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Faire bouger les choses ensemble : lors
du salon K 2010, ARBURG se présente
comme un partenaire de confiance pour
un moulage par injection efficace.

ARBURG




EDITORIAL

Depuis la derniére édition du

salon K, les choses ont bou-

gé. L'année 2009 a été syno-

nyme de chute vertigineuse

pour I'ensemble du secteur.
Heureusement, la situation s’est nettement améliorée
depuis et nous pouvons aujourd'hui redémarrer sur les
chapeaux de roue avec notre équipe. Et ce, avec la force
qui nous caractérise car nous avons surmonté la crise.
Ainsi, ARBURG s'est avéré une fois de plus pour ses col-
laborateurs et ses clients étre un roc dans la tempéte et
un partenaire fort sur lequel on peut compter. Le mot
clé partenariat sera également des nétres lors du salon
K 2010. Vous y découvrirez comment « faire bouger les
choses ensemble » : grace a une collaboration efficace
qui se doit avant tout d’étre simple et fiable. Qu'il
s'agisse de coopérations commerciales ou que cela

concerne la technique des presses, des applications et

des commandes.

Chéres lectrices et chers lecteurs,

Notre commande SELOGICA, unique en son genre et

que nous développons sans cesse, est un parfait
exemple. Notre philosophie a toujours été de rendre les
choses complexes simples et maftrisables. La liste des
différents développements est longue et s'étend de la
programmation des opérations et du contréle direct de
la plausibilité a I'implémentation de l'interface
SELOGICA sur les robots a six axes en passant, naturel-
lement, par le module SELOGICA « Assistant de confi-
guration » qui célebrera sa grande premiere lors du
salon K 2010. Vous en apprendrez plus dans les pages
suivantes sur cette commande exceptionnelle, les autres
nouveautés et les points forts du salon, ainsi que sur nos

presses ALLROUNDER dans leur utilisation au quotidien.

Je vous souhaite une bonne lecture de notre nouvelle

édition de today.

Michael Hehl

Directeur associé
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vec dix machines exposées,

ARBURG présente son large

éventail de solutions d’injec-
tion orientées sur les applications et
I'efficacité énergétique. Deux pre-
miéres mondiales seront a I’lhonneur
sur le salon : le module SELOGICA
« Assistant de configuration » et
I’ALLROUNDER 920 H hybride dotée
d’une force de fermeture de 5 000 kN.

Traditionnellement, le salon mondial
« K » constitue la premiére plateforme de
présentation de nouveautés mondiales,
innovations et tendances de l'avenir. Et
comme toujours, ARBURG présente en
majorité des nouveautés. En majorité, car
les visiteurs du salon 2010 le constateront
a nouveau : la devise « ARBURG pour un
moulage par injection efficace » est un
mot d'ordre qui reste d'actualité. Outre les
deux premieres mondiales, vous découvri-
rez des cellules de fabrication complexes
avec des solutions de détail innovantes,
ainsi que divers modeles high-tech d'appli-
cations et de moules pour une fabrication
rentable de pieces exigeantes. Sur tous les
modeéles exposés, la commande unique
SELOGICA, développée en continu par

today 44/2010

ARBURG, fait la preuve de sa flexibilité et
de ses capacités.

Le nouveau module SELOGICA
« Assistant de configuration », présenté en
nouveauté mondiale, permet une configu-
ration rapide, simple et sQire des presses
a injecter ALLROUNDER (voir page 6).
Les visiteurs pourront observer le fonction-
nement de l'assistant de configuration sur
un modele d’exposition.

La nouvelle ALLROUNDER 920 H, do-
tée d'une force de fermeture de 5 000 kN,
constitue l'autre  premiére mondiale.
Elle permet a ARBURG d'élargir sa série
HIDRIVE vers les gros tonnages ainsi que
sa gamme de grandes presses. Un concept
de presse performant, économique et a
consommation d’énergie modérée pour
des cycles rapides est désormais égale-
ment disponible pour les forces de ferme-
ture élevées. La presse hybride hautes per-
formances dispose d'une nouvelle unité
de fermeture a genouillére servoélectrique
permettant des déplacements rapides et
trés précis. Combinée a une unité d'injec-
tion hydraulique de taille 4600 et a une
technique d'accumulateur hydraulique
adaptative, la nouvelle presse HIDRIVE
sera présentée a K 2010 avec une applica-
tion du secteur de I'emballage qui se ca-
ractérise par une technique
complexe d'obtura-
teur de noyau. Ce
modeéle sera équipé
en plus d'un nou-
veau systéeme de
robot  MULTILIFT
SELECT ainsi que
du nouveau pu-
pitre de commande




vers |'avenir

ARBURG Mobile
SELOGICA.

Dans un tout
autre ordre de
grandeur, le sa-
lon K 2010 sera
I'occasion d'admi-
rer un bijou de la
micro-injection.
LALLROUNDER 270 A électrique fonc
tionne avec le module de micro-injection
ARBURG (voir page 10) et fabrique des
micro-cadres de 0,005 gramme. Ceux-Ci
sont prélevés avec un robot MULTILIFT H
spécialement équipé et déposés séparé-
ment dans les cavités. Un coffrage ionisé
permet de créer |'environnement néces-
saire, antistatique et a I'abri des courants
d‘air.

L'injection toute automatique mais
flexible de cables sur une presse verticale
démontre le potentiel d'un robot Kuka
a six axes doté de l'interface SELOGICA.
D’une part, le plasturgiste peut program-
mer lui-méme le robot grace a la com-
mande SELOGICA. En outre, les besoins
en équipement et formation, ainsi que
les temps de cycles, peuvent étre réduits
efficacement. D'autre part, les opérations
manuelles sont supprimées car le robot
peut insérer le cable flexible dans plusieurs
cavités et dans des positions au choix,
avec une longueur des boucles du cable
également tres flexible.

Une technique innovante de moules
et de procédés constitue la clé d'une pro-
duction rentable. A ce sujet, ARBURG
présente trois exemples impressionnants
d’injection de polycomposants : pour la
premiére fois au monde, on pourra ob-

server la production en une seule étape
d'un capteur d‘angle de rotation sur une
ALLROUNDER & trois composants (voir
page 8). Un moule cubique et un moule
doté de la technologie SCPS (Servo-Cavity-
Positioning-System) ou paternoster sont
présentés sur deux grandes ALLROUNDER
bicomposants (voir page 9).

Globalement, la HIDRIVE hybride et la
série ALLDRIVE électrique, dont les presses
sont dotées du label d'efficacité éner-
gétiqgue ARBURG e?, seront les vedettes
parmi les modeles exposés. L'application
d’emballage rapide provenant du secteur
In-Mould-Labelling en fait également par-
tie : la cellule de fabrication se compose
de la presse hybride haute performance
ALLROUNDER 570 H d’une force de fer-
meture de 2 000 kN, du moule a 6 cavi-
tés et du systeme IML de la
société Hofstetter.

Une ALLROUNDER
520 A électrique est
dotée d'une force de
fermeture de 1 500 kN
spécialement pour une
utilisation dans le do-
maine de la technique
médicale. Elle dispose
de caractéristiques  spéci-
figues comme une peinture de surface par
poudre de couleur blanche, une unité de
fermeture encapsulée avec carénage en
acier inoxydable, des surfaces de bridage
enrobées, un bati-machine surélevé et un
module salle blanche au-dessus de l'unité
de fermeture.

Les visiteurs peuvent découvrir que les
thermodurcissables et la silicone liquide
(LSR) sont parfaitement combinables lors
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ARBURG présente des nouveautés

mondiales et des innovations sur le salon
K 2010 et se présente comme partenaire

pour un moulage par injection efficace.

de la production d’un coussin de couplage
sur une presse électrique a deux com-
posants ALLROUNDER 570 A avec une
force de fermeture de 2 000 kN.
Un robot MULTILIFT prend en
charge la mise en place des
composants
dans le moule
4+4  cavités
de la société
Rico, ainsi que
le prélevement des
pieces finies qui doivent
par la suite recevoir une inscrip-
tion au laser.
Le programme du salon
K 2010 est complété par le
theme de la protection du
produit avec plusieurs solutions
pratiques ainsi que par la pré-
sentation des secteurs du ser-
vice, de la formation et de I'op-
timisation de la production auxquels
il faut ajouter les conseils spécifiques au
client donnés par les experts ARBURG.
Car une injection efficace se caractérise de
plus en plus par des solutions individuelles.




e processus complet de mou-
lage par injection en seulement
cinq étapes : grace au nouveau
module SELOGICA « Assistant de
configuration », les régleurs peu-
vent pour la premiére fois configu-
rer simplement, rapidement et en
toute sécurité une presse a injecter
ALLROUNDER, sans connaissances
approfondies de la commande. Grace
a un guidage par menu, l'assistant de
configuration accompagne l'intégra-
lité du processus d'équipement et de
configuration, du montage du moule
a la procédure entiére, en passant par
le calcul initial automatique des para-
métres.

