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ARBURG, con la nuova dimensione, ha iniziato il 2000 dando il
meglio di sé: in marzo, a Lossburg i giorni dedicati alla tecnologia
hanno avuto un successo incredibile. Circa 2000 visitatori sono in-
tervenuti nei tre giorni previsti ed hanno preso visione delle novi-
ta dei nostri programmi futuri e fatto un sopraluogo nella nuova
costruzione ARBURG II.

Di quest'investimento fatto a Lossburg, del suo divenire e crescere
si & gia parlato negli ultimi numeri della nostra rivista e questo
offre ai nostri Clienti la sicurezza di poter contare, anche a lungo
termine, su ARBURG, sulla sua qualita nei campi della tecnologia,
know-how ed assistenza. Totalmente in antitesi con le tendenze del
settore sul mercato mondiale i Clienti hanno preso atto di persona,
direttamente sul posto, che ARBURG sara ARBURG anche in futuro
e questo con tutto quanto ne consegue!

Naturalmente anche in questo numero di ARBURG today vedrete
quanto & avanzato il nostro progetto ARBURG Il che gia quando
uscira questo numero avra nuovamente subito grosse modifiche.
Col tempo si capira automaticamente la nostra trasformazione.

Noi desideriamo offrirvi, contemporaneamente, anche una visione
d'insieme delle nostre attivita internazionali come ad esempio il
colpo di vanga per la nostra filiale svizzera o i corsi internazionali
di formazione dei nostri tecnici d'assistenza. Per dirlo con il noto
motto: ARBURG pensa globalmente ed agisce localmente, come &
ovvio per un‘azienda come la nostra che agisce in modo globale.

Che siamo leader mondiali anche nel settore dello stampaggio ad
iniezione di polveri, lo potrete rilevare dall‘articolo sulla “Locomo-

tiva del Millennio” di Marklin.

Come sempre, nella nostra rubrica Tech Talk, troverete anche una
parte dedicata alla tecnologia.

Auguriamo a tutti i lettori una piacevole lettura.

O fo g Hukg,

Karl Hehl Eugen Hehl



“Allora, quando

arrivi?”

Attualmente i primi a fare
questa domanda a Fritz Heu-
bach, il responsabile attuale
ITS, sono i Clienti ARBURG
americani visto che fino al
2003 egli sara fisso presso la
filiale USA.

ITS, abbreviazione di “Supporto
tecnico internazionale”, per le filiali
estere e le rappresentanze ARBURG
rappresenta quello che per i Clienti
tedeschisono AWT (tecnologiad'ap-
plicazione) e Service (assistenza).

All'inizio degli anni 80 le
necessita pratiche sono state
determinanti per la creazione di
questo reparto. Le presse, con I'in-
troduzione della tecnologia a micro-
processori, sono diventate sempre
pit complesse con la conseguente
necessita di spiegazioni. Questo ha
reso assolutamente necessario, uno
scambio completo di conoscenze ed
esperienze tra ARBURG ed i suoi
Clienti direttamente sul posto.

La formazione del gruppo e del-
le sue possibilita ha portato, come
conseguenza, che alcuni collabo-

ratori ITS venissero “dati in pre-
stito” anche per lunghi periodi
a diverse filiali ARBURG. Attual-
mente degli otto collaboratori ITS,
uno é permanentemente all’estero:
Werner Laukemann che lavora nel
Sud-Est Asiatico, precisamente a
Singapore. Lo scopo prioritario, in
entrambi i casi, & l'organizzazione
e lo sviluppo delle attivita diretta-
mente sul posto.

Eduard “Eddi” Stiickle, respon-
sabile del gruppo ITS, ha ricevuto
da Fritz Heubach I'incarico ad inte-
rim per il periodo della sua assenza.
Tutto il gruppo fa parte del reparto
vendite estero.

Grande varieta nei compiti
Oltre alle visite ai Clienti ed alle
filiali con i rappresentanti, ai corsi
nei vari paesi oppure a Lossburg,
al supporto telefonico o via fax ed
al supporto nei vari progetti, i col-
laboratori ITS hanno anche un’ulte-
riore attivita da svolgere: parteci-
pare alle fiere internazionali. Que-
sto comporta un notevole stress.
Con i viaggi e il lavoro in paesi lon-

tani, c'é ben poco tempo per