fonctionne de maniére standard a I'hori-
zontale a travers le plateau fixe. La plus pe-
tite injecte généralement depuis I'arriére
de la machine dans le plan de
joint et est équipée du kit
pour la transfor-
mation des
élastomeére
ARBURG.
En font
partie
entre autres un
cylindre spécifique
équipé de manchons assurant
une régulation de température par
fluide, une vis de plastification optimisée,
des buses ouvertes et un dispositif d'en-
trainement spécifique pour l'alimentation
de la matiere sous forme de bande ou de
boudin.Etant donné que I'élastomére, & la
différence des thermoplastiques, est plas-
tifié a des températures relativement fai-
bles et vulcanisé uniqguement dans le mou-
le chauffé électriquement, il existe des
exigences particuliéres pour la conception
des moules dans le cadre de la transforma-
tion bi-composants. Les zones froides et
chaudes devant étre sépa-
rées de maniére fiable,
un moule
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Parfaitement combiné et automatisé : la fa-
brication d’un tuyau de liquide de refroidisse-
ment avec éléments d'étanchéité intégrés en
élastomere dans la procédure de moulage par

injection bi-composants.

a deux empreintes (1+1) est utilisé, garan-
tissant pour les deux matiéres une tempé-
rature ainsi gqu’une séparation thermique
optimales entre le canal froid des élasto-
méres et le canal chaud des thermoplasti-
ques. Le robot MULTILIFT V & préhension
verticale les ébauches dans le moule, enle-
ve les pieces injectées et les dépose sur
une bande transporteuse. La programma-
tion et la commande de l'installation com-
plete s'effectuent par le biais de I'unité de
commande centrale SELOGICA qui garan-
tit, pour cette application, une manipula-
tion simple et sécurisée des processus,
méme complexes.



REPORTAGE CLIENTS

« Seule la qualité
Importe »

orsque l'on parle de la produc-

tion de ruwido dans la ville autri-

chienne de Neumarkt am Wal-
lersee, a proximité de Salzbourg, on
pense automatiquement a ARBURG.
Tout est extrémement moderne,
organisé, clairement structuré et sur-
tout propre. Cette facon de travailler
se retrouve dans les produits de ruwi-
do: il s’agit de télécommandes a infra-
rouge de haute qualité qui ont permis
a I'entreprise de se faire connaitre en
Europe et dans le monde.

En 1975, ruwido a développé la pre-
miére télécommande a infrarouge du
monde pour les téléviseurs. Déja a I'épo-
que, il fallait développer des concepts de
produits innovants et savoir fidéliser la
clientele. En 2003, le directeur Ferdinand
Maier, en poste depuis de longues années,
a fait racheter la société par les cadres. Le
nouveau modeéle d'entreprise est rentable

comme le prouvent les taux de croissance
a deux chiffres du nombre de piéces ven-
dues et du chiffre d'affaires. « La quantité
n'entre pas en ligne de compte, seule la
qualité importe ! », voila I'exigence posée
par Maier pour |'entreprise.

« Pour ruwido, ARBURG a toujours été
le partenaire privilégié pour la fabrication
de petites pieces car ces presses permet-
taient de regrouper les procédés d'injec-
tion et de fermeture avec une régularité
exceptionnelle », c'est en ces termes que
Johann Rinnerthaler, responsable de la
production de ruwido, explique pourquoi
le choix s'est porté sur les presses
ALLROUNDER. « A cela s'ajoute le service
apres-vente : lorsque nous avons besoin
d’une piece détachée quelle qu’elle soit, la
livraison est immédiate, sans perte de
temps. »

La formation revét elle aussi une impor-
tance particuliére pour ruwido. M. Rinner-
thaler ajoute a ce sujet : « Les opérateurs
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qui recoivent des formations de haut ni-
veau et maftrisent leurs presses sont
d‘autant plus motivés par leur travail. C'est
pour cette raison que nous formons nos
responsables machines de maniére intensi-
ve. Nous accueillons a cet effet un forma-
teur ARBURG dans la société et formons
nos collaborateurs sur place sur le plan pra-
tigue. Ainsi, nous gagnons du temps et limi-
tons les dépenses. »

Actuellement, 15 presses a injecter
ALLROUNDER sont utilisées dans la produc
tion a Neumarkt, parmi elles, trois
ALLROUNDER A entierement électriques.
Les avantages spécifiques de cette gamme
sont, pour ruwido, avant tout la flexibilité
d'utilisation, le rendement énergétique ain-
si que les émissions réduites. « Les presses
ALLDRIVE ne nécessitent aucune énergie
pendant le processus d'équipement,
contrairement aux presses hydrauliques. Ce
mode de fonctionnement permet ainsi d'ef-
fectuer des mouvements a consommation
d'énergie modérée lors de cycles plus longs
et il permet aussi le changement rapide des
moules. Le faible besoin de refroidissement
de I'ALLROUNDER A permet de réaliser aus-
si des développements de production sans
tuyauterie de refroidissement. Les émis-
sions thermiques et sonores sont en fin de
compte faibles, un atout bénéfique dont
nos collaborateurs profitent a leur tour, »
constate Rinnerthaler.