Une fois de plus, ARBURG pose de
) nouveaux jalons en matiére de technique
- de commande simplifiée et globale : en
tant gu’interface homme-machine unique
et tres simple, le module SELOGICA
« Assistant de configuration » permet
aussi pour la premiere fois la configura-
tion assistée ou « apprentissage » de
tous les processus de la presse. Le
régleur est assisté activement et lit-
téralement « pris par la main » lors
des opérations d'équipement et de
configuration. Cing étapes suffisent pour
réaliser une procédure compléte :

Etape 1 : sélection de toutes les
fonctions nécessaires avec lesquelles
I'ALLROUNDER doit travailler, telles que
I'éjecteur, I'extracteur de noyaux ou l'uni-
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té de sélection. Les possibilités de sélec-
tion sont fonction de I'équipement de la
presse.

Etape 2 : assistance active lors du
montage du moule. L'assistant de configu-
ration prescrit la séquence chronologique
optimale des étapes de travail. L'utilisateur
n‘a plus qu’a les effectuer dans l'ordre et
a les valider. Les procédures partielles,
comme le référencement (étalonnage a
zéro) des divers axes de la presse, doivent
étre sélectionnées sur une page d'écran
centrale et démarrées en appuyant sim-
plement sur un bouton. Ensuite, la com-
mande exécute la tache prévue automa-
tiguement. Une représentation graphique
facilite en outre l'orientation, la saisie des
paramétres est superflue.

Etape 3 : saisie des principales don-
nées pour le processus de moulage par
injection. Il s'agit du diameétre de la vis,
de la matiére, du type de moule, de la
surface de projection de la piece mou-
lée, du poids de la charge d'injection, de
I'épaisseur des parois et de la longueur
du chemin d‘écoulement. Il suffit donc de
connaitre quelques données de produc
tion pour faire calculer automatiquement
via la SELOGICA tous les parameétres de
traitement comme les températures, les
pressions ou les vitesses. La base étant
une banque de données étendue.

Etape 4 : définition des parameétres
gue la commande doit calculer de ma-
niére autonome. A ce niveau, des possi-
bilités de choix modulaires permettent
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la commande» ne sont
plus nécessaires.

Etape 5 : apprentis-
sage des processus de la

par exemple de ne reconfigurer que les
températures de I'unité d'injection lors
du remplacement de la matiere. Tous
les autres parametres peuvent rester tels
guels. En outre, il est possible de prédéfinir
automatiquement et d'un seul clic toutes
les fonctions de surveillance et de proto-
cole disponibles sur cette page écran de
I'assistant. Ainsi, la saisie habituelle des
paramétres sur diverses pages, ainsi que le
choix des diverses fonctions de surveillance
ou de protocole «dans les profondeurs de

presse qui peuvent ainsi
étre instaurés en série a
I'aide d'un guidage par
menus. Cela signifie que le régleur na plus
qu’a démarrer les positions nécessaires du
robot et a les confirmer. La commande se
charge automatiguement de saisir tous les
parameétres et de compléter les proces-
sus de la presse. Ce faisant, la SELOGICA
s‘assure de l'apprentissage de toutes les
fonctions de la presse sélectionnées a
I'étape 1. Lors de la configuration assistée,
les mécanismes de sécurisation, tels que la
position de blocage du moule, sont égale-
ment déterminés. La programmation des
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Le module SELOGICA « Assistant de configura-
tion » soutient activement les régleurs lors de
I'équipement et de la configuration de

I'ALLROUNDER et leur facilite ainsi vraiment la vie.

processus de la presse est totalement

remplacée par 'apprentissage.

Une fois ces cing étapes accom-
plies, il est trés facile de préparer
I’ALLROUNDER pour son utilisation.

Comme chaque fonction partielle
peut étre utilisée individuellement, le
régleur est de nouveau assisté effi-
cacement a chaque changement de
moule et a chaque configuration de

I'ALLROUNDER. Le module SELOGICA
« Assistant de configuration » présente
surtout deux avantages : le régleur n‘a
plus besoin de I'intervention d'un expert
en termes de commande pour pouvoir
configurer l'intégralité du processus de
moulage. En outre, la préparation de
I'ALLROUNDER a la production est beau-
coup plus rapide en raison de la grande
flexibilité de I'assistant de configuration et
des fonctions se déroulant automatique-
ment en arriére-plan.

Ainsi, le nouveau module SELOGICA
constitue une autre pierre angulaire im-
portante et élaborée d’ARBURG vers une
commande vraiment simple des presses a
injecter.




Trois en un

a combinaison d’une solution

de moule intelligente et d'une

automatisation intégrée consti-
tue la base pour une fabrication ren-
table de pieces complexes. ARBURG
fera la démonstration a K 2010 de ce
qu’il est déja possible de faire, a I'aide
d’une cellule de fabrication complexe
dotée de détails innovants.

Le modele exposé montre la produc
tion techniquement exigeante d'un cap-
teur d'angle de rotation avec capteur
injecté. La piece a trois composants se
compose d'un disque magnétique en PA
contenant de la ferrite, d'une plaque-
support avec capteur injecté en PBT
contenant 30 % de fibre de verre
et d'un capuchon de protection
en MABS. La piéce est fabriquée
sur une ALLROUNDER 370 S dotée
d'une force de fermeture de 700 kN
équipée de trois unités d'injection de taille
30, 70 et 30. Le moule d'injection a été
concu et fabriqué par Oechsler qui a éga-
lement développé le concept de piece en
collaboration avec la chaire de plasturgie
de I'Université d’Erlangen. Les sociétés
Gilnther HeiBkanaltechnik (canal chaud),
Kiki (préhenseur) et Xenon (séparation des
inserts) sont également impliquées dans
ce projet.

Lors de la fabrication du capteur
d‘angle de rotation, plusieurs processus
se déroulent simultanément dans les trois
cavités du moule : dans le premier poste
de moulage, le PA a teneur en ferrite est
orienté et magnétisé dans le moule lors de
I'injection du disque magnétique. Celui-
ci transfére le robot MULTILIFT V orienté
longitudinalement a la presse, y compris
coté éjecteur, dans le deuxiéme poste
et place simultanément un capteur dans
le moule du coté opposé ou se trouve la

buse. Celui-ci est d'abord injecté avec une
plaque-support qui sert également d'ap-
pui mobile au disque magnétique. Les
deux piéces sont reliées par assemblage
dans le moule. Le capuchon de protection
du disque magnétique est fabriqué dans
le troisieme poste du moule. Pour finir, le
MULTILIFT V retire les pieces injectées et
les monte pour former le capteur d'angle
de rotation.

Ce concept de moule novateur combine
donc les étapes de transformation sui-
vantes : I'injection du disque magnétique,

le surmoulage du capteur
avec une plague-sup-
port sur laquelle le

disque
magné-
tigue tourne,
ainsi que la fa-
brication du capuchon de protec

tion. Avec les taches partielles du systéme
de robot — insertion du capteur, transfert
du disque magnétique dans le moule, en-
levement de la piéce et montage final — on
obtient des capteurs d‘angle de rotation
totalement fonctionnels en un seul cycle
de fabrication.

La totalité de la cellule de fabrication
est commandée de maniére centralisée via
la commande de presse SELOGICA. Les
trois unités d'injection, le systeme de ro-
bot et toutes les fonctions du moule sont
entierement intégrés dans la SELOGICA
et peuvent étre programmés comme des
fonctions supplémentaires de la presse.
Cela apporte un maximum de flexibilité
a l'utilisateur dans la mise au point. Tous
les processus de déplacement s'adaptent
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Le capteur d'angle de rotation est constitué
de plusieurs piéces (photos du milieu) et est
fabriqué en un seul cycle. L'outil utilisé est un

moule comportant trois cavités (ci-dessus).

parfaitement les uns aux autres et se

synchronisent intégralement. Grace au

regroupement d’unités d'injection et du

systéme de robot dans un processus cen-

tralisé, |'utilisateur a acces directement a

tous les paramétres de traitement et peut,

par exemple, comparer les parameétres des

trois unités d’injection dans les graphiques
de processus librement configurables.

Cette application démontre de maniére

impressionnante comment il est possible

de produire des pieces complexes a

partir de plusieurs composants,

sans probléeme, par insertion

et montage lorsque le

moule, la presse, le robot

et la technique de com-

mande sont parfaitement

harmonisés.
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lus les pieces moulées sont

petites, plus le processus de

fabrication est exigeant. C'est
le cas des piéces miniatures et micro-
pieces d‘'une charge d’injection
inférieure a un gramme. Le module
de micro-injection ARBURG remplit
parfaitement ce réle.

Les trés petites quantités de masse fon-
due doivent étre préparées de maniere
parfaitement homogéne et ne doivent su-
bir aucun dommage thermique. Le temps
de séjour dans l'unité de plastification et
d’injection doit donc rester court et la

charge de cisaillement lors de la prépa-

ration doit étre faible. En outre, il
est souhaitable de pouvoir
transformer
lement les matériaux
spéciaux, tels que les
microgranulés,  mais
également tout I'éventail
des plastiques « traditionnels ». Le
faible volume d’injection a également une
influence sur le mouvement de la vis qui
doit étre extrémement précis.

