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50. Edizioni di “today”: I frontespizi ri-
specchiano l’evoluzione della rivista clienti 
ARBURG. Sin dall’inizio l’obiettivo è stato 
ambizioso: l’obiettivo era ed è presentare 
ai lettori soluzioni interessanti e tendenze 
future e trasmettere idee valide da imple-
mentare nella propria produzione.
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Care lettrici e cari lettori,

EDITORIALE

Quest’anno abbiamo posto 

al centro dell’attenzione a 

livello internazionale il tema 

globale dell’efficienza di 

produzione e soprattutto l’a-

nalisi globale di tale efficienza. Un ruolo importante lo 

assume, a tale proposito, una stretta collaborazione tra 

gli esperti dei diversi settori, al fine di sviluppare e pro-

muovere ulteriormente soluzioni efficienti per il futuro.

Per il debutto delle innovazioni la fiera del settore inter-

nazionale Fakuma a Friedrichshafen rappresenta un 

forum eccellente. Nella presente edizione leggerete 

quali novità presentiamo nel settore applicazioni e 

presse per il 2012 in occasione di tale fiera. Tra queste vi 

sono, ad esempio, i nuovi processi “Stampaggio diretto 

di fibre lunghe”, che vi illustriamo in modo dettagliato 

e lo “Stampaggio diretto di particelle di schiuma espan-

sa (PCIM)”. Tali nuovi sviluppi rendono chiari quali 

potenziali è possibile sfruttare insieme ai nostri partner. 

Come esempio ripreso dal passato riportiamo informa-

zioni sul disco CD che quest’anno compie 30 anni, 

progetto in cui ARBURG è stata coinvolta sin dai suoi 

inizi. Presentiamo inoltre ulteriori collaborazioni di suc-

cesso nell’ambito dei reportage provenienti da diversi 

paesi e settori. 

Lasciatevi quindi “illuminare” dagli articoli che illustra-

no i variegati aspetti dell’efficienza di produzione, e che 

offrono validi suggerimenti per incrementare la redditi-

vità della vostra produzione di stampaggio ad iniezione.

Vi auguro una piacevole lettura della 50ª edizione  

di “today”.

Michael Hehl
Socio e Direttore Generale
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Aoffre informazioni sul tema 

sull’intera catena di creazione valore. 
Ad esempio soluzioni di stampaggio ad 
iniezione innovative, processi e appli-
cazioni evidenzieranno tutti gli aspetti 
di una produzione di pezzi stampati 
economicamente remunerativa. 

 

Processi e applicazioni  
innovativi

Nuove dimensioni per le presse 
 elettriche ALLDRIVE

 

Innovazione a tutto campo
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Innovazione a tutto campo

 
interessanti 

 

 

Novità

prodotto

 

  Controllo  

 

di produzione
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Quanto più lunghe sono le 
-

re saranno le caratteristiche 
meccaniche dei componenti prodotti. 

più lunghe in plastiche rinforzate è 
-

zioni in fase di preparazione del mate-
riale e di dosaggio oppure a causa del-
le forma del granulato. Con il nuovo 

lunghe” per presse con una forza di 

ARBURG presentano un sistema, in 
occasione della Fakuma, che consente 
l’alimentazione in linea e il taglio di 

vengono dosate diretta-
mente nella massa fusa 
tramite un’alimentazio-
ne laterale sul gruppo di 
iniezione.



COLLABORAZIONE

produrre pezzi stampati leggeri e realizzare 
anche spessori parete più sottili che possie-
dono la stessa resistenza. Con i granulati in 
fibra lunga disponibili attualmente sul mer-
cato vengono prodotti alloggiamenti per 
gli airbag lato passeggero, leve del cambio 
oppure supporti batteria. La lunghezza delle 
fibre in uscita è in questo caso normalmente 
di solo circa dodici millimetri. 