L'entreprise réinvestit une grande partie

des bénéfices générés dans la recherche et
le développement. Lassistante marketing
Martina Lick expliqgue ce choix : « Notre
clientele apprécie la collaboration avec
ruwido pour I'excellente prise en charge de
la conception produit jusqu‘a la commercia-
lisation, et méme au-dela. En tant que par-
tenaire de I'innovation, nous souhaitons en-
courager la prise de conscience de nouveaux
moyens de communication audiovisuelle, et
ce, de maniere durable. C'est pour cette rai-
son que nous développons en permanence,
en collaboration avec des instituts de re-
cherches universitaires, de nouveaux
concepts pour les services de Home Enter-
tainment. Nos solutions se caractérisent par
des innovations de conception et de maté-
riaux, un toucher adapté aux besoins de
I'utilisateur ainsi qu‘un guidage intuitif de
I'opérateur combinés a un grand confort
d'utilisation qui simplifie méme les proces-
sus complexes. Nous nous orientons vers
les marchés haut de gamme avec des offres
spécifiques. A cet effet, il est nécessaire de
s'imposer en tant que précurseur. »

Les références de ruwido correspondent
a la volonté de créer une valeur ajoutée
clientele via la chaine compléte de création
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de valeur. Parmi ces références figurent des
fabricants haut de gamme, comme Loewe
et Metz ainsi que de nombreux fournisseurs
de chaines du cable et du satellite dans le
monde entier. ruwido est leader européen
pour les périphériques d'entrée dans le do-
maine de la télévision
IP (télévision via In-

ternet). En 2008, il a

été nommé fournis-
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vy

seur de I'année par Loewe. L'entreprise dé-
montre également ses compétences dans le
secteur automobile : tant que partenaire de
longue date, ruwido fournit chaque
semaine a MAGNA International 80 000
composants qui lui sont propres pour la
commande de
La recherche, la conception, le développe-
ment mécanique et électronique, la pro-
duction de plastique et la fabrication de
moules sont des éléments de service clés de
I'entreprise. Des services complets de traite-
ment de surfaces spéciaux, de mon-
tage, de tests de qualité complets,
d'emballage et de logistique sont
également proposés.

Le résultat de ce processus : un
produit fini emballé et prét a étre li-
vré. La production est tellement
flexible que la fabrication peut étre
déclinée en « flux piece par piece ».
« Nos services centraux sont re-
groupés sur un seul et méme site,
nous pouvons donc garantir a nos
clients la flexibilité qui est souvent
décisive », souligne Martina Kick.

Dans la production, cette exi-
gence se reflete dans le niveau éle-

rétroviseurs extérieurs.
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vé d‘automatisation toujours pertinent et
économiqgue. Pour ruwido, un grand nom-
bre de robots librement configurables est
utilisé pour pouvoir produire 24 h sur 24,
sept jours sur sept. Johann Rinnerthaler
décrit la philosophie qui en est l'origine
comme suit : « Avec notre systéme d’auto-
matisation rentable, I'opérateur se trouve
toujours directement pres de la presse au
poste de montage. Il est responsable de la
qualité et de la flexibilité de la production.
Aucun changement de stratégie n’est prévu
dans les années a venir. »

QOutre le développement important de
nouvelles innovations dans le secteur des
produits, la motivation de tous les collabo-
rateurs joue également un grand réle pour
Iimage de marque de ruwido. Ainsi, tous
les collaborateurs qui entrent en contact
avec la technique d'injection participent par
exemple au processus de décision de 'ac-
quisition de presses. Au cours des six der-
nieres années, le personnel d'origine comp-
tant 196 collaborateurs n‘a quasiment pas
changé, parallélement le niveau d’automa-
tisation n'a cessé d'augmenter. Le noyau de
collaborateurs est en mesure de fabriquer
37 000 télécommandes maximum dans

ruwido garantit une grande flexibilité,
permettant des lots de petite taille

de maniére économique, avec un niveau
d’automatisation élevé. Dans le domaine
de I'injection, on fait confiance aux
presses ARBURG qui satisfont parfaite-

ment le directeur Ferdinand Maier.

plus de 1 700 versions par jour. L'approche
intégralement orientée vers le client, la flexi-
bilité maximale et une automatisation perti-
nente et économique qui tiennent compte
du personnel et de son importance dans
I'organisation de la fabrication et la structu-
re de l'entreprise : voila les objectifs de
ruwido. De nombreux paralléles, comme le
haut degré d'intégration, la prise en charge
performante des clients, la force d'innova-
tion et la propreté de l'entreprise, relient
ruwido et ARBURG. Dans le cadre d'une
collaboration ouverte et durable qui évolue-
ra également avec dynamisme ces prochai-
nes annees.

INFOBOX

Création : 1969

Produits : pres de sept millions de
télécommandes et de claviers chague
année pour les fournisseurs du cable,
TV par satellite et TV IP, télévision
payante et secteur hotelier ; des com-
posants en plastique pour le secteur
automobile

Production : environ 70 % degré
d’intégration vertical, transformation
de prés de 540 matiéres différentes
(élastomére, thermodurcissable, ther-
moplastique), combinés a d'autres
matériaux comme le métal ou le verre
Contact : ruwido austria gmbh,
Kostendorfer StraBe 8, 5202
Neumarkt a. W., Autriche
www.ruwido.com,
www.ruwido-automotive.com,
www.ruwido-consumer.com
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a société Bernhardt & Schulte

GmbH & Co. KG s’occupe, depuis

sa création en 1918, de la fabri-
cation de commutateurs pour les ins-
tallations électriques. Aujourd’hui
encore, la fabrication des commuta-
teurs rotatifs reléve de la responsabi-
lité de I’entreprise de Meinerzhagen.
Grace a des innovations toujours nou-
velles, Bernhardt & Schulte est par-
venu a se créer une place de premier
choix sur ce secteur.