Pour répondre a ces exigences,
ARBURG a développé un module de mi-
cro-injection spécial qui, contrairement
a d‘autres sur le marché, ne fonctionne
pas avec une combinaison de préplas-
tification a vis et d'injection a piston,
mais avec deux vis qui se partagent les

non seu-

Le module de micro-injection ARBURG
combine une vis de 8 mm pour l'injection
(image du bas) et une deuxieme vis pour la

fonte de la matiere.

taches de préparation, de dosage et d'in-
jection de la matiere.

D'abord, un dispositif servoélectrique
de préplastification orienté a 45 degrés
par rapport a la vis d'injection horizontale
pour une préparation optimale des granu-
|és standard. La vis de plastification utilisée
est, en terme de profondeur, comparable
a une vis conventionnelle a trois zones.

La matiere fondue est ensuite achemi-
née du dispositif de préplastification vers
la vis d'injection. Cette vis de transport
d'un diametre de seulement huit milli-
metres dispose d'un clapet antiretour et
fonctionne selon le principe vis-piston. Elle
permet de réaliser avec une grande préci-
sion des pieces aux poids d’injection trés
faibles. En outre, I'interaction des deux
systémes offre une transformation trés
bonne et douce de la matiére. La matiére
fondue est transportée en continu vers
I'avant, du dispositif d’entrainement a la
pointe de la vis d'injection. Ceci permet
de garantir le respect du principe first-in/
first-out.

Pour obtenir un transport homogene
de la matiére fondue, la pression est me-
surée et régulée au niveau du point de
transfert du dispositif de préplastification
a la vis d'injection. Pour chaque charge,
la nouvelle matiére fondue est ainsi pré-
parée et dosée de maniére homogene.
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Les temps de séjour de la matiére restent
courts, tout endommagement thermique
est évité.

Le module de micro-injection est
concu spécialement pour une utilisation
sur I'ALLROUNDER A électrique a unité
d’injection 70. A I'instar de tous les mo-
dules cylindriques ARBURG, il se remplace
rapidement et peut s'utiliser sur diverses
presses. En outre, I'éventail d'applications
de la presse ne se limite pas a la micro-
injection.



N avance a toute

e moteur linéaire, offrant une

injection rapide et ultradyna-

mique, constitue le coeur de la
nouvelle unité d’injection pour les
presses électriques ARBURG. De nou-
velles possibilités apparaissent dans
le domaine des piéces injectées a
parois fines.

Siemens, comme ARBURG, envisa-
geait depuis un moment déja l'idée
d'utiliser un moteur linéaire pour l'axe
d’injection des presses électriques. Le re-
groupement des savoir-faire a permis de
réaliser cette vision commune. Résultat :
un nouvel entralnement combiné qui ras-
semble un moteur linéaire pour le mou-
vement d’injection et un moteur rotatif
pour le mouvement de dosage. Celui-ci
est utilisé sur une ALLROUNDER 370 A
électrique qui fonctionne avec une vis de
18 mm. Cette solution est réalisable sur
toutes les grandes presses ALLDRIVE.

Sur I'entrainement combiné, les mo-
teurs linéaire et rotatif sont reliés dans
un boftier. Les entrainements directs
permettent de réduire le nombre d’élé-
ments mécaniques nécessaires pour
I'unité, ce qui réduit 'usure et la main-
tenance. Cela s’applique également au
moteur linéaire lui-méme qui dispose de
peu de pieces mobiles et est donc inu-
sable.

Le point fort de la nouvelle techno-
logie d'injection apporte des avantages
décisifs : la haute capacité d'accélération
résulte de la connexion directe du mo-
teur d’injection linéaire avec la vis et du

EDITION SPECIALE K 2010

Photos: Fa. Siemen

faible rapport d’inertie des masses. Ceci
permet d’atteindre des vitesses tres éle-
vées avec le moteur qui reste régulable
en permanence. En outre, l'entraine-
ment ne présente aucun jeu, ce qui ga-
rantit un trés haut degré de précision et
de reproductibilité. La précision de po-
sitionnement est inférieure a 0,01 mm.
La grande capacité d'accélération et les
vitesses d’injection élevées ne permet-
tent pas seulement de fabriquer des
piéces a paroi trés fines. Cette techno-
logie d'injection permet surtout de cou-
vrir des domaines totalement nouveaux
en matiére de parois fines. En raison de
la miniaturisation croissante des piéces,

par exemple dans le secteur électrique/
électronique, de nouvelles perspectives
s'ouvrent pour les boftiers d'accumula-
teurs et fiches.

Lors du salon K 2010, l'innovation
commune sera présentée pour la pre-
miére fois aux spécialistes de la plastur-
gie du monde entier et sera visible sur le
stand Siemens. Avec des clients et des
partenaires, par exemple en provenance
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Dés l'injection des piéces de démonstration d'une
épaisseur de 0,2 mm (en bas), lors de la phase de dé-
veloppement de I'entrainement combiné (a gauche),
on a pu constater que le moteur linéaire allait ouvrir
de nouvelles dimensions dans le domaine des applica-

tions a parois fines.

vapeur

du secteur des matériaux, ARBURG sou-
haiterait a I'avenir aborder de nouveaux
secteurs d'application pour cette tech-
nologie unique sur le marché.

e Injection régulée avec des
vitesses et des accélérations ex-
trémement élevées

e Des piéces injectées encore plus
fines avec un rapport chemin
d'écoulement/épaisseurs des pa-
rois compris entre 200/1 et 300/1

e ALLROUNDER 370 A avec vis de
18 mm

e Taux d'accélération de 8 g

e (12 fois plus élevé que sur une
presse électrique standard)

e Vitesse d'injection jusqu‘a
2 000 m/s
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n tant que pionniére du pro-

cédé innovant - car trés inté-

grable - de Il'injection a suivre
composée, la société Kummer GmbH +
Co. KG d'Otisheim a développé pour
la production en série l'alternative a
I'injection en bandes (Reel-to-Reel).
Depuis des années déja, le leader
technologique applique son procédé
avec succés dans la production de
piéces hybrides en métal et plastique.
La technique d'injection correspon-
dante est fournie par ARBURG.

« Au cours des douze dernieres an-
nées, l'entreprise est passée de fournis-
seur de moules et de piéces découpées a
partenaire de développement et produc
teur de pieces composites métal-plastique
intégrant des éléments électroniques »,
explique Jens Hofmann, I'un des proprié-
taires de |'entreprise, pour décrire la réus-
site de Kummer. A I'avenir, le partenariat
dans le développement des groupes va
étre étendu sans négliger la compétence
d’origine de fabrication de moule et de
découpage.

GuUnter Klappich, du secteur plasturgie
chez Kummer, expose ainsi la technologie
de I'injection a suivre composée : « Nous
avons mis au point l'injection a suivre
composée en interne uniquement, ce qui
montre notre force d'innovation. Pour nos
clients, cette solution apporte un haut
degré de sécurité des processus et des
coUts globaux réduits. Nos ingénieurs ont
développé de maniere ciblée l'injection
reel-to-reel. Dans l'injection a suivre com-
posée, la presse a découper et la presse a

injecter ne sont pas commutées sur une
chaine de production, mais tous les pro-
cessus de découpe, pliage et moulage par
injection sont rassemblés dans une presse.
Cela permet des économies de temps et
d'argent. Actuellement, nous sommes les
seuls au monde a pouvoir proposer ce
procédé. Nous sommes donc les pionniers
dans ce domaine. »

La problématique de linjection reel-
to-reel découplée est que le cycle d'in-
jection assez lent détermine la vitesse
de production de toute la ligne.
L'injection a suivre composée,

au contraire, fonctionne =
avec une seule presse cen- ‘
trale qui découpe, plie et

met en forme les pieces .,
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Photos: Fa. Kummer.

de téle sur la bande puis injecte le pro-
duit traité avec du plastique. Ce procédé
sar permet de fabriquer a des colts avan-
tageux des pieces de qualité en petites,
moyennes et grandes séries. La rentabilité
et la rapidité de la fabrication augmentent
tandis que la qualité est égale, voire su-
périeure. Kummer partage volontiers ces
avantages avec ses clients qui se trouvent
principalement en Allemagne, Europe,
Amérique du Nord et Asie et sont actifs
principalement dans les secteurs de
I'électronique/électrique, de I'au-
tomobile, de la communication,
du mobilier et de la technique
médicale.
L'injection a suivre com-
posée, en tant que processus

| —




es pieces hybrides

Kummer

de fabrication entiérement automatisée,
utilise la force de fermeture de la presse a
injecter pour les processus de formage des
inserts métalliques. Celle-ci ne se contente
donc pas de transformer le plastique, elle
découpe et plie aussi les inserts sans pe-
ser sur les colts. Un contréle de la qualité,
également intégrable, garantit le niveau
de fabrication nécessaire. Un seul moule
est nécessaire pour tous ces processus, ce

qui réduit sensiblement les temps d'équi-
pement et les temps machine. En outre,
tout le processus devient plus sdr car on
ne craint plus les pertes de qualité dans la
chafne des installations et les tolérances de
fabrication peuvent étre réduites.
L'injection a suivre composée est inté-
grée au K'Tecsystem de Kummer : il s'agit
d’une prestation de service intégrale com-
binant les secteurs de la technique des
moules, de la plasturgie, de la technique
de découpe et de la technique de mon-
tage. Le systéme modulaire laisse au client
une grande liberté de décision sur le mo-
dule de K'Tecsystem a utiliser. Les quatre
secteurs peuvent étre utilisés séparément
— mais c’est ensemble qu'ils présentent le

REPORTAGE CLIENTS

plus grand avantage en termes d'efficacité
et de productivité. Plus les ingénieurs de
Kummer sont impliqués t6t dans un pro-
cessus, plus les possibilités sont grandes.
En outre, I'entreprise est rapide, indépen-
dante et flexible grace a un taux d'intégra-
tion tres élevé. L'intégralité de la produc
tion est contrélée et optimisée en continu,
et ce, sans perte de temps ni d'ajustage.