ARBURG e SKZ trovano la soluzione

Il problema è che a causa delle forze che 
agiscono nella vite le fibre vengono ulteriore 
e fortemente accorciate. L’impiego di fibre in 
vetro più lunghe in plastiche rinforzate è fal-
lito, non solo a causa delle limitazioni in fase 
di preparazione del materiale e di dosaggio 
ma anche a causa delle forma del granulato. 
La soluzione si chiama “Stampaggio diret-
to di fibre lunghe”. In questo modo le fibre 
lunghe vengono alimentate in linea nella 
massa fusa del cilindro di plastificazione 
delle presse ad iniezione. Tale nuovo pro-
cesso sarà presentato per la prima volta alla 
Fakuma 2012 su una ALLROUNDER 820 S 
che produce alloggiamenti per airbag in uno 
stampo a 2 impronte.

Struttura speciale di vite e alimentazio-
ne laterale

Per la lavorazione delle fibre lunghe è in 

Stampaggio diretto di fibre lunghe: Nuove possibilità per le strutture leggere

Fibre lunghe, componente resistente

dotazione la vite che viene usata sul gruppo 
di iniezione a due fasi, comparabile con una 
plastificazione a degasaggio. Nella fase 1  
il granulato in plastica viene fuso, nella fase 
2 le fibre in vetro vengono alimentate e il 
materiale viene omogeneizzato. 

L’alimentazione avviene automaticamen-
te tramite il caricamento laterale doppio for-
nito dalla società Coperion, che è flangiato 
all’inizio del secondo stadio vite sul cilindro 
di plastificazione e di principio funziona 
come un estrusore a doppia vite. Le barre 
di fibra in vetro vengono alimentate in un 
dispositivo di taglio rotante fornito dalla 
società Wolfangel che è ubicato al di sopra 
della zona di riempimento del caricamento 
laterale. Il dispositivo di taglio taglia le barre 
di fibra in vetro in pezzi della lunghezza pre-
scritta. L’impostazione di taglio viene ese-
guita regolando la distanza delle lame sul 
dispositivo di taglio. I pezzi di fibra tagliati 

vengono quindi alimentati tra-
mite il caricamento laterale nel 
cilindro di plastificazione della 
pressa. Qui i pezzi vengono 

inseriti nella matrice di plastica e distribuiti in 
modo omogeneo. 

Fibre più lunghe, costi minori

L’alimentazione di fibre più lunghe nel-
la massa fusa liquida sulla parte anteriore 
del gruppo di iniezione, e di conseguenza 
un danneggiamento minimo delle fibre, 
offre immediatamente diversi vantaggi. 
Innanzitutto, è possibile ridurre notevol-
mente il troncamento meccanico delle 
fibre durante la fase di dosaggio, mentre 
la lunghezza massima di lavorazione è di  
100 mm. Inoltre, vi è un vantaggio significa-
tivo in termini di costi, in quanto i materiali 
in uscita (plastica e roving in fibra di vetro) 
sono meno costosi del granulato in fibra di 
vetro lungo finito. In aggiunta, è possibile 
scegliere in modo personalizzato la lunghez-
za delle fibre, la percentuale di fibre e la 
combinazione di materiali.

In futuro saranno eseguite anche del-
le prove pianificate con altre fibre quali ad 
esempio carbone o fibre naturali.

Grazie all’alimentazione in linea (cfr. foto pic. a all’estre-

ma sinistra) si mantiene costante la lunghezza delle 

fibre sull’alloggiamento airbag (cfr. foto in basso).  

Un incenerimento preliminare tramite il bruciatore 

Bunsen (cfr. foto gra. a sinistra) fornisce i primi risultati 

sulla qualità. La distribuzione delle lunghezze fibre vie-

ne sottoposta ad una valutazione dettagliata al micro-

scopio con l’ausilio di uno scanner, per il quale la SKZ 

ha sviluppato un’apposito software (cfr. foto a sinistra).

Foto: SKZ
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Cfunzionare in modo approfon-
dito e ampio, anche se sussiste 

da solo poco tempo, lo dimostrano le 
due società Lamy e ARBURG. La stret-

costruttore di presse della Foresta 
Nera si fonda principalmente su punti 

-

all’inizio ed evidenzia già una pro-
spettiva futura interessante. 

 

La collabo

ARBURG 

Design. Made in Germany.
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Design. Made in Germany.