L'entreprise s'est également spécialisée
dans la transformation de thermodurcissa-
bles délités, principalement pour les arti-
cles qui sont transformés pour l'industrie
automobile. Dans ce domaine, on utilise
également des presses a injecter
ARBURG.

Les points forts de I'entreprise Bern-
hardt & Schulte sont clairement définis sur
le site Internet de la société a l'adresse
Web www.drehschalter.de. La société
prend non seulement en char-
ge la production de pieces
injectées pour ses clients,
mais également la fa-
brication et la construc
tion de moules ainsi
que les étapes de trans-

formation en aval comme le montage et
I'emballage. Une automatisation comple-
xe est mise en ceuvre depuis décembre
2008 dans une cellule de fabrication
équipée d'une ALLROUNDER 630 S avec
une force de fermeture de 2 500 kN et
une unité d’injection 800, d'un robot
MULTILIFT H a préhension horizontale et
d'autres périphériques.

Cette installation fabrique un couvercle
d’interrupteur en thermoplastique utilisé
dans un relais démarreur Bosch pour des
applications VW comme les démarreurs
Stop & Start. Cette technique permet de
réduire jusqu’a 8 % les émissions de CO2
ainsi que la consommation de carburant
en circulation urbaine.

La particularité de la piece réside dans
la présence de deux douilles thermodurcis-
sables qui sont intégrées dans ce couvercle
et surmoulées avec un thermoplastique.
La préparation des différentes douilles
thermodurcissables est réalisée a partir de

deux réservoirs pour accroitre I'autono-
mie des installations. Les douilles
sont acheminées a partir de ces ré-
servoirs via un bol vibrant héli-
cofdal a rails linéaires avec deux ro-
bots pick-and-place. Ceux-ci sont
équipés d'une plaque tournante.
Le MULTILIFT H place au total 16
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douilles par cycle. Puis le préhenseur du
robot se positionne dans le moule ouvert
sur la partie injection et positionne préci-
sément les inserts thermodurcissables en
Vyncolite X613 dans les empreintes du
moule.

Le moule se ferme et le cycle de 39
secondes commence. Les douilles thermo-
durcissables sont surmoulées au moyen
d'un thermoplastique Lati PA6.6 GF35. A
I'ouverture du moule, huit pieces finies
tombent sur la bande transporteuse inté-
grée dans la presse. Un dispositif d’embal-
lage automatique permet de déposer les
240 piéces dans les petits bacs (KLT) réuti-
lisables. L'impulsion nécessaire est donnée
par la commande SELOGICA. Une fois les
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rotation parfaite

bacs KLT remplis, les pieces sont prétes a
étre envoyées.

Le moule a 8 empreintes a été fabriqué
et créé par Bernhardt & Schulte, les em-
preintes sont arrangées en cercle. Linjec-
tion a lieu par un distributeur a canaux a
chaud a huit voies. Deux obturateurs sont
utilisés pour chaque cavité pour former la
géométrie exigeante du couvercle du com-
mutateur. Le moule est tempéré au moyen
de 26 circuits de refroidissement a impul-
sions pour garantir une transformation op-
timale.

La garantie de la qualité des piéces est
primordiale dans le domaine automobile.
Dans ce cas, elle est obtenue par le contré-
le des parameétres de la machine mais éga-

lement par les capteurs de pression placés
a l'intérieur du module et une mesure de
température proche de chaque empreinte.
Un volet de triage permet également de
séparer les piéces bonnes des piéces mau-
vaises, a proximité de la machine.

Le chef d'entreprise Jorg Grossmann
est trés satisfait des performances de la
cellule de fabrication : « Nous nous som-
mes orientés vers nos objectifs dés le dé-
part et avons travaillé en étroite collabora-
tion avec ARBURG. Tant pour la conception
de l'installation que pour I'adaptation de
I'équipement, les spécialistes ARBURG
nous ont été d'une grande aide. Ainsi des
solutions personnalisées nous ont été pro-
posées, comme I'utilisation du systéme de
robot MULTILIFT H qui transporte les in-
serts horizontalement en raison de la hau-
teur disponible, ou le choix de la presse
ALLROUNDER 630 S ECO a puissance
adaptée. La fluidité de la production, le
haut niveau de fiabilité et les performan-
ces de l'installation nous confirment que
nous avons fait les bons choix avec
ARBURG. »
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Précision de la cellule de fabrication adaptée
aux exigences (en haut a droite) : Les douilles
thermodurcissables correctement position-
nées sont préparées sur un espace réduit (en
bas a droite), manipulées par un MULTILIFT H
(en haut a gauche), placées avec précision
dans le moule (en bas a gauche) et surmou-

|ées avec du thermoplastique.