Ceci est possible non seulement grace
a un savoir-faire solide, mais également
a un parc de presses ultramoderne que
Kummer a constitué avec ARBURG de-
puis 1998. Ce dernier englobe neuf
ALLROUNDER verticales pour le surmou-
lage d'inserts, d'autres sont déja prévues.
La plage des forces de fermeture s'étend
de 800 a 2 000 kN et la production tourne
avec trois équipes.

Les ALLROUNDER sont intégrées a
la fabrication aussi bien dans leur forme
“classique” que sous forme de presses a
injecter spécialement équipées avec les
moules correspondants. Outre les unités
de fermeture verticales, I'injection a suivre
composée nécessite surtout de grandes
surfaces de bridage car les outils spéciaux
prennent beaucoup de place en raison des
fonctions intégrées. Une presse est équi-
pée d'un robot pour la fabrication entiére-
ment automatisée : les pieéces métalliques
sont donc pliées, découpées, injectées et
détachées de bobine a bobine mais aussi
automatiquement retirées, contrélées et
déposées.

Jens Hofmann se félicite de I'excel-
lente collaboration avec ARBURG dans
tous les secteurs : « Le plus : la com-
mande de presse SELOGICA, qui integre
de maniere centralisée tous les processus
de la presse et des périphériques, sans
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Les propriétaires de I'entreprise Jens et
Wolfgang Hofmann (de gauche a droite) sont
fiers de la force d'innovation de leur entreprise
et de leur leadership technologique avec I'injec-

tion a suivre composée.

qu’'une programmation compliquée ou
une formation spéciale soit nécessaire. Le
rapport qualité/prix de '’'ALLROUNDER est
trés bon, la disponibilité également. » Des
déclarations qui laissent présager une col-
laboration fructueuse pour I'avenir.

Création : 1970 par Herbert Kummer,
en 1977 acquisition par Wolfgang
Hofmann

Surface de production : 8 000 m?
Effectifs : 150

Produits : pieces composites métal-
plastique et groupes avec utilisation de
PA66, PAGT, PBT, LCP, PPS

Contact : Kummer GmbH + Co. KG,
Enzberger StraBe 26,

75443 Otisheim, Allemagne
www.kummer-gmbh.de

INFOBOX




omment un spécialiste des

emballages peut-il se position-

ner idéalement sur le marché et
enregistrer une croissance annuelle
de 40 pour cent ? La société brési-
lienne C-Pack nous montre I'exemple :
grace a une grande qualité, un design
innovant et avec des presses de haute
qualité technique ARBURG qui garan-
tissent une disponibilité 24h/24.
Selon ces principes, C-Pack fabrique
aujourd’hui jusqu‘a 100 millions de
tubes plastiques par an et est le lea-
der en Amérique du Sud.

La spécialité de C-Pack : les tubes en
plastique remplis des composants les plus
divers. En janvier 2002, avec 30
collaborateurs,
marrait sa production de tubes
multicouches co-extrudés y com-
pris les bouchons moulés par in-
jection, d‘abord pour I'industrie
cosmétique. Lactivité a trés
vite prospéré. Huit ans
aprés seulement, I'ef-
fectif a été multiplié

I'entreprise  dé- |

AN | PR i

Photos: Fa. C-Pack

par onze pour atteindre les 330 collabora-
teurs. Cette année, I'entreprise, au capital
brésilo-suisse, devrait réaliser un chiffre
d‘affaires de 26 millions d'euros (60 mil-
lions de réaux). « Notre croissance est
durable, avec une moyenne de 40 pour
cent par an », note le fondateur et CEO de
C-Pack, Luiz Gonzaga Coelho, et il ajoute :
« Avec la fabrication de 100 millions d‘ar-
ticles par an, nous sommes leader dans la
production de tubes en plastique depuis
2009 au Brésil et dans toute I'Amérique
du Nord. Nos autres principaux débouchés
sont le Mexique, les USA et le Canada. »
Outre le secteur des cosmétiques et de
I'agroalimentaire, nous produisons aussi
pour industrie et la pharmacie. L'éventail
des produits s'étend des créemes
de beauté et au miel, en passant
par les colles et les huiles lubri-
fiantes. Les clients comme Nivea,
Avon, L'Oréal, Ox, Medley et 3M
remplissent  les  tubes
C-Pack de leurs produits.
Pas étonnant, car ce
spécialiste du condi-
tionnement a des

>
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exigences de qualité élevées, en matiere
d’hygiéne notamment. Toutes les matiéres
premiéres et tous les additifs sont contré-
|és mécaniquement et chimiquement en
laboratoire lors du contréle d’entrée. Dans
la production, les contréles aléatoires sont
effectués dans le respect strict des pres-
criptions des clients.

C-Pack se distingue de nombre de ses
concurrents par sa force d'innovation et
sa vitesse de développement. « Nos ex-
perts développent une solution client
avec un design complexe en trés peu de
temps », souligne Luiz Gonzaga Coelho.
Les produits doivent étre légers, souples et
surtout pratiques a utiliser. L'éventail cou-
vert va des tubes antibactériens aux tubes
Pinpoint avec valve en silicone pointue
pour une application point par point des
crémes et liquides, en passant par les dis-
tributeurs pour produits a viscosité élevée.

Les bouchons sont confectionnés sur
onze presses a injecter sur une plage de
fermetures allant de 600 a 3 200 kN,
dont neuf ALLROUNDER. « En 2006,
nous avons acheté notre premiére presse
a injecter ARBURG, déclare Luiz Gonzaga



sur tubes

Coelho. Depuis, nous misons sur la qua-
lité Made in Germany. » Les presses uti-
lisées sont surtout des presses a injecter
hydrauliques avec une force de fermeture
atteignant 1 500 kN, dont 'ALLROUNDER
520 S. Dans le secteur de I'emballage, les
ALLROUNDER hybrides de la série HIDRIVE
démontrent leurs grandes capacités. Elles
garantissent une trés grande productivité
avec des cycles courts. Chez C-Pack, les
presses tournent en continu. La disponi-

. 7
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s
bilité et le SAV sont donc des critéres im-
portants.

L'usine de Sdo José est installée sur
une surface de 35 000 metres carrés,
11 000 metres carrés sont actuellement
consacrés a la production. Les tubes mul-
ticouches sont co-extrudés. Pour que les
composants se conservent longtemps, le
copolymere EVOH (alcool vinyle éthylene)
est ajouté comme barriére pour empé-
cher efficacement la diffusion. Ensuite
les épaulements sont injectés, éventuel-
lement avec un filetage, et le bouchon

est monté. Il peut s’agir par exemple d'un
bouchon a visser en PP également injecté

ou d'un couvercle articulé (bouchon a
charniére rabattable).

Lors de la fabrication, le respect de
I'environnement revét une grande impor-
tance. C-Pack consomme 50 pour cent
d'énergie et de matiéres premieres de
moins que les entreprises d’emballage
traditionnelles. Ceci grace a |'utilisation de
I'énergie solaire et de plastiques recyclés
pour les éco-emballages. La logistique
interne, C-Log, assure une distribution
rapide des produits finis.

Sur le site de Sao José, l'espace ne
mangue pas pour étendre les capacités
de production. « L'avenir commence au-
jourd’hui » est la devise de I'entreprise.
Bien entendu, des plans d'expansion
concrets existent déja : d'ici début 2011, la
production doit quasi doubler, pour passer
de 9 a 16 millions de tubes par mois. De
plus, C-Pack a fondé avec Orange Products
Inc., une entreprise américaine, une joint
venture et va faire son entrée I'année
prochaine a Floriandpolis au Brésil sur un
nouveau marché : la production de billes
pour les déodorants. Ajoutons également
la production de bouchons pour les pro-
duits d’autres fabricants. L'accroissement
du nombre d’ALLROUNDER semble donc
au programme.
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Creative Packaging

La production C-Pack a lieu 24 h sur 24

A Sao José, 100 millions de tubes sont
fabriqués annuellement. Le choix d'utiliser
des ALLROUNDER ARBURG repose sur la

haute disponibilité et un excellent SAV.

Création : 2002 par Luiz Gonzaga
Coelho (CEO) et Philippe Glatz (Président
des sociétés C-Pack et PIDJI SA)

Sites : Sdo Paulo et Sao José

Effectifs : 330

Chiffre d’affaires : 26 millions d’euros,
croissance annuelle de 40 pour cent
Produits : principalement des tubes et
bouchons pour le secteur des cosmé-
tiques, de la pharmacie, de I'agroali-
mentaire et de I'industrie.