Evoluzione verso la fornitura di sistemi

 
Meno energia e maggiore precisione 
grazie alle presse elettriche 
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Prodotto:  

Sede: 
Fatturato 2011: 
Dipendenti:  

 

Settori:  
 

 
 

 
 

 

Contatto: 

Servizio come criterio decisivo

 

INFOBOX
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Producete in modo 

Q -
zione della vostra azienda 

Tale cruciale domanda se la pongono 
molte aziende. Una risposta concreta 

complessità dell’argomento. Pertanto 
gli esperti di ARBURG hanno svilup-

possono autovalutarsi, rilevare la 
loro attuale condizione e individuare 
i potenziali. 

 Rapidamente verso nuovi impulsi

 

 

codici QR.

 

prodotto

 Controllo  

 

di produzione
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Nessuno sa se i primi ascol-
tatori hanno preferito il CD 
pop “The Visitors” degli 

ABBA o i valzer classici di Chopin del 
pianista Claudio Arrau. Ma è sicuro 
che la società Polygram (oggi EDC) 
e ARBURG 30 anni fa hanno imple-
mentato idee innovative e prodotto 
commercialmente i primi CD in serie 
a livello internazionale ad Hannover-
Langenhagen. Gerhard Eggers, l’uo-
mo della prima ora, si ricorda la fase 
di sviluppo e la produzione di massa 
sulle ALLROUNDER.

“Nella fase iniziale noi della Polygram 
volevamo costruire un gruppo di iniezione 
sulla pressa con disco ottico”, ricorda l’in-
gegnere responsabile della Entertainment 
Distribution Company (EDC). “Del nostro 
team di Hannover faceva parte casualmen-
te un collega di Freudenstadt che è vicino 
alla sede ARBURG di Loßburg. Conosceva 
l’azienda e ce l’ha consigliata. In questo 

modo abbiamo acqui-
stato le nostre prime due 
ALLROUNDER 270 H”.

Lo sviluppo dell’al-
lora completamente 
nuovo supporto audio 
Compact Disc (CD) ave-
va attirato l’attenzione 
del gruppo Philips e di 
conseguenza scatenato 
una competizione tra il 
Giappone e la Germania. 
In quanto nella fase ini-
ziale dello sviluppo del 
sistema anche la Sony 
ha intensivamente cer-
cato di produrre i CD. 
Ad Hannover si trattava 
di portare la produzio-
ne in solo 500 giorni ad un livello in se-
rie, obiettivo che è riuscito ai chimici, fisici 
e costruttori di presse. Il 17 agosto 1982 
hanno prodotto i primi CD in serie per la 
vendita. Le informazioni sono state maste-

rizzate sulla superficie 
del disco in policarbona-
to stampato, quindi i di-
schi sono stati argentati 
e protetti con speciale 
vernice ed infine è stata 
stampata l’etichetta. 

Massima precisione 
per pezzi high-tech

Nella produzione in 
serie sono state impie-
gate progressivamente 
120 ALLROUNDER 270 H  
configurate in modo 
speciale per tale com-
messa. Al fine di ottene-
re l’alta qualità richiesta 

dai prodotti high-tech, anche in tempi di 
ciclo brevissimi, era necessaria la massima 
precisione in fase di dosaggio, iniezio-
ne e iniettocompressione. La metà delle 
ALLROUNDER è rimasta per molti anni 

ABBA o Chopin?
I 30 anni del disco CD: Le ALLROUNDER hanno inaugurato l’era digitale

L’ingegnere Gerhard Eggers  

ha supportato lo sviluppo  

e la produzione di massa.
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I 30 anni del disco CD: Le ALLROUNDER hanno inaugurato l’era digitale

PRODOTTO

nello stabilimento di Hannover, le altre 
sono state impiegate in Francia, Corea 
del Sud, Cina e negli Stati Uniti d’Ameri-
ca. Successivamente, sono state utilizzate 
presse bicomponente che producevano 
due CD in un ciclo.