INFOBOX

Création : 1918

1918Sites : Usine | (Maison mére) a
Meinerzhagen/Méarkischer Kreis,

Usine Il a Steinwiesen/Haute Franconie
Produits : développement et fabrica-
tion de commutateurs encastrés pour
les applications d'appareils, fabrication
de piéces moulées a partir de thermo-
durcissables et thermoplastiques,
construction et fabrication de moules
d'injection pour la transformation de
thermodurcissables et thermoplasti-
ques, traitement en aval, montage et
impression des pieces en plastique
Contact : Bernhardt & Schulte GmbH
& Co. KG, Oststrasse 20,

58540 Meinerzhagen, Allemagne
www.drehschalter.de




i vous avez besoin de produits
haut de gamme en silicone liqui-
de (LSR) et que vous exigez une

précision extréme, la société SIMTEC

Silicone Parts a Madison, Wisconsin,

est le partenaire idéal. Elle propose

non seulement des produits LSR de
grande qualité mais également des
piéces injectées bi-composant et le
surmoulage d’inserts. Avec sa devise

« Des solutions extraordinaires » I'en-

treprise nord-américaine affiche clai-

rement les attentes des clients.

« Nous sommes totalement spécialisés
en LSR, c’est notre compétence clé », pré-
cise le directeur Enrique Camacho, « Nous
pouvons ainsi répondre a toutes les exi-
gences, quel que soit le secteur : la pro-
duction en salle blanche, la sécurité et
I'hygiéne pour la technique médicale ou
la durabilité, la résistance thermique et la
reproductibilité pour le secteur automo-
bile. » Les clients de SIMTEC dans le mon-
de entier jouent en premiere ligue : envi-
ron 95 % d’entre eux font partie de la
liste d'entreprises « Fortune 500 » avec
un chiffre d'affaires de plus de 60 mil-
liards de dollars US. Le fait que la jeune
entreprise soit un fournisseur essentiel de
produits LSR performants de haute préci-

sion résulte d'une stratégie unique et
clairvoyante.

L'équipe de SIMTEC se compose de
collaborateurs hautement qualifiés justi-
fiant d'une tres grande expérience dans la
transformation du la silicone et du ther-
moplastique. Un aspect essentiel pour le
moulage par injection bi-composant pour
lequel les propriétés d’adhérence et donc
le choix de matieres adaptées jouent un
réle trés important. Différents fours sont
disponibles pour les différents processus
de postcuisson, afin d'appliquer le pro-
cessus le mieux adapté aux exigences de
chaque produit.

« Notre avantage : notre savoir-faire va
au-dela de la simple transformation de
LSR », explique le directeur. « Nous nous
basons plutot sur la science et savons, au
niveau moléculaire, comment tel maté-
riau réagit aux différentes conditions. »
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Ainsi, SIMTEC investit beaucoup dans la
recherche et le développement, collabore
a I'échelle mondiale avec les institutions
leaders dans le domaine des LSR et publie
de nombreux articles spécialisés.

« Grace a notre savoir-faire complet,
Nous NoUs assurons un avantage concur-
rentiel et c’est également valable pour
nos clients. Pour que cela perdure, nous
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Enrique Camacho (a droite) est ravi des pres-
ses ARBURG : « Nous équipons nos presses
ALLROUNDER systématiquement avec du
matériel haut de gamme afin d'étre préparé

au mieux aux futures demandes. »

« simple » silicone
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continuerons de développer les domaines
du moulage par injection bi-composant
et le surmoulage d’inserts », précise Ca-
macho.

Avec SIMTEC, vous disposez de com-
pétences completes avec un seul presta-
taire. On obtient les meilleurs résultats
produits lorsqu’on dirige la barque dés le
départ. Il démontre la force d’innovation
de son entreprise tres clairement : « 99 %
des produits que nous avons créés n'exis-
taient pas avant. Les clients sont simple-
ment venus a nous avec une idée. » Puis
ont suivi la conception avec optimisation
du design du produit, choix de matériaux

et procédés, la création de prototypes, la
production en présérie et enfin en série.

Pour trouver le matériau idéal, on ne
teste pas uniquement différents plastiques
au préalable. Pour répondre aux exigences
spécifiques, des matériaux personnalisés
ont également été développés avec des
fournisseurs de matieres premiéres. Ce sa-
voir-faire complet se reflete également sur
la qualité des produits : le taux de rebut ou
plus précisément de PPM (piéces par mil-
lion) se situe au-dessous de dix.

« De plus, concernant les fournisseurs,
nous coopérons exclusivement avec des
sociétés haut de gamme », souligne le di-
recteur qui avait déja commandé les pre-
miéres presses a injecter ALLROUNDER
lorsque le batiment de la nouvelle entre-
prise n’en n'était encore qu‘au gros ceu-
vre. Les huit presses ARBURG acquises
entre temps fonctionnent actuellement
dans une salle blanche de classe 100.000.
« Toutefois, si, a I'avenir, nos clients exi-
gent une salle blanche de classe 10 000,
nous respecterons également leurs exi-
gences », promet Enrique Camacho. » De
plus, nous équipons principalement nos
presses ALLROUNDER avec du matériel
haut de gamme afin d'étre préparé au
mieux aux futures demandes. Le concept
modulaire des presses ARBURG offre ici
toutes les possibilités. Et nous sommes
pleinement satisfaits de nos robots
MULTILIFT. »