Parc de presses : onze presses a injec-
ter dont neuf ALLROUNDER d'une
force de fermeture de 600 a 3 200 kN
Contact : C-Pack Creative Packaging
SA, Rua Dr. Gentil Leite Martins, 168
Jardim Prudéncia, Sao Paulo, Brésil,
www.c-pack.com.br
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rogrammer des robots a six axes

sans avoir de connaissances en

matiére de programmation ?
Quatre clients ARBURG prouvent que
c'est possible en le pratiquant avec
un enthousiasme croissant. Car, avec
la programmation graphique des pro-
cessus de la commande SELOGICA,
la configuration de tels robots et de
toute I'installation est presque un jeu
d’enfant.

Les robots a six axes, grace a leur
grande « agilité », représentent une al-
ternative intéressante pour les taches de
manipulation exigeantes : la complexité de
la programmation constitue toutefois un
obstacle car elle nécessite I'intervention
de spécialistes externes avec des codts
supplémentaires. Mais il existe d'autres
solutions : en collaboration avec I'intégra-
teur de systéme FPT Robotik, ARBURG est
le seul constructeur de presses a injecter

a étre parvenu a implémenter I'interface
SELOGICA dans la commande des robots
Kuka. Les plasturgistes peuvent ainsi pro-
grammer les déplacements complexes du
robot en interne et sans connaissances
particuliéres, comme sur les presses. Ceci
réduit a nouveau la complexité de I'équi-
pement. Cette solution permet en outre
la synchronisation des mouvements pour
réduire efficacement le temps de cycle.
S'ajoutent a cela de nombreuses fonctions
supplémentaires pour le travail quotidien,
comme la séparation des échantillons.
Depuis le déploiement de cette solution
innovante, les installations font de plus en
plus leurs preuves dans la pratique.

C'est par exemple le cas chez Schnoor
Plast ApS a Hobro, Danemark. Pour amélio-
rer sensiblement la flexibilité de sa produc
tion et proposer a ses clients la fabrication
de grandes piéces moulées, le fondateur
de la société et directeur Kjeld Schnoor
a investi dans une cellule de fabrication
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entierement automatisée. Elle se com-
pose d'une grande ALLROUNDER 920 S
hydraulique avec une force de fermeture
de 5 000 kN et d'une unité d'injection
4600, d'un robot Kuka a six axes avec in-
terface de commande SELOGICA et d'un
convoyeur a chaines pour palettes.

Le critére décisif pour I'achat d'une cel-
lule de fabrication a été, en particulier, la
programmation et la commande simples
de I'intégralité du processus d'injection, y
compris des périphériques, explique I'en-

trepreneur. « Bien que n'étant pas expert,
aprés une formation d‘une semaine, j'étais
déja capable de programmer les mouve-
ments de base seul. Une fois cette tache
effectuée, I'ensemble du processus de fa-
brication se geére directement via la com-
mande de presse SELOGICA. »

Chez BO-LA Siebdrucktechnik GmbH,
a Radevormwald, Allemagne, on a déja
les premiéres expériences d'un robot a
six axes sur la base d'un autre projet.

Leur atout supplémentaire : « La liberté
de mouvement », explique le directeur
général Mike Boing-MeBing. Par rapport
aux systéemes de robots linéaires, un tout
autre éventail d’applications se profile.
Mais le probléme est la programmation
pour laquelle, méme en cas de petites cor-
rections, un programmateur du fabricant
doit se déplacer, ce qui entraine non seu-
lement des frais mais également une perte
de temps.

Detlef Eckmann, responsable du dé-
veloppement produits et process chez
BO-LA, expose ainsi le probléeme
« Former ses propres collaborateurs n‘a
de sens que s'ils doivent programmer au
moins une fois par semaine, voire tous
les jours, une telle installation. Sinon les
connaissances sont vite oubliées. » Il parle
ici de sa propre expérience, car il a lui-
méme suivi des cursus de programmation.
L'expérience est comparable au travail sur
un ordinateur : si vous n'utilisez pas sou-
vent et régulierement les programmes
compliqués, vous rencontrez rapidement
des difficultés.

Avec Roland Jirgens, le PDG, ils
étaient donc impatients, lorsqu’ARBURG
a annoncé I'implémentation de l'interface
SELOGICA pour la commande des ro-
bots. Pour la premiére fois, Jirgens a pu
s'en faire une idée lors du forum pratique
« Automation » d’ARBURG en décembre
2009 a Lossburg. « C'est tout simplement
génial », s'enthousiasme I'expert. Non
seulement la configuration de l'installa-
tion est simple car le principe intuitif de la
programmation graphique des processus
de la SELOGICA est connu. Les petites cor-
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Image de gauche : la satisfaction que suscite I'ins-
tallation Schnoor Plast se lit sur les visages de Kjeld
Schnoor et du directeur de la filiale ARBURG Lars
Nygaard (de gauche a droite). Image du bas : chez
BO-LA, le robot six axes est intégré dans une cel-

lule de fabrication en conditions de salle blanche.

rections toujours nécessaires dans la pra-
tique ne posent également plus probléme

et sont effectuées en quelques minutes.
Apparemment, la démonstration chez
ARBURG a été convaincante. Car, pour
la fabrication d'un écran spécial, pour
laguelle un film fin doit d'abord étre en-
robé avec du PMMA transparent avant
le montage au dos d'un cadre en ABS,
BO-LA a investi dans une cellule de fabri-
cation en salle blanche d’ARBURG autour
d'une ALLROUNDER 570 S et d’un robot
a six axes Kuka. Initialement, une autre
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solution de production était prévue.

Dans ce contexte, Eckmann cite le
faible encombrement du robot comme
un autre avantage. Ceci permet de
concevoir une salle blanche plus petite
et un processus mieux maftrisable. Car,
lors de la fabrication de piéces a surfaces
hautement brillantes, on doit pouvoir évi-
ter la poussiere avec fiabilité. Il n’est donc
pas étonnant que les deux protagonistes
favorisent a I'unisson la solution ARBURG
lors de nouveaux projets.

La société Linden GmbH & Co. KG a
Ludenscheid, Allemagne, a également
acquis sa premiere ALLROUNDER avec
un robot a six axes. L'entreprise utilise
la nouvelle cellule de fabrication pour la
production de piéces injectées bicom-
posants pouvant étre peintes, telles que
les caches dans le secteur des volants
de direction. « Avec le robot a six axes,
nous pouvons non seulement relier des
étapes de travail entre elles sur plusieurs
processus, mais nous réduisons en outre
le temps de production et les risques dus

aux processus », explique Christian Nolte,
responsable de la production. Il souligne
lui aussi l'interface de commande homo-
géne de la presse et du robot qui aide les
collaborateurs a programmer eux-mémes
le robot. Ce n'est donc pas vraiment
surprenant que Linden souhaite utiliser

d’autres robots a six axes a I'avenir.

Chez Gira Giersiepen GmbH und Co.
KG, a Radevormwald, l'investissement
dans la premiére ALLROUNDER avec un
robot a six axes s'est fait pour des rai-
sons techniques. Sur la presse, des petits
caches pour prises électriques sont pro-
duits dans un moule a 32 cavités et sont
montés par des robots automatisés a une
vitesse d’env. 3 500 unités par heure. Les
piéces plastiques doivent donc étre pré-
cises. Pour ne pas perdre une production
compléte en cas de défaut d’'une cavité
du moule, les pieces plastiques sont pré-
levées et déposées par le robot une cavité
aprés l'autre. La encore la programma-
tion facile du robot a convaincu les ex-
perts, comme le confirme le responsable
du centre de plasturgie Gira, Gerhard
Jacobi. « Au bout d'une formation de
trois jours, nos collaborateurs étaient
déja en mesure de configurer eux-mémes
I'installation. Lorsqu'il est fréquemment
nécessaire de remplacer un moule, outre
la simplicité de commande, la flexibilité
d'un robot joue aussi un réle décisif »,
poursuit Rainer Stein, directeur technique
de la production des pieces plastiques.
Le concept ARBURG était si convain-
cant que Gira a investi rapidement dans
la prochaine combinaison de robots
ALLROUNDER pour la production en salle
blanche a I'occasion d'un remplacement.
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Photo de gauche : Christian Nolte ne tarit pas

d‘éloges sur le premier robot six axes en service
chez Linden. Photos du haut : Rainer Stein et
Gerhard Jacobi de chez Gira (de gauche a droite)
se sont laissés convaincre dés le départ par le
concept ARBURG et I'utilisent également dans des

conditions de salle blanche.
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La base pour les

calculs individuels

vec la montée continue du

coit des énergies ces der-

niéres années et la prise de
conscience de plus en plus marquée
de la nécessité d'économiser I'énergie
et les ressources, la consommation
énergétique est devenue une préoccu-
pation pour les clients et fabricants de
presses. Pour assurer une évaluation
sur la base de données comparable,
la directive EUROMAP 60 a été revue
sous la tutelle du VDMA allemand.