Durante tale collaborazione gli incontri 
hanno lasciato un segno indelebile nelle 
persone. “Un momento cruciale sono stati 
i collaudi delle presse, insieme ai brezel al 
burro e ad un corso di lingua accelerato in 
dialetto svevo”, sorride compiaciuto il di-
rigente di Hannover e aggiunge qualcosa 
di più serio: “Come clienti ci siano sem-
pre sentiti presi in seria considerazione per 
quanto riguarda i nostri desideri/richieste 
ed abbiamo sempre ottenuto un servizio 
eccellente”. 

3,5 miliardi di dischi in 30 anni

Oggi l’EDC gestisce il più grande cen-
tro di distribuzione e produzione euro-
peo integrato per CD, DVD e Blurays.  

Dal 1982 hanno lasciato la sede di 
Hannover-Langenhagen oltre 3,5 miliar-
di di prodotti. Il tempo di ciclo in fase di 
stampaggio ad iniezione si è ridotto nel 
frattempo da appena 30 secondi ad all’in-
circa meno di tre secondi. Oggi la capacità 
giornaliera è di 1.000.000 prodotti.

I primi CD sono stati immessi sul mer-
cato ad un prezzo di circa 35 Marchi tede-
schi, il relativo player era così costoso da 
essere quasi inaccessibile. Nonostante tale 
fattore presto iniziò un boom dei CD a tal 
punto che è stato necessario implementa-
re turni di produzione notturni e nel fine 
settimana. 

Nel frattempo i formati strea-
ming e chiavette USB fanno 
concorrenza ai CD. Anche 
se forse i loro tempi miglio-
ri sono ormai passati, il pro-
gresso continua inarrestabile. “Già 30 
anni fa ci ha colpito il know-how tecni-
co, la produzione ben organizzata e la 
dimensione dell’azienda”, sottolinea 

Gerhard Eggers. Il dirigente pensa di conti-
nuare, senza alcun dubbio, la collaborazio-
ne con ARBURG per i nuovi prodotti ottici.

La Polygram (oggi EDC) ha impiegato per  

la produzione di CD, 120 ALLROUNDER 270 H 

(cfr. in basso).
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Nha fondato la rivista clienti 
-

sore della famosa “ARBURG Oggi”, che 
negli anni ‘70 e ‘80 ha messo i clienti 
in contatto con le ultime novità in fat-
to di sviluppo e ricerca dell’azienda, 
l’aspettativa per una nuova rivista era 
alta. Nel frattempo sono uscite 50 edi-
zioni della rivista “today” e il riscon-
tro da parte dei lettori dimostra che è 
stata intrapresa la strada giusta.

Concentrato di informazioni
Rivista clienti ARBURG: da 50 edizioni “today” informa sulla tecnologia, sugli sviluppi e sulle tendenze future

 

do all’ALLROUNDER S  
 

 

Sviluppo continuo e coerente



Orientamento strategico con 
 continuità

Argomenti straordinari

 

 

Concentrato di informazioni
Rivista clienti ARBURG: da 50 edizioni “today” informa sulla tecnologia, sugli sviluppi e sulle tendenze future

Per ogni edizione oltre 32.000 copie 
in sei lingue
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Chi è stato una volta dal denti-
sta sa che la trapanazione non 
è divertente, in quanto può 

risultare dolorosa. Ma non deve esse-
re necessariamente così. Un nuovo 
trapano in plastica rimuove, grazie 
alle sue caratteristiche materiale, in 
modo mirato solo le carie. La denti-
na sana rimane ampiamente protet-
ta. Il trapano viene prodotto, pronto 
per l’uso, in un unico processo. Come 
ciò sia possibile, lo sa bene la socie-
tà Pfaff di Waldkirch in Germania che 
si è specializzata nella produzione di 
pezzi tecnici complessi. 

“Il segreto delle caratteristiche del tra-
pano è nel materiale”, spiega Andreas Buff, 
che in qualità di responsabile tecnico della 
Pfaff ha realizzato l’idea prodotto della Gebr. 
Brasseler, società specializzata nella vendita di 
prodotti dentistici. “Le quattro punte in PEEK 
sono talmente dure che possono rimuovere 
in modo affidabile il materiale cariato ma allo 
stesso tempo così morbide che al contatto 
con la dentina più dura sana diventano sdruc-
ciolevoli e non la danneggiano”.  

