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COMUNICADO DE PRENSA

Georg Kaufmann Formenbau en la K 2010 

Superficies funcionales para múltiples aplicaciones en el sector del plástico 

Busslingen, en junio del 2010. –  Con dos temas centrales en la K 2010 (27 de octubre hasta 3 de noviembre de 2010 en Düsseldorf/Alemania), la Kaufmann Formenbau AG, Busslingen/Suiza, respalda su eficacia y fuerza de innovación. En esto se trata de: 
· La fabricación de componentes con superficies funcionales (p. ej. autoluminiscentes, transparentes, calentables, SOFT TOUCH) y/o sensores integrados. Para ello, Kaufmann ha perfeccionado el procedimiento Duo Lamination para la inyección y el estampado de cara trasera, y ha fabricado un molde de demostración de múltiples aplicaciones. 

· La transferencia de soluciones de fabricación probadas en la práctica de la industria automovilística a tareas de transformación similares en otras aplicaciones de plásticos, por ejemplo en la industria del mueble, en artículos de deporte y aparatos domésticos. 

Con estos temas, la Georg Kaufmann Formenbau es socio de la red internacional PRIMUS de KraussMaffei; y también estará representada en el stand de esta empresa durante la K 2010 (pabellón 15, stand 15 / C24). Adicionalmente, Kaufmann coopera con otros socios tales como algunos fabricantes de materias primas y de sistemas de iluminación, así como con la Universidad Técnica de Chemnitz/Alemania. 

Las piezas muestra en la K 2010 para las funciones Sensor, Touch, Lighting y Surface demostrarán de modo evidente y perceptible al tacto la gran cantidad de posibilidades de la configuración de superficies. Con respecto a ello, Roger Kaufmann, director de departamento de desarrollo y ventas, explica: "los componentes de plástico con superficies funcionales y con sensores integrados abren un nuevo mundo, no sólo en la industria automovilística, sino en una gran variedad de otros sectores". 

También en los componentes con superficies funcionales, la característica común de las tecnologías desarrolladas por Kaufmann es la reunión de pasos de trabajo anteriormente separados en una sola secuencia de fabricación altamente automatizada. Con estas soluciones de fabricación, se pueden fabricar refinadas piezas multifuncionales en la industria de transformación de plásticos, obteniendo al mismo tiempo progresos considerables en lo que se refiere a costes y calidad. 

Molde de demostración muestra el potencial

Para ilustrar el potencial con respecto a los moldes y la tecnología de procesos, Kaufmann ha desarrollado un molde de demostración, y lo ha fabricado con la ayuda de KraussMaffei. Con él, la empresa puede fabricar piezas preformadas de muestra características en su Tech-Center. Consisten de una zona exterior, la cual por lo general presenta un material de decoración textil, y la zona interior, la cual puede equiparse con materiales de decoración y funcionales de selección libre. De este modo, puede realizarse en las piezas muestra una enorme variedad de funciones y superficies importantes para las aplicaciones posteriores. Así, los desarrolladores y diseñadores podrán comparar y evaluar diferentes ejecuciones en una única pieza. 

Para la fabricación de las piezas muestra, el molde de demostración aprovecha la tecnología Duo Lamination y otras tecnologías acreditadas. De esta manera, queda garantizado que con la transferencia posterior de este método a la práctica de la fabricación no se presentarán problemas referentes a la tecnología del molde. Antes de comenzar con la producción, sólo se requerirá la usual adaptación fina. 

La eficacia y la amplia gama de posibles aplicaciones de las piezas fabricadas con el molde de demostración presentan cuatro campos temáticos enlazados con las propiedades de las superficies.

· Ambient Sensors denomina la integración de sensores capacitivos en un componente. Para ello, en la mayoría de los casos, el sensor (o los sensores) se integrará(n) en la zona exterior textil mediante la inyección de cara trasera en la pieza muestra. Entonces, simplemente tocando los sensores (figura 1), podrá por ejemplo activarse la iluminación o los elevalunas, o regularse la calefacción. En la industria de los aparatos domésticos, tales sensores podrán activar funciones de conexión o de conmutación. 

· Ambient Touch reúne las posibilidades de influir en la percepción háptica de la superficie del componente (figura 2). En adición a las diferencias entre diversos materiales textiles y láminas de plástico, las láminas de metal ofrecen superficies que se perciben como frías, mientras que láminas calefactoras hacen posibles superficies agradablemente calientes. Más allá del sector automovilístico, Ambient Touch puede aplicarse en el equipamiento de trenes de corto y largo recorrido, tranvías o aviones, así como en la industria de aparatos, del mueble y del tiempo libre, en este caso p. ej. para la calefacción de asientos de estadios. 

· En Ambient Lighting están integradas láminas electroluminiscentes o diodos emisores de luz como elementos luminosos de colores en la pieza muestra. Esto ofrece posibilidades funcionales y creativas completamente nuevas en el diseño de pantallas o de teclados sensibles al tacto y de subconjuntos similares, como por ejemplo también en la electrónica de consumo o en aparatos domésticos. 

· El rápido cambio de los materiales de decoración está recopilado en el término Ambient Surface. De este modo, sin interrumpir la producción, podrán fabricarse componentes los cuales darán la impresión de tener diferentes superficies. 