La recommandation pour déterminer
la consommation d'énergie spécifique des
presses a injecter livre les données de base
pour un comparatif des presses. Toutefois,
la consommation doit étre vérifiée dans
la pratique en considérant d'autres para-
metres détaillés de la presse. Les objectifs
de la recommandation revue en 2009 par
I’Association allemande des constructeurs
de machines-outils sont :

e |la comparaison de la consommation
des presses a injecter indépendamment
des types de systéme d'entrainement

e |a détermination de la consommation
d'énergie en dehors des moules et des
processus, ainsi que

e les possibilités de représentation de
la valeur de consommation d'énergie
d’une presse comme valeur prospective.

La consommation énergétique d'une

presse a injecter avec des mouvements

d‘axe définis et un processus d’injection si-
mulé est mesurée par l'injection a l'air libre
via une buse définie. Trois cycles tests dif-
férents représentant un processus rapide
pour parois fines, des piéces techniques
et des articles a parois épaisses a temps

de cycles plus longs, doivent permettre de

prendre en considération les catégories de

puissance des presses.

Pour pouvoir comparer tout I'éventail de
presses avec les techniques d’entrainement
et les équipements les plus divers, tous les
parameétres influencant la consommation
d'énergie doivent étre pris en compte. La
plupart du temps, ce n'est toutefois pas
le cas. Ainsi, les valeurs
de consommation spéci-
fiques déterminées selon
EUROMAP 60 ne sont
pas toujours comparables.
Deux exemples sont trés
parlants a ce sujet :

e Seuls
électriques et hydrau-
liqgues sont pris en
compte dans les calculs
de consommation
d'énergie — un mouve-
ment pneumatique de buse ne I'est pas.

e Seules les courses et vitesses maximales
servent de base pour les presses consi-
dérées. Ainsi, les presses qui autorisent
une course d'ouverture plus grande en
raison de leur flexibilité sont désavan-
tagées lors du calcul de consommation
d'énergie car elles doivent parcourir
de plus grandes courses et nécessitent
donc plus d'énergie.

Pour ARBURG, EUROMAP 60 représente

une bonne base de travail. Mais les com-

paraisons de consommation des presses
de méme taille et de méme équipement
ne peuvent étre réalistes qu'en effectuant
la mesure avec le processus client consi-
déré. Ce qui signifie en clair : des valeurs
de comparaison réalistes ne peuvent étre

les mouvements

today 44/2010

ENTREPRISE

cUROM P

European Plastics and Rubber Machinery

Seuls des tests avec les moules des clients
peuvent livrer des consommations énergé-
tiques précises et donc des valeurs de com-
paraison réalistes. Sans compter sur le conseil

individuel prodigué par ARBURG.

obtenues que si I'on procéde a des me-
sures identiques avec le méme outillage et
les mémes paramétres de process sur les
machines a comparer. La prise en compte
d’une seule valeur prospective par presse
ne peut donc pas donner les résultats es-
pérés par les clients et les fabricants de
presses en termes de comparabilité.



Iques chiffres
de constater
entreprise califor-
ne de fabrication
articles plastiques uti-
isés dans la recherche en
biomédecine s’est posi-
r-; tionnée en un temps record
| dans un secteur en pleine
expansion du moulage
par injection : SSI emploie
aujourd’hui 115 personnes
et son taux de croissance
annuel moyen oscille entre 12
et 15 pour cent.

i

SSI a particulierement profité du
savoir-faire de son cofondateur, le
biochimiste Kenneth Hovatter, qui
connaissait et connait toujours par-

faitement ce marché ultraspécialisé.
« Nous faisons principalement du de-
sign de produits, des moules, éprou-
vettes et tubes en PP, PC, PE et ABS,
ainsi que les supports et batis pour dépo-
ser ces articles », explique le Dr. Hovatter
pour décrire |'activité de SSI. On fabrique
également des bandelettes d'analyse et
de scellage, divers tubes pour microcen-
trifugeuses, des tubes a clapet a vis, des
pointes de pipettes, des pointes d’analyse

v

pour divers procédés d'examen microbio-
logiques automatisés et des plaques pour
ACP. La conception des produits et la fa-
brication de moules complétent le pro-
gramme.

L'amplification en chaine par polymé-
rase (ACP), l'une des méthodes reconnues
les plus importantes de la biologie molé-
culaire moderne, sert dans les laboratoires
par exemple pour détecter les maladies
héréditaires et les infections virales, pour
générer et vérifier des empreintes digi-
tales, pour cloner les genes et pour les
expertises de filiation. Les articles de SSI,
partiellement brevetés, sont utilisés sur-
tout dans la recherche biomédicale, et ce,
dans une trentaine de pays. 45 pour cent
du chiffre d'affaires est réalisé en dehors
des USA. Les produits sont vendus unique-
ment via le circuit du commerce de gros.

Le niveau élevé des controles qualité va
de pair avec I'environnement dans lequel
SSI évolue, avec la recherche scientifique
et la technique médicale. Cela commence
des la fabrication de moules ultraprécis
qui rendent superflue I'utilisation d‘agents
anti-adhérents contaminants. L'utilisation
de presses dont les performances corres-
pondent
gences des moules
est également une
évidence pour l'en-
treprise. C'est en
effet la facon idéale
d'assurer la qualité
des surfaces, les ca-
ractéristiques et les
performances  des
produits. En outre,
des échantillons sont
prélevés et vérifiés
toutes les heures
pour la production
en cours. Des tests
fonctionnels per-

aux  exi-

Photos: Fa. SSI

m today 44/2010

mettent de décider si les produits contrd-
lés, et donc toute la charge d’injection,
doivent étre emballés ou non. On ne pro-
duit toutefois pas en salle blanche chez
SSI, car les piéces injectées doivent encore
étre finies, conditionnées et stérilisées.

La premiere de la soixantaine de
presses a injecter ALLROUNDER a été
achetée des le début de I'année 1991. « |l
a toujours été important pour nous de
pouvoir recourir a une technique moderne
dans notre atelier d'injection, afin de pou-
voir confectionner des produits de qualité,
sans le moindre probléme. C'est pourquoi
nous utilisons désormais exclusivement
des ALLROUNDER avec la commande
SELOGICA. En outre, toutes disposent de
la régulation de position pour les profilés
injectés et beaucoup ont également un
accumulateur d'injection pour fournir la
puissance nécessaire en continu », sou-
ligne Anthony McCracken, Operations

Manager.
Le propriétaire de I|'entreprise, Dr.
Hovatter, expose les avantages des

presses ARBURG qui tournent 24 h/24 et
7 jours/7 : « Les avantages des presses
a régulation de position avec technique
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d‘accumulateur sont surtout évidents lors
de la fabrication de piéces a parois fines,
comme nous le proposons a nos clients
dans le secteur de I’ACP. La combinaison
des fonctions d'assurance qualité sur la
SELOGICA avec les possibilités de 'unité
de sélection ARBURG nous aide finale-
ment lors du controle qualité et du tri
immédiat des piéces défectueuses qui ne
sont pas conformes a nos exigences de
qualité. Nous avons déja exécuté jusqu’a
22 millions de cycles sur nos ALLROUNDER
et nous sommes trés satisfaits de leurs
performances. »

Désormais, le parc de presses SSI en-
globe aussi neuf ALLROUNDER ALLDRIVE
sur lesquelles nous avons exécuté jusqu’a
sept millions de cycles. Les presses élec-
triques ARBURG sont surtout appréciées
pour leur grande précision et leur propreté
lors de la fabrication de piéces high-tech
avec |'utilisation de géométries complexes
des moules. Les avantages de la technique
de commande, outre sa simplicité via la
SELOGICA, sont la possibilité de transférer
les ensembles de données a partir d'une
presse ARBURG. Seuls des ajustements
sont encore nécessaires et un controle de
plausibilité automatique vérifie qu'’ils sont
corrects. La fabrication des piéces devient
extrémement flexible dans la planification
et les dépenses de formation des collabo-
rateurs restent réduites.

Tournée vers l'avenir, SSI a également

investi dans le traitement des polycom-
posants et dans l'automatisation. Pour
pouvoir empiler et déposer les pieces plas-
tiques confortablement et rapidement, de
nombreuses presses ont déja été équipées
de systémes de robots. Lors de I'injection
de polycomposants, on utilise du TPE, par
exemple pour injecter les joints toriques
directement dans les bouchons a visser
des éprouvettes.

« Notre collaboration avec ARBURG est
également tournée vers 'avenir », déclare
Dr. Hovatter, pour qui le SAV exhaustif a
été aussi un critere déterminant dans le
choix d'utiliser des ALLROUNDER.

) 557 <4

lents de la recherche

En matiere de fabrication de produits haut de
gamme, utilisés essentiellement dans la re-
cherche en biomédecine, Dr. Kenneth Hovatter
(a gauche) et Anthony McCracken se fient a la

technique ARBURG depuis 20 ans.