Il nuovo trapano in plastica, che è effetti-
vamente una piccola fresa, viene usato, dopo 
che lo smalto dentale è stato aperto con un 
comune trapano in metallo duro. Rimuove 
automaticamente dal dente solo ed esclusi-
vamente ciò che è assolutamente necessa-
rio. Ciò evita al paziente in caso di dubbio, 

Nessun timore del trapano
Pfaff: Il nuovo trapano in plastica dà filo da torcere in modo mirato alle carie

Il trapano odontoiatrico (cfr. foto grande a sinistra)  

viene stampato su una ALLROUNDER 370 A elettrica. 

Complessivamente presso la Pfaff vengono principal-

mente usate in produzione sei ALLROUNDER per i 

pezzi tecnici (cfr. foto piccola a sinistra).

Foto: GEBR.BRASSELER GmbH Co.KG



PROGETTO

un trattamento della radice sgradevole, ad 
esempio, in seguito ad una lesione del nervo.

In modo completamente automatico 
si ottiene un prodotto finito, pronto 
per l’uso

“Volevamo produrre il trapano in filigra-
na “ready-to-use” come articolo monouso 
ad un costo conveniente in un’unica fase di 
lavorazione ed essere in grado di eliminare il 
trattamento o la sterilizzazione prima dell’u-
so”, sottolinea il fondatore della società e di-
rettore generale Adolf Pfaff. “Per implemen-
tare tale idea avevamo bisogno di una pressa 
ad iniezione precisa ed efficiente e di un si-
stema robot che potesse eseguire traslazioni 
complesse e di un impianto di packaging in 
camera bianca”. 

La Pfaff insieme al reparto proget-
ti di ARBURG ha realizzato ed imple-

mentato l’unità di produzione completa. “Per 
noi, azienda di piccole dimensioni, è partico-
larmente importante ottenere tutto da un 
unico fornitore ed avere un unico interlocu-
tore, nel caso in cui qualcosa non funzioni 
correttamente”, dichiara Adolf Pfaff.

I prestampati di 0,8 grammi vengono pro-
dotti su una ALLROUNDER 370 A elettrica in 
un tempo di ciclo compreso tra circa 25 e 30 
secondi. “È necessario rispettare tolleranze 
nella gamma di valori centesimali, pertanto la 
pressa deve lavorare in modo molto preciso 
e con una riproduzione ad alta precisione”, 
aggiunge Andreas Buff. Tutti gli assi essenzia-
li per la qualità dei pezzi, iniezione, dosaggio 

e traslazioni stampo sono pertanto elettrici.
Contemporaneamente al ciclo di stam-

paggio viene eseguito il packaging di due tra-
pani. Inoltre è collegato un modulo che soddi-
sfa gli standard camera bianca della classe 7.  
In esso si trova un robot a sei assi Kuka e un 
impianto di packaging della società A&D. 

Il sistema robot compatto si sposta su 
diverse posizioni distribuite nella camera. 
Innanzitutto preleva il prestampato dallo 
stampo a due impronte e lo dispone su una 
stazione di raffreddamento. Una sfida tecni-
ca è rappresentata dall’alimentazione in base 
alla posizione nel packaging di blister. Ciascun 
trapano deve infatti essere in posizione oriz-
zontale nel suo involucro in plastica, in modo 
che il dentista all’apertura della confezione 
afferri l’impugnatura del trapano.

Per superare i 100 millimetri di distan-
za nell’impianto di packaging, la Pfaff ha 
sviluppato una propria soluzione pinza. 
L’”impugnatura a pistola” aspira il trapano, 
tramite vuoto, e lo lascia cadere, grazie ad 
un tubo della lunghezza di 160 millimetri, in 
modo predefinito nel packaging. Le unità di 
dieci pezzi vengono perforate singolarmen-
te, stampate ed espulse tramite un nastro di 
trasporto ed infine disposte in un packaging 
finale di cartone.