En raison de la grande complexité et
de la qualité des produits, des moules
adaptés sont également utilisés. La gam-
me comprend des moules de 1 a 128 em-
preintes pour les piéces LSR « simples » et
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des moules jusqu’a 8+8 empreintes dans
le domaine bi-composant. Pour l'intégra-
tion de systémes complets, SIMTEC dis-
pose de toutes les compétences dans sa
propre société. « Nous réalisons l'auto-
matisation compléte en parfaite autono-
mie et disposons ainsi d'une grande flexi-
bilité pour nous adapter a nos clients. »

INFOBOX

Création : 2002

Effectifs : 17

Produits : produits LSR haute perfor-
mance, notamment des piéces injectées
bi-composant et des inserts injectés
Clients : automobile, produits de
consommation, technique médicale,
soins personnels et applications spéci-
fiques pour les marchés d’Europe,
d’Amérique du nord et du sud

Parc de presses : huit presses
ALLROUNDER équipées LSR avec force
de fermeture de 800 a 2 200 kN, no-
tamment trois presses bi-composant
Certification : ISO 9001:2008, TS
16949, 1SO 13485, cGMP, EPA
Contact : SIMTEC Silicone Parts, LLC,
1902 Wright Street, Madison, WI
53704, Etats Unis
www.simtec-silicone.com




APPLICATION

ntégrer plusieurs étapes de trans-

formation et procéder a une auto-

matisation compléte : Cela permet
de réduire les colts de production,
tout en maintenant voire en amélio-
rant la qualité de la fabrication. L'ins-
tallation Reel-to-Reel autour de la
presse de série verticale ARBURG est
un bon exemple de cellule de fabrica-
tion intégrée et automatisée pour les
piéces hybrides.

La presse ALLROUNDER 275 V avec
force de fermeture de 250 kN se caractéri-
se par sa conception en col de cygne et
son unité de fermeture fixe verticale, elle
est donc destinée au surmoulage automa-
tisé d'inserts. A I'occasion des salons, un

clip métal-plastique a été fabriqué
avec cette cellule de fa-
brication en guise de
piéce de démons-
tration. Les socié-
tés partenaires de
ce projet étaient Leicht
Stanzautomation GmbH (En-
rouleurs et dérouleurs), Kron
GmbH (Technique de moulage) ainsi que
Thyssen Krupp Nirosta (Bande en acier
inoxydable préperforée).

Les pieces en acier poinconnées sur la
bande sont déroulées de la bobine via un
dérouleur horizontal avec extracteur a
courroie. Une commande par boucle agit
comme tampon pour ajuster les différen-
tes vitesses d'avance du dérouleur et du

processus d’injection et permettre de
changer de bobine. La bande est achemi-
née vers la presse a injecter, le moule a
une empreinte allant transformer les pie-
ces poingonnées en deux étapes.

Au cours de la premiére étape, I'ébau-
che de clip attachée a la bande préperfo-
rée est surmoulée avec un embout en plas-
tique. La deuxieme étape consiste a retirer
la piece finie de la bande. Cette étape a
lieu en méme temps que le surmoulage du
clip métal-plastique suivant. Les piéces fi-
nies quittent la presse via une goulotte in-
tégrée au moule et tombent dans un
conteneur prévu a cet effet. Le reste de la
bande perforée est transportée sur un en-
rouleur vertical puis réutilisée.

La presse ALLROUNDER 275 V équipée
de la petite unité d'injection 30 atteint une
charge d'injection maximale de 14 gram-
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Parfaitement adaptés : les composants de
I'installation Reel-to-Reel (ci-dessus).

Les meilleures conditions pour I'injection
automatisée : le systéme a col de cygne de
I’ALLROUNDER V verticale (au centre).

mes. Le manche du clip pése, a luiseul, 0,9
gramme et la piece hybride complete 1,6
gramme. La durée du cycle pour le proces-
sus d'injection est de 30 secondes.

La construction de telles installations
est particulierement intéressante et attrac-
tive sur le plan économique avec les pres-
ses a injecter verticales ARBURG. A cela
s‘ajoute la communication simple et par-
faite entre les composants et la commande
SELOGICA via les interfaces standard.
La réalisation des installations Reel-to-Reel
simples est bon marché grace aux techni-
gues de presse standardisées avec des uni-
tés fonctionnelles abouties. Finalement,
ARBURG, en tant qu’entreprise généralis-
te, veille a ce que de tels projets clés en
mains restent dans un rapport qualité-prix
optimal des le départ par I'assemblage des
piéces d'installation, pour l'acquisition,
I'utilisation et la maintenance.



Les 10 ans de la

hongroise

unidlis est devenu un événement

fixe pour ARBURG en Hongrie.

Chaque année, a cette occasion,
les clients et les personnes intéressées
se retrouvent pour s'informer des ten-
dances actuelles de l'injection. Cet-
te année, I'événement a également
permis de féter les dix ans de la filiale
hongroise en bonne et due forme.