INFOBOX

Création : 1989

Effectifs : 115

Produits : éprouvettes et tubes en PP,
PC, PE et ABS, supports et batis,
plaques pour ACP, bandelettes d’ana-
lyse et de scellage, tubes pour micro-
centrifugeuses, tubes a clapet a vis, des
pointes de pipettes et pointes d‘analyse
Parc de presses : 41 presses a injecter
d'une force de fermeture de 350 kN
(40 tonnes US) a 2 200 kN (240 tonnes
US), dont 38 ALLROUNDER

Contact : Scientific Specialties Inc.
1310 Thurman Street, Lodi,

CA 95240, USA

www.ssi-plastics.com
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La famille ARB

La filiale francaise a 25 ans

RBURG France, créée en 1985,

a été la premiére filiale inter-

nationale. « Nous avons ainsi
posé les fondations de notre réseau
mondial de distribution et de service
avec nos propres organisations »,
déclare la PDG Juliane Hehl a lI'occa-
sion de la célébration des 25 ans a
Aulnay-sous-Bois.

La cérémonie a eu lieu le 15 juin 2010
en présence des directeurs Eugen et
Juliane Hehl, du responsable de la filiale
Marc Schuh et de Stephan Doehler, res-
ponsable des ventes en Europe (image de
gauche a droite).

ARBURG France a mis en ceuvre avec
brio cette conception de la distribution et
du SAV : offrir a tous les clients une prise
en charge compleéte, rapide et de proxi-

ATC inauguré en Hongrie
|

mité. Lentreprise a été marquée durable-
ment par Serge Cannito qui a été embau-
ché en 1987 comme technicien d'applica-
tion et a dirigé la filiale a partir de 1996.
En 2009, Marc Schuh a pris sa succession
et est depuis a la téte d’ARBURG S.AS.
Parmi les 23 collaborateurs, on compte

a filiale hongroise a déménagé
au début de I'année. Le 24 juin
2010, le PDG Michael Hehl ainau-
guré le nouveau batiment a Budapest.

Michael Hehl a souligné la grande valeur
du concept de proximité locale et mentale
qui constitue la plus grande priorité chez
ARBURG. Sur 450 m2, on trouve la forma-
tion, les piéces détachées, le service aprés-
vente, le conseil et le service commercial.
« Avec cet investissement dans ce site bien
situé, toutes les conditions sont désor-
mais réunies pour continuer a prendre en
charge les clients en Hongrie de maniére
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cing commerciaux et sept techniciens de
service aprés-vente. Grace a cette stra-
tégie consistant a veiller a la satisfaction
des clients et a devancer les concurrents,
ARBURG est leader sur le marché francais.

exemplaire », a déclaré Michael Hehl,
en félicitant la responsable de la filiale
Gabriella Hollik (photo).

Dans le cadre des portes ouvertes le
lendemain dans I'ARBURG Technology
Center (ATC), I'éventail actuel des pro-
duits et services a été présenté et les vi-
siteurs ont pu s'informer des tendances
dans le domaine du moulage par injec
tion. Dans la salle de démonstration, les
clients ont pu tester de nouveaux moules
sur trois presses, obtenir de l'aide sur les
techniques d‘application et participer a
des formations orientées sur la pratique.



URG en féte

Les dix ans d’ARBURG Brésil

e 15 septembre 2010, la filiale

brésilienne a fété ses dix ans

d’existence. Renate Keinath,
PDG, et Helmut Heinson, directeur de
la distribution, ont pris part a cette
célébration.

« L'exceptionnelle évolution d’ARBURG
Brésil n'a été possible que grace a I'en-
gagement de nos collaborateurs sur
place », a déclaré Renate Keinath (4éme
en partant de la gauche), en prononcant
guelques mots de remerciements, lors de
la remise d'un trophée anniversaire au res-
ponsable de la filiale Kai Wender (3éme
en partant de la gauche) qui représentait
tout le personnel. De plus, elle a honoré
trois collaborateurs de la premiere heure :
Jeziel de Oliveira, Elizabeth Gasparek et
Joelson da Silva Freitas qui faisaient déja

partie de |'équipe initiale de 6
personnes.

Kai Wender, qui travaille pour
ARBURG depuis 20 ans déja, a
quitté Lossburg en 2001 pour le
Brésil. D'abord responsable du
service aprés-vente et conseiller
en techniques d'applications, il
a pris la direction de la filiale en
2006. L'entreprise a emménagé
dans un batiment de 700 m2 a
Sdo Paulo, il y a six ans. Celui-ci
inclut une vaste salle de démons-
tration pouvant accueillir jusqu'a quatre
ALLROUNDER.

« Une excellente technologie, des stan-
dards de qualité trés élevés combinés a la
compétence en matiére d'applications, a
la fiabilité, a la flexibilité et a une équipe
de pointe ont permis a ARBURG de deve-

nir un acteur important dans l'industrie
plastique au Brésil », a souligné Helmut
Heinson (@ gauche sur la photo). « Vous
pouvez étre trés fiers de vos accomplisse-
ments au cours de la derniere décennie. »

Nouvelles structures en Autriche

epuis juin dernier, ARBURG
est représenté par sa propre
organisation en Autriche. Le
siege social de la filiale se trouve a

Vienne, les collaborateurs de la distri-
bution et du SAV sont décentralisés.

« Nous sommes certains de pouvoir
prendre en charge parfaitement les clients
grace a l'extension de notre engagement
en Autriche », se réjouit Eberhard Lutz,
directeur d’/ARBURG AUTRICHE (a droite
sur la photo).

Les
Michael Winkler (2e en partant de la
gauche), région est, et Markus Heindl, ré-
gion centre, (3e en partant de la gauche)
soutiennent Stefan Briel (& gauche), inter-
locuteur central en matiere de techniques
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deux nouveaux collaborateurs

d‘applications dans toute I'Autriche. En
outre, il prend en charge les clients de la
région ouest. L'assistance technique est
du ressort du technicien Alexander Bock
qui est épaulé par trois collegues alle-
mands basés en Baviere.




our son petit moteur de

réglage MD15, la société

Kieback&Peter GmbH & Co. KG
a recu le prix « GebaudeEffizienz
Award fir Geb&dudeautomation »
(prix de I'efficacité énergétique dans
le batiment) lors du salon « Gebaude-
Effizienz Dialog 2009 » en novembre
a Francfort. Les sept piéces plastiques
qui composent le petit moteur de
réglage MD15 sont produites sur une
cellule de fabrication ARBURG.

Les petits moteurs comme le MD15
permettent une régulation éco-énergé-
tique lors de la climatisation par espace
et par zone dans les batiments. Outre
le MD15, la combinaison de vannes de
zone RZ et RWZ a également été primée.
Ces trois produits se distinguent par une
conception élaborée facilitant le mon-
tage et permettant une mise en service
automatique. S'ajoutent a cela les carac
téristiques « fonctionnement robuste »,
« grande qualité de régulation » et « effi-
cacité énergétique ».

En raison des taches complexes et ca-
ractéristiques variées des petits moteurs
de réglage, les exigences auxquelles sont
soumises les piéces plastiques utilisées, et
donc leur fabrication automatisée, sont
élevées. Les facteurs importants lors de
la conception de la cellule de fabrication
ont été, par exemple, la stratégie de pla-
teforme cohérente du moteur de réglage,
que l'entreprise a suivi de trés prés aussi
bien en termes de mécanique que de

logiciel. Les sec

teurs d'utilisation parfois
sensibles exigent une trés haute
précision, une qualité de série constante,
et donc une fabrication automatisée fonc-
tionnant en grande partie de maniére au-
tonome. En outre, la solution d'automati-
sation doit répondre a des exigences de
rentabilité trés élevées.

Depuis la coopération en 2001
avec ARBURG, on savait déja chez
Kieback&Peter qu'on avait affaire a un
partenaire fiable pour des taches aussi
exigeantes. Le département des projets
d’ARBURG s'est vu confier, en collabo-
ration avec les spécialistes du client, la
conception et la réalisation d'une cellule
de fabrication. Les points forts de cette
installation, produite dans I'usine de
Tréves, sont sa grande flexibilité et son au-
tonomie. Pour le petit moteur de réglage
MD15, sept piéces plastiques sont fabri-
quées dans sept moules de I'installation.
L'installation a une autonomie pouvant at-
teindre 16 heures malgré la tache de pro-
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duction exigeante, ce qui permet une
production en l'absence de personnel.

Les piéces injectées sont déposées dans
trois tiroirs. Le premier type dispose de
24 logements pour les coques inférieures,
les plagues a engrenages et coques supé-
rieures du petit moteur, le deuxiéme type
de 72 logements pour les brides courtes
et longues et pour les douilles, le troisieme
type enfin de 72 logements pour les cou-
vercles de révision fabriqués.

Les coques inférieure et supérieure,
ainsi que la plaque a engrenages, sont fa-
briguées dans des moules a une cavité, les
brides courte et longue, les douilles et le
couvercle de révision dans des moules a 2
cavités. Les cycles de presse sont program-
més de telle fagon qu'apres le remplissage
de dix tiroirs, cing piéces sont prélevées
au hasard et déposées sur une deuxiéme
bande transporteuse. Ces articles sont
mesurés et controlés par destruction pour
garantir une solidité élevée et une qualité
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de production constantes.