Programmazione del robot a sei assi 
in un attimo

Il grande vantaggio citato da Andreas 
Buff è l’integrazione dell’intera periferica nel 
gruppo di controllo centralizzato SELOGICA 
e i comandi intuitivi del robot a sei assi: 
“Un tecnico dell’assistenza ha inserito le 
impostazioni di base e mi ha mostrato in 
una sera come gestire e programmare il ro-
bot. Ciò è effettivamente molto semplice 
in quanto il robot ha in dotazione la stessa 

Nessun timore del trapano
Pfaff: Il nuovo trapano in plastica dà filo da torcere in modo mirato alle carie

I direttori commerciali Adolf e Corinna Pfaff 

nonché il responsabile tecnico Andreas Buff 

(cfr. da destra) hanno trovato in ARBURG un 

partner di progetti competente.
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PROGETTO

Fondazione: 1992 da parte  
di Adolf Pfaff
Sede: Waldkirch, Germania
Area di produzione: circa 800  
metri quadri
Dipendenti: 20
Prodotti: Pezzi tecnici di alta  
qualità per l’industria acqua  
potabile e i settori tecnico medicale,  
ottico, elettronico e  
industria automobilistica
Contatto: www.pfaffgmbh.com

interfaccia del gruppo di controllo pressa.  
Il fatto di poter programmare in modo au-
tonomo i cicli di traslazione è per la no-
stra piccola azienda oro colato”, aggiunge 
Adolf Pfaff: “Un ulteriore vantaggio è la 
flessibilità. Se dovessimo ricevere una nuo-
va commessa per il settore tecnico-medi-
cale, ad esempio, un pezzo con inserto, 
siamo in grado di modificare la program-
mazione del robot a sei assi in un attimo”. 

Fino a quando la produzione dei nuovi 
trapani, che si trovano nella fase di intro-
duzione sul mercato, non ha raggiunto il 
numero di pezzi previsto, l’ALLROUNDER 
dotata di due gruppi di iniezione sarà 
utilizzata anche per la produzione di altri 
prodotti in camera bianca. Tra tali impie-
ghi vi sono lo sviluppo di un impianto 
lombare e un progetto di trasmissione nel 
settore ottico. 

Esperti di pezzi high-tech

Tali prodotti innovativi sono un punto 
di forza per la Pfaff. “Quando ho fonda-
to l’azienda, non volevo produrre palette 
per sabbia ma pezzi high-tech”, sorride 
compiaciuto Adolf Pfaff, che ha maturato 
un’esperienza decennale nello 
stampaggio ad iniezione bicom-
ponente. Dal 1992 la società 
produce pezzi multicomponente 
complessi per il settore acqua 
potabile. Successivamente si 
sono aggiunti i sensori, le lenti 
e le ruote dentate con funzioni 

ottiche, ma anche prodotti per l’industria 
automobilistica ed elettronica e da dieci 
anni stanno aumentando strumentazioni 
Griffin, componenti per le sonde e altri ar-
ticoli tecnico-medicali. Dal 2011 l’azienda 
possiede la certificazione medicale confor-
me a EN ISO 13485: 2003 + AC 2009.

Un’assistenza rapida garantisce la  
sicurezza del processo

Complessivamente la Pfaff utilizza at-
tualmente 14 presse ad iniezione con forze 
di chiusura comprese tra 200 e 2.500 kN, 
tra cui sei ALLROUNDER. “Da circa dieci 
anni ci affidiamo ad ARBURG, in quan-
to non troviamo solo la massima qualità 
in termini di tecnologia pressa e il prezzo 
giusto ma anche e soprattutto un servizio 
esterno competente e un’assistenza rapida 
ed impeccabile”, di questo è assolutamen-
te convinto Adolf Pfaff, nonostante abbia 
lavorato in precedenza come costruttore 
per un altro produttore di presse ad inie-
zione tedesco. L’imprenditore è legato 
contrattualmente alla tecnologia medicale 
e punta sulla sicurezza del processo e sul 
rispetto dei tempi di consegna. “Siamo in 

grado di risolvere telefonicamen-
te oltre il 50 percento di tutti i 
problemi che sorgono. ARBURG 
ha documentato tutto al meglio. 
Devo solo fornire il codice della 
pressa, e tutto il resto può essere 
richiamato rapidamente”, spiega 
Andreas Buff.