La creación de redes empresariales: la respuesta del sector del plástico a la globalización

Para que otros sectores de usuarios puedan aprovechar el potencial de estos procesos de fabricación, Kaufmann, en el sentido de la red PRIMUS, apoya una intensa creación de redes empresariales entre la industria de la maquinaria, los especialistas en la construcción de moldes y los fabricantes de las materias primas y de las láminas de un lado, así como de la industria transformadora y de los usuarios del otro lado. El objetivo: en lugar de desarrollos sucesivos, con la separación tradicional de desarrollo y planificación de la fabricación, practicar una optimización integrada y enlazada de la producción y de los procesos. Esta manera de trabajar siempre presentará soluciones mejores y frecuentemente novedosas. Puesto que este método se aplica con anticipación en el desarrollo de productos, extenderá la posibilidad poco usada hasta ahora de aprovechar conocimientos y experiencias de modo multisectorial. 

Una tal creación de redes, es decir esta manera sistemática de trabajar en el desarrollo y la producción, es la respuesta de la técnica de producción a los retos de la globalización: la creación de redes supera los límites sectoriales del mismo modo que la globalización ha superado fronteras internacionales. Y, del mismo modo que la globalización ha llegado a ser el modelo de éxito para la economía, la creación de redes se convertirá en el modelo de éxito para la técnica de producción. 

Kaufmann lleva esta creación de redes a la práctica. En el propio Tech-Center, la empresa ejecuta proyectos de desarrollo completos para sus clientes y, en esto, incluye a otros socios según las tareas y las exigencias. En estos proyectos, la competencia en desarrollo de los especialistas de Kaufmann cubre desde la búsqueda de soluciones innovativas, el diseño y el dimensionamiento apropiados para la técnica y el proceso, hasta una ejecución de los moldes y de la técnica de la instalación adaptada a los deseos específicos del cliente con respecto a la técnica de fabricación. 


Información más detallada:


Roger Kaufmann,  Georg Kaufmann Formenbau AG 

Rugghölzli 3,  CH-5453 Busslingen/Suiza

Tel.:  +41 (0) 56/485 65 60,  Fax:  +41 (0) 56/496 54 00

E-mail:  r.kaufmann@gktool.ch

Internet:  http://www.gktool.ch
Contacto con la redacción y ejemplares justificativos:


Dr. Diether Burkhardt,  KONSENS Public Relations GmbH & Co. KG,

Hans-Kudlich-Straße 25,  D-64823 Groß-Umstadt/Alemania

Tel.:  +49 (0) 60 78/93 63-0,  Fax:  +49 (0) 60 78/93 63-20

E-mail:  mail@konsens.de

Estimados colegas: 
Pueden encontrar este comunicado de prensa en los idiomas alemán e inglés como archivo de Word, así como las figuras en calidad imprimible para su descarga en:  http://www.konsens.de/kaufmann.html


Información básica: acerca de las tecnologías desarrolladas por la Georg Kaufmann Formenbau AG (selección)

Inyección de cara trasera: piezas moldeadas por inyección decoradas, fabricadas en una sola operación

La inyección de cara trasera sustituye el revestimiento de piezas preformadas. En el molde de inyección abierto se introduce un recorte del material de decoración deseado. Durante el moldeo por inyección, el material portador se une de modo permanente con la decoración; con ejecuciones especiales del molde será posible fabricar doblados precisos de 90° ó de 180°. 

Estampado de cara trasera en el frente de flujo para materiales de decoración delicados

Con materiales de decoración delicados o piezas de grandes superficies existe el riesgo de que con la inyección de cara trasera se formen pliegues o puntos lustrosos en el material de decoración. Esto puede evitarse mediante el estampado de cara trasera en el frente de flujo. En esto, el material portante es inyectado entre la decoración y el lado de matriz del molde que está abierto una carrera de estampado. Al cerrarse el molde a continuación, la fundición fluye a baja presión en la hendidura de estampado que está disminuyéndose, llenando así la cavidad y protegiendo la decoración. 

Duo Lamination: piezas interiores de automóviles con decoración múltiple en un sólo paso de trabajo

La tecnología de moldes y procesos denominada Duo Lamination permite la fabricación de piezas interiores de automóviles decorativas cuya superficie está refinada con diferentes materiales, p. ej. textiles, láminas, cuero, etc. El molde rotatorio o desplazable requerido para esto se opera en una máquina inyectora equipada con una segunda unidad inyectora. En la secuencia de fabricación también está integrado el punzonado del material de decoración sobresaliente; de modo que el proceso de fabricación suministra una pieza interior de automóvil decorativa lista para el montaje. 

Varysoft®: ajuste encauzado del SOFT TOUCH

En el proceso Varysoft®, la inyección de cara trasera de materiales de decoración se ha ampliado agregando una operación de fabricación adicional: entre el material de decoración y el material portante se inyecta una capa de espuma blanda. De este modo, en una sola secuencia de fabricación se produce una pieza preformada de una estructura de tres capas, compuesta de una pieza portadora, una zona de plástico espumado y una capa de decoración. Debido a una ejecución especial del molde de inyección de cara trasera, la zona de plástico espumado de TPE o PUR dispondrá de los diferentes espesores deseados en las respectivas zonas funcionales. Además, la inyección de cara trasera garantiza una transformación cuidadosa del material de decoración. 
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Figura 1: Con un sensor capacitivo integrado durante el proceso de moldeo por inyección en la zona del borde de la pieza de demostración podrá ajustarse la luminosidad de la lámina luminiscente
Fotografía: Georg Kaufmann Formenbau AG; Busslingen/Suiza 
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Figura 2: La pieza de demostración fabricada en una sola operación mediante la inyección de cara trasera presenta una robusta zona del borde refinada con material textil o Alcantara, mientras que en el centro una lámina cubierta de plástico espumado en su lado trasero ofrece una superficie SOFT TOUCH.
Fotografía: Georg Kaufmann Formenbau AG; Busslingen/Suiza
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