Pour cette occasion spéciale, Renate
Keinath, directrice associée d’ARBURG et
responsable des ressources humaines, ain-
si que Stephan Doehler, responsable des
ventes Europe, se sont rendus a Budapest.
Représentant les familles d'entrepreneurs
Hehl et Keinath ainsi que I'ensemble de
I'entreprise, Renate Keinath a félicité la di-
rectrice de la filiale Gabriella Hollik et son
équipe pour ce dixieme anniversaire. Elle
les a également remerciés pour leur enga-
gement et leur confiance sans faille.

Dans son discours, Stephan Doehler
a présenté les phares des activités
d’ARBURG Hongrie depuis sa création. Les
premiéres presses ont été livrées il y a déja
plus de 20 ans. Des relations de collabora-
tion ont été nouées a I'époque principale-
ment avec les entreprises allemandes qui
produisaient en Hongrie, elles étaient gé-
rées a partir de la maison mére a Lossburg.
Peu a peu, des entreprises locales se sont
également greffées. Le réseau de clients
fideles n‘a cessé de s'étendre et le marché
hongrois a pris de l'importance. L'étape
suivante fut la création d’une filiale propre

a l'automne 1998 et son expansion per-
manente. Pour améliorer la prise en char-
ge des clients, fin 2009, la filiale a acquis
de nouveaux locaux a Budapest.

Dans son discours, Stephan Doehler a
également remercié avant tout les clients
pour leur confiance au cours de ces der-
niéres années et les a motivés pour les an-
nées a venir : « Continuez de compter sur
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ARBURG, nous continuons de compter sur
nos clients et souhaitons, ensemble, trou-
ver toujours les meilleures solutions tech-
niques et intéressantes sur le plan écono-
mique. Nous ferons également tout ce que
nous pouvons pour vous aider, puisque la
Hongrie, nos clients et leur évolution tech-
nique a l'aide de nos presses a injecter
nous tiennent a cceur. » En toute logique,
dans le cadre de cet événement, le concept
ainsi que les avantages de la nouvelle gam-
me hybride ALLROUNDER HIDRIVE ont été
présentés.

La variété du programme a réjoui les 52

ENTREPRISE

Renate Keinath (a gauche) félicite

Gabriella Hollik pour le dixieme anniversaire
d’ARBURG Hongrie et lui remet le tableau

de commémoration du 10éme anniversaire.

participants. « La conférence HIDRIVE et la
présentation des presses ont eu un écho
général positif, et la possibilité de prendre
part a des discussions détendues dans une
atmosphére décontractée ont rencontré un
franc succeés », résume Gabriella Hollik.
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a devise de la société CERA Han-
dels GmbH résume parfaitement
les services qu’elle propose a ses
clients. Que ce soit pour fabriquer,
avec une « précision parfaite », des
piéces d'assemblage pour la produc-
tion de verre isolant ou des fers en
plastique pour les sports hippiques,
I'entreprise ainsi que ses partenaires
se soumettent aux exigences qualité
les plus élevées.

Il suffit d'un coup d’ceil dans le nouveau
hall de production parfaitement structuré
pour voir que ces exigences sont respectées.
Avec cet investissement, la directrice de
CERA Handels GmbH, Karin Rafeld-Cech,
en collaboration avec sa fille Stephanie Ra-
feld, a concrétisé un projet de longue date.
Elle voulait regrouper I'ensemble de la chai-
ne de création de valeur des produits CERA
sous un seul et méme toit, au niveau organi-
sationnel et géographique. Ainsi, début
2009, le batiment administratif et de stocka-
ge a été étendu par l'ajout d’'un hall de pro-
duction de 1 200 metres carrés. Six mois
plus tard, la nou-
velle unité de fabri-
cation par injec
tion, congue grace
a la grande expé-
rience de Karin Ra-
feld-Cech, était
déja mise en servi-
ce. Dés le début
des années 1970,
son entreprise a fa-
briqué les premie-
res corniéres d‘an-
gle pour profilés
d'huisseries  pro-
duits par injection.
Depuis, la gamme

de produits n‘a cessé de s'accroitre.
Aujourd’hui, il existe pres de 900 articles dif-
férents en fonction des versions produits
pour la production de verre isolant. Toutes
les corniéres d'angle, connecteurs - avec
charge de gaz possible - et croisillons sont
vendus sous la marque CERA CONNEX.
Comme une grande partie des produits est
transformée selon un processus intégrale-
ment automatisé, par exemple sur des instal-
lations de pliage pour les profilés d’huisse-
ries, les exigences en termes de précision
sont extrémement importantes. En collabo-
rant avec les meilleurs fabricants de verre
isolant et de profilés, CERA est toujours pro-
che du marché et développe les produits en
permanence.

C'est également le cas pour la deuxieme
gamme de produits CERA ENDURANCE,
fers en plastique. « Cette évolution nous a
contraint a mettre en place des conditions
optimales », expligue la responsable Stepha-
nie Rafeld : « Nos propres chevaux pour les
contréles, une expérience dans la transfor-
mation du plastique ainsi que des contacts
privilégiés avec les fabricants de matériaux et
de moules. » Avant tout développés pour
des besoins propres, les fers a cheval plasti-



ques en TPU connaissent un grand succes et
sont aujourd’hui utilisés dans le monde en-
tier. lls présentent de nombreux avantages
par rapport aux fers classiques en acier : un
meilleur amortissement, un poids réduit,
une transformation simple et des risques de
blessure limités. Des exigences élevées sont
imposées tout particulierement en matiere
de résistance a l'usure.