L’azienda a conduzione famigliare inno-
vativa ha in programma di ampliare la su-
perficie di produzione e ha già individuato i 
prossimi progetti. Se fino a questo momen-
to il punto chiave è stato la produzione di 
pezzi bicomponente tecnici di alta qualità, 
attualmente si pensa ad un’applicazione 
tricomponente per il settore apparecchi 
acustici.

Un robot a sei assi preleva il trapano odontoiatrico 

nella camera bianca e lo porta nell’impianto di 

packaging (cfr. foto grande). Per inserirli nel packa-

ging in base alla posizione, Andreas Buff ha svilup-

pato una soluzione pinza speciale (cfr. foto piccola) 

e ha programmato autonomamente il robot.

Ulteriori 
informazioni

INFOBOX
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L -
duzione, ad esempio, attraverso 
la riduzione dei tempi di inatti-

vità è per ARBURG un tema che coin-
volge sempre anche la propria pro-
duzione. Su alcune presse vengono 
prodotti diversi piccoli lotti più volte 

-
gomento principale dei 14 workshop 
è stato l’ottimizzazione dei processi 
di allestimento. Il risultato è sorpren-
dente: attraverso semplici misure è 

-
to principalmente dal dieci al 50 per-
cento. L’analisi video si è rivelata uno 
strumento prezioso in tale contesto. 

 
Tempi di allestimento dimezzati in un 
attimo

Ottimizzazione dei tempi di allestimento: Individuare e implementare i potenziali

Riduzione dei tempi di  

Thorsten Schmid, 
-

nificazione produ-
zione

Mike Dieroff,
operaio
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La pirateria dei prodotti cau-
sa ogni anno danni economici 
per miliardi. E la tendenza è in 

aumento. Sono principalmente col-
piti sia i costruttori ma anche i rela-

contrassegno anticontraffazione del 
prodotto.

Polysecure offre traccianti anticon-
traffazione pratici ed innovativi

chiara. 

Stampaggio ad iniezione estrema-
mente semplice

Polysecure: Un tracciante speciale contraddistingue gli originali
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OBO Bettermann è un utente 
soddisfatto 

Fondazione:

Sede: 
Dipendenti:

Clienti:

Contatto: 

Polysecure: Un tracciante speciale contraddistingue gli originaliPolysecure: Un tracciante speciale contraddistingue gli originaliPolysecure: Un tracciante speciale contraddistingue gli originali
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La richiesta di automazione

aumenta a livello internazionale

La richiesta di soluzioni di auto-
mazione per uno stampaggio ad 
iniezione efficiente ed econo-

micamente remunerativo aumenta a 
livello internazionale. In linea gene-
rale ARBURG progetta impianti chiavi 
in mano centralmente presso la sede 
tedesca di Loßburg. Sempre più filiali 
offrono tuttavia unità di produzione 
appositamente su misura per il loro 
mercato.

“Il nostro team progetti dispone di un 
know-how completo in fatto di tecnolo-
gia di automazione”, spiega Oliver Giesen, 
responsabile del reparto progetti, “ma i 
colleghi nelle filiali sparse nel mondo sono 
molto più vicini al cliente e conoscono me-
glio le esigenze specifiche del mercato in 
cui operano. Pertanto, ARBURG continue-
rà a rafforzare la competenza dei progetti 
a livello decentralizzato”. 

ARBURG sempre più vicina al cliente

Le soluzioni di automazione progettate 
e realizzate localmente possono appor-
tare al cliente diversi vantaggi immediati: 
cadono le barriere linguistiche, grazie alla 
vicinanza geografica si riducono i tempi di 
evasione di una richiesta. Anche l’assisten-
za pre- e post-vendita viene implementata 
più facilmente, se il tecnico dell’assistenza 
di una società partner oppure un compo-
nente da sostituire arriva direttamente dal 
proprio paese. Inoltre è possibile ottenere 
vantaggi di prezzo in caso di acquisto di 
periferiche.