Pour prélever les pieces, cing préhen-
seurs sont disponibles et peuvent étre
changés facilement et rapidement. Pour
les brides courte et longue, les coques in-
férieure et supérieure, ainsi que la plaque
a engrenages du petit moteur de réglage,
des préhenseurs simples sont utilisés,
pour le couvercle de révision et les douilles
des préhenseurs doubles.

Pour la bride a retirer en deux temps,
le systeme de robot avance avec le dépot
intermédiaire pour pouvoir positionner les
articles correctement. Cette variante as-
sure un processus stable lors de I'empilage
des tiroirs. Les temps de cycles sont de
22 secondes pour les coques inférieures,
38 secondes pour les coques supérieures,
17 secondes pour la plaque a engrenages,
23 secondes pour le couvercle de révision
et 20 secondes pour la bride.

Les piéces sont injectées sur une
ALLROUNDER 370 S dotée d'une force
de fermeture de 700 kN et d'une unité

installation

d'injection 100. Celle-ci fournit la puis-
sance nécessaire pour pouvoir travailler
avec les sept moules de maniére optimale.
L'installation est complétée par un sys-
téeme de robot MULTILIFT V a montage
transversal qui permet le déplacement
synchronisé des axes de maniere non res-
treinte.

16 entrées et sorties programmables
servent aux diverses fonctions du préhen-
seur. On compte également deux inter-
faces disposant chacune de huit entrées
programmables et quatre soupapes pneu-
matiques supplémentaires. Ceci assure un
prélevement, un transport et un dépot
universels des diverses piéces injectées.
Grace au remplacement simple des pré-
henseurs et a un systéme de serrage par
aimants pour le changement de moule, le
rééquipement de I'intégralité de la pro-
duction est tres rapide.

En outre, toutes les ALLROUNDER
utilisées chez Kieback&Peter sont reliées
au systeme d'ordinateur pilote ARBURG
(ALS) pour pouvoir réagir de maniére pré-
ventive a d'éventuelles variations des pro-
cessus ou interruptions de la production.
Il est également important d'analyser en
détail les données recueillies a divers in-
tervalles, pour une assurance qualité effi-
cace dans toute I'entreprise.

Grace a la grande flexibilité de I'installa-
tion et surtout a sa facilité de programma-
tion via la commande de presse centralisée
SELOGICA, I'entreprise Kieback&Peter est
entierement satisfaite. L'entreprise sou-
haite donc également produire d'autres

Avec la cellule de fabrication ARBURG
Kieback&Peter fabrique a Tréves sept pieces

diverses de maniére trés flexible.

articles pour de futurs développements
internes avec les tiroirs correspondants sur
cette installation automatisée.

INFOBOX

Création : 1927

Effectifs : plus de 950

Sites : Filiales en Allemagne, Autriche,
France, Pays-Bas, Suisse et Chine

ainsi que de nombreux partenaires en
Europe

Produits : appareils et systémes de
chauffage, ventilation et climatisation
ainsi que systémes pour la gestion des
batiments

Contact : Kieback&Peter GmbH & Co.
KG, Tempelhofer Weg 50,

12347 Berlin, Allemagne
www.kieback-peter.de
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‘exigence posée a une com-

mande de presse moderne est

la maitrise toujours plus simple
et slre de processus toujours plus
complexes. La solution : une centrale
de commande qui permet de configu-
rer, surveiller, piloter et réguler toute
la technique du moulage par injec-
tion via une interface de commande
unique. Mais a quoi ressemble, dans
le détail, une telle intégration, et
qu’apporte-t-elle vraiment ?

Une interface homme/machine cen-
tralisée avec une seule langue pour tout
constitue un aspect essentiel de la phi-
losophie de commande SELOGICA. La
programmation des processus au moyen
de symboles et le contréle direct de la
plausibilité en constituent la base. Les ro-
bots, comme beaucoup d'autres périphé-
riques, sont intégrés directement dans la
commande SELOGICA et pilotables en
fonction des capteurs de presses et de
moules. Ainsi, tout le processus de pro-
duction peut étre réglé et optimisé qu'il
soit nécessaire de modifier les autres sys-
témes ou les interfaces de commande. Il
n'existe plus qu’un ensemble de données
pour l'unité de production compléte. Ceci
permet des procédés efficaces lors de
I'équipement et garantit une haute sécu-
rité des processus.

L'intégration de circuits de chauffage
des moules dans la SELOGICA constitue
un bon exemple. Il y a alors deux pos-
sibilités : soit ils sont pilotables directe-
ment, c’est la commande de presse qui se

Oliver Schéfer, ingénieur diplémé, Information technique

Une

charge de la régulation de la température.
Plus aucun appareil de régulation externe
n'est nécessaire. Soit des appareils de ré-
gulation a canaux chauds externes
peuvent étre pilotés sans probléme.
Les fonctions suivantes sont alors
disponibles : la saisie des valeurs

de consigne de température (mé-
morisées dans I'ensemble de don-
nées), la journalisation des

valeurs réelles sous forme

de tableaux et gra-

langue

interne au moule, mais également sa
courbe exacte pendant tout le processus
de moulage par injection.
Une autre possibilité intéressante a de
multiples points de vue est la surveillance
des entrées d'alarmes qui permet
d'analyser n’importe quels signaux
libres de potentiel de la SELOGICA.
Le processus d’injection peut ainsi étre
piloté en fonction de I'alimen-
tation en air comprimé ou
en eau, de l'arrivée

phigues, ainsi que
la surveillance des

de granulés ou
des composants

valeurs réelles et
des messages d'er-
reurs. Ainsi, les ap-
pareils de régulation a
canaux chauds externes
sont intégrés complete-
ment a la commande

d’automatisation
par exemple.
Les  fonctions

consécutives sont sélec-
tionnables séparément : des
avertissements sur l'arrét en
fin de cycle a I'arrét immédiat

de la presse. Cela s'ap-

plique aussi aux régula-

teurs de température qui englobent des
fonctions additionnelles, telles que la
surveillance des débits. Les perturbations
dans le systeme de mise a température,
telles qu’un flexible plié, sont visibles di-
rectement, bien avant la survenue de pro-
blémes affectant la qualité.

En outre, la SELOGICA exploite les
signaux des moules, aussi bien pour la
commande de la qualité que pour celle
des processus. La courbe du signal est
enregistrée et s'affiche sous forme de
graphiqgues de surveillance. Ceci permet
de surveiller non seulement les valeurs
extrémes comme la pression maximale
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de la presse. En plus d'une

grande sécurité des processus,

cette fonction contribue également a I'af-

fichage d'un descriptif clair des défauts,
permettant un dépannage rapide.

Tout avoir en main de maniére cen-
tralisée apporte donc une valeur ajoutée
considérable pour la production au quo-
tidien. Des potentiels d'optimisation peu-
vent étre réalisés en interne, souvent sans
surcolts. La synchronisation des mou-
vements de la presse et du robot consti-
tue un exemple frappant. Par rapport a
un déroulement en série des processus,
de fortes réductions du temps de cycle
sont possibles, comme le démontre la
production d'une coque de poignée (voir




unique :

graphique) : sur la base d'une produc-
tion avec 3 équipes sur 288 jours ouvrés
par an et 22 h par jour, on obtient une
croissance de la productivité de plus de
66 000 piéces.

D’autres possibilités d'économies sont
possibles avec le déplacement simultané
du robot, en synchronisation avec I'éjec-
teur : une course de prélévement pneu-
matique dans le préhenseur n'est plus
nécessaire. La conception du préhenseur
devient plus simple, plus économique et
plus compacte. La course d’ouverture du
moule est alors plus courte.

Orientée sur le confort de [l'utilisa-
teur, la SELOGICA mise sur une gestion
centralisée et simple de la presse et des
périphériques. Pour pouvoir configurer li-
brement et régler de maniere optimale le

processus d'injection, et par conséquent
offrir une produc-  tion plus efficace,
la commande
propose
une
diver-
sité
presque
illimitée de
fonctions pour
la pratique quoti-
dienne de la produc-
tion. D'autres caractéris-
tiques intéressantes seront
détaillées dans la prochaine édi-
tion de today.

Cycle robot séquentiel
(interface EUROMAP 67)

Synchronisation de
I'éjecteur et de I'axe X

En plus : Départ de I'axe Y

En plus : déplacement de
I'éjecteur sur la position
d'arrét

Des potentiels d’économies faciles a réaliser

Maitriser la totalité du processus d’injec-

tion de maniére centralisée et sans dé-
tours (image du haut) apporte des
avantages décisifs dans la production au

quotidien (graphique de gauche).
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L'original. Mieux que la copie. Notre commande SELOGICA accomplit ce que d‘autres ne font
que promettre : configurer rapidement des processus complets de presse. Programmer en toute sécurité
par gestion graphique. Intégrer simplement des robots. Contréler la plausibilité en toute fiabilité. Et doré-
navant aussi, configurer intégralement la presse a injecter ALLROUNDER, ainsi que le moule, en seule-
ment cing étapes guidées par menu. Elle seule y parvient : la commande innovante d’ARBURG. L'original

en provenance de la Forét Noire et pour le monde entier !
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