Puisque tous les produits CERA étaient
déja fabriqués auparavant avec des presses
ALLROUNDER, ARBURG se présentait avec
évidence comme le partenaire idéal pour la
nouvelle gamme de fabrication. Ainsi, a
I'automne 2008, une nouvelle unité de pro-
duction a été commercialisée, composée
d'une ALLROUNDER GOLDEN EDITION,
d'un robot MULTILIFT V SELECT, d'une ban-
de transporteuse et d'une einceinte de sé-
curité. « La solution compacte clé en main
nous a tout de suite paru évidente », expli-
gue Karin Rafeld-Cech qui a directement
commandé douze installations. Le chef de
la production Klaus Kéhnke, ravi de la

grande qualité des piéces injectées et tout
particulierement des durées de cycles ré-
duits, le confirme : « La technique de pres-
ses et de robots haute performance nous
permet d'injecter, d'enlever et de déposer
nos produits rapidement et avec une préci-
sion extréme. De plus, la programmation du
robot est trés simple grace a la fonction
d'apprentissage (Teach-in). » En outre, I'or-
dinateur pilote (ALS) ARBURG permet a tout
moment d‘accéder a toutes les machines et
de visualiser la production en temps réel. Il
permet également de planifier la produc
tion de maniére optimale, un facteur essen-
tiel pour une fabrication 24h/24 avec de
nombreuses versions produits. Pour réduire
les temps d'équipement au maximum,
CERA utilise de plus en plus de moules avec
inserts.

Les changements fréquents de maté-
riaux imposent également des exigences
importantes pour l'alimentation centralisée
en matériaux, concue par Motan.

En plus de l'installation de
séchage et d‘achemine-
ment Motan, des ap-
pareils de teinture
permettent le
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REPORTAGE CLIENTS

Travail en étroite collaboration : Stephanie Rafeld,
Klaus Kéhnke et Karin Rafeld-Cech (a gauche).
Résultat : des produits de premiére qualité comme
les pieces de connexion (ci-dessous) et les fers a
cheval en plastique (ci-dessus), produits sur des
ALLROUNDER avec MULTILIFT.

mélange extrémement rapide des couleurs
et des matériaux. Linstallation est le fruit de
la collaboration de ces partenaires et satis-
fait intégralement les exigences tant écono-
miques et techniques qu’optiques.

En effet, selon Stephanie Rafeld, une ap-
parence de premiére qualité est essentielle
pour I'entreprise certifiée DIN EN 9001:2008 :
« Si vous souhaitez vendre de la qualité,
celle-ci doit étre appliquée, comme CERA,
dans tous les secteurs de I'entreprise. »

INFOBOX

Création : en 1974 par

Karin Rafeld-Cech et Karl Rafeld
Effectifs : 19

Produits : piéces de connexion pour
la production de verre isolant, fers en
plastique pour les sports hippiques
Marchés : principalement Allemagne,
Europe et Afrique du Sud, taux
d’exportation de 50 %

Parc de presses : douze ALLROUNDER
GOLDEN EDITION avec force de ferme-
ture de 400 a 2 000 kN avec robot
MULTILIFT V SELECT

Contact : CERA Handels GmbH,
Gewerbepark - Firgen 14,

87674 Ruderatshofen-Immenhofen,
Allemagne

www.cera24.com




TECH TALK

Oliver Schéfer, ingénieur diplomé, Information technique

Modification d”équipement

e rendement énergétique est

sur toutes les lévres, méme
pour les processus d’injection.
L'accroissement des commandes

qu’ARBURG recoit actuellement quoti-
diennement, en tant que fabricant de
presses a injecter innovant et précur-
seur en matiére de rendement éner-
gétique, le prouve. Cela ne concerne
pas uniquement les nouvelles acqui-
sitions de presses, nous recevons de
nombreuses demandes pour optimi-
ser d’anciennes presses a injecter.

Les économies d'énergie potentielles
réalisées par la modernisation, c'est-a-dire
le montage ultérieur d'options, ne suffisent
pourtant plus pour compenser les coCits de
transformation Surtout
lorsqu’il s'agit de presses a injecter de peti-
tes et moyennes tailles. En effet, le besoin
en énergie, et donc les économies poten-
tielles, diminue avec la taille des presses
(voir graphique). En revanche, les colts de
rééquipement, et par la méme les frais de
transformation, ne dépendent pas de la
taille de la presse pour la majeure partie.

A titre d’exemple, on peut citer la mise
en place d'un entralnement électrique de
dosage ou d'un moteur de pompe a vitesse
régulée sur les presses hydrauliques - les
pompes a débit variable étant déja propo-
sées en standard depuis déja plus de 30 ans
pour les ALLROUNDER. Lors d'une trans-

assez  élevés.

formation, il est également nécessaire d'ac-
tualiser la commande et le logiciel. Le coGt
des nouvelles piéces, telles que les conver-
tisseurs de fréquence et les moteurs, vient
non seulement s‘ajouter, mais aussi celui
des frais de personnel. Au vu des colts de
transformation élevés, ces mesures de mo-
dernisation sont donc rarement rentables.
Mais il en est tout a fait autrement lorsque
les équipements a haut rendement énergé-
tigue sont commandés au moment de
I'achat de la presse a injecter. En effet, les
coUts d'investissement relativement hauts

qui en découlent sont nettement réduits du
fait de la suppression des composants clas-
siques.