La percentuale di soluzioni di stampag-
gio ad iniezione automatizzate è in molti 

paesi ancora ad una cifra. Ciò è per molte 
società di vendita quindi un motivo suf-
ficiente per prepararsi a future richieste. 

Richiesta di soluzioni economicamen-
te remunerative

Vengono richieste soluzioni chiavi in 
mano non solo nei paesi dove il costo del 
lavoro è elevato e paesi in cui la tecnologia 
di stampaggio ad iniezione di fascia alta 
(high-end) è molto diffusa. “Anche in Cina 
aumentano i salari e di conseguenza la ri-
chiesta di unità di produzione economica-
mente remunerative”, afferma, ad esem-
pio, Toni Tong, responsabile della filiale 
ARBURG di Shanghai. “Nei prossimi due 
anni desideriamo trarre vantaggio, insie-
me ai fornitori e contraenti locali, anche 

dal mercato delle applicazioni IML e dei 
corpi siringa tecnico-medicali”. 

Nelle varie filiali ARBURG sono inoltre 
impiegati ingegneri con una formazione 
eccellente che svolgono un ruolo di inter-
locutori centrali per le domande e richieste 
riguardanti l’automazione.

Competenza nei progetti: ARBURG potenzia le strutture decentralizzate

Oliver Giesen (cfr. a destra), responsabile del reparto 

progetti, prevede dei vantaggi tangibili dalle soluzioni 

di automazione offerte a livello decentralizzato.  

La filiale ceca ha, ad esempio, in programma  

un sistema robot mobile proprio (cfr. in alto).
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Su misura

Consulenza personalizzata, 

nonché pacchetti per i componenti 
soggetti ad usura e per la manuten-

ARBURG dal 2003 con la sua gestione 

Dopo una formazione intensiva degli 
-

pee, ora anche tutti i clienti in Europa 
possono usufruire delle prestazioni di 
servizio complete. Quelle internazio-

 

L’importanza della consulenza 
 personalizzata

i codici QR.

Service-Newsletter 

ARBURG

 

23

http://www.arburg.com/A196


La società lituana Maksima è, 
a detta della stessa società, 
produttore leader di articoli 

di packaging nel Baltico. Per la pro-

proprietario Valdas Matulis conta su 
-

“ARBURG insieme ad Hofstetter sia 
-

zie all’unità di produzione IML messa 
in funzione nel 2011”. 

alla qualità.

leader di tecnologia

buoni risultati. 

Bicchieri di fascia alta (high-end) dalla Lituania
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Contenitore da 120 millilitri

Bicchieri di fascia alta (high-end) dalla LituaniaBicchieri di fascia alta (high-end) dalla LituaniaBicchieri di fascia alta (high-end) dalla Lituania

Fondazione:

Sede: 
Dipendenti: 
Prodotti:

Mercati:

Contatto: 
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TECH TALKTECH TALK

Chi impiega stampi spesso 
costosi e complessi, deside-
ra gestirli anche nel modo più 

semplice e sicuro. Il gruppo di coman-
do SELOGICA offre a tale proposito la 
funzione “Cicli parziali”, una soluzio-
ne orientata alla pratica che dà all’o-
peratore della pressa la certezza di 

in situazioni di stress, come ad esem-
pio, il ripristino della traslazione dopo 
interruzioni o anomalie. Ma che cosa 
si nasconde effettivamente dietro a 

tasti.

Sempre in sicurezza verso la metaSempre in sicurezza verso la metaSempre in sicurezza verso la meta
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11

cicli parziali

Sempre in sicurezza verso la meta

-

bile raggruppare le fasi desiderate per le “sequenze 

di automazione” in modo semplice tramite dei con-
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La visione globale è importante!� Per la vostra efficienza di  

produzione e per il nostro programma. Pertanto, le nostre ALLROUNDER S grandi sono disponibili 

anche con concetto di comando servoidraulico. Per qualsiasi esigenza del cliente, l’offerta adatta.  

ARBURG per uno stampaggio ad iniezione efficiente!
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ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 · 72286 Lossburg
Tel.:	+49 (0) 74 46 33-0
Fax:	+49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com