C'est également le cas pour le montage
ultérieur de moteurs a économie d'énergie
des classes de rendement plus élevées, de
type EFF1. Par rapport a un moteur de type
EFF2 traditionnel, les économies d'énergie
peuvent atteindre jusqu'a 4 %. Le rende-
ment énergétique plus élevé ne suffit donc
souvent pas pour justifier le remplacement
des moteurs existants. Mais, en cas de ré-
paration ou de remplacement d'un moteur

B Entrainement de dosage électrique B Moteur de pompe de type EFF1
B Moteur de pompe a régime régulé Module cylindre intégralement isolé
4000
Base de calcul : presses avec équipement
standard, utilisées a la moitié du débit de
S 30004 matiéere possible, sur la base de 6 000 heures
E de fonctionnement annuelles et un prix
‘§ 1 du courant de 0,12 euros.
S 2000 -
=
B
C d
=
©
R7]
1000 -
0 —
270 370 470 570 630 720 820 920
Taille de la presse
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défectueus, il peut étre avantageux d'envi-
sager l'alternative du moteur de type EFF1.
De plus, I'espace de montage disponible est
un facteur décisif puisque les moteurs a
économie d’énergie sont plus grands que
les moteurs de type EFF2.

Il existe un autre type de modernisation
gui consiste a isoler complétement le mo-
dule cylindre de l'unité d'injection. Cette
technique permet de réduire au minimum
les pertes de chaleur par rayonnement.
Chaque isolation se traduit par une inter-
vention au niveau de la régulation de la
température et doit par conséquent étre
configurée en fonction de I'application. La
viscosité des matieres traitées et le débit de
matiére jouent ainsi un role essentiel. Pour
toutes les réflexions en terme d'efficacité,
un processus contrélé et reproductible res-
te ici primordial. L'isolation standard du mo-
dule cylindre sur une ALLROUNDER se réve-
le donc étre un compromis entre économie
d'énergie et stabilité du process : les déper-
ditions thermiques liées au rayonnement
sont déja nettement réduites et un proces-
sus controlé et reproductible est assuré. En
dépit de cela, il est conseillé de toujours
prendre en considération une isolation
complete.

Un potentiel supplémentaire est attribué
a la compensation de la puissance réactive
décentralisée directement sur la presse a in-
jecter. Aujourd’hui, la plupart des entrepri-
ses de moulage par injection ont pourtant

Motor AUS
Engine OFF

déja recours a des installations centralisées
et régulées de compensation de la puissan-
ce réactive. Généralement, elles sont tout a
fait suffisantes.

De plus, les huiles hydrauliques anti-usu-
re et multigrades proposées aujourd’hui
permettent en principe de faire des écono-
mies d'énergie. Les économies d'énergie
potentielles effectives réalisées sur une
presse définie dépendent en fin de compte
de plusieurs facteurs, comme le processus
d'injection et la nature des entrainements
hydrauliques. C'est pour cette raison qu'il
suffit généralement de procéder a une
comparaison individuelle. Il faut comparer
les économies d'énergie réalisées grace a
des huiles hydrauliques anti-usure au co(t
d'acquisition plus élevé et dans le cas d’'une
modernisation, il faut inclure également le
colt d'un changement d’huile. Autre fac-
teur déterminant : Du fait de la faible visco-
sité des huiles hydrauliques anti-usure, leur
emploi n'est pas toujours autorisé, tout spé-
cialement sur les systémes de pompes plus
anciens.

Les exemples présentés montrent que :
la modernidation de presses a injecter déja
installées dans le but d’améliorer leur ren-
dement énergétique est une tache comple-
xe et que les attentes sont souvent bien
trop importantes par rapport au gain fina-
lement réalisé. En revanche, les économies
d'énergie potentielles liées a I'organisation
de la production sont souvent complete-
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Rendement énergétique : la désactiva-
tion est importante (illustration ci-dessus).
Les économies d'énergie potentielles réalisées
par des mesures de rééquipement (graphique a
gauche) ne suffisent en revanche fréquemment

pas pour justifier les colts de transformation.

ment omises. Et ce, bien que ces mesures
soient réalisables la plupart du temps de
maniére directe et sans colt supplémentai-
re. Le fonctionnement en stand-by illustre
parfaitement ce point. Cette fonction stan-
dard de la commande SELOGICA permet
d'économiser de I'énergie en appuyant sur
une touche, pendant les temps de pause ou
d’'immobilisation par exemple. Il est possi-
ble de programmer trés simplement en
fonction du moule si, pendant le fonction-
nement en stand-by, seul le moteur de
pompe est désactivé ou si les chauffages
du cylindre et du moule sont également ré-
duits. La commande SELOGICA présente
une autre fonction intéressante, a savoir la
commutation automatique en stand-by
lorsque la commande n'enregistre aucun
mouvement de la presse pendant une du-
rée librement définie. En outre, avec tous
les efforts mis en place pour un meilleur
rendement énergétique, la formation et la
sensibilisation du personnel doivent tou-
jours figurer au centre des mesures mises
en place.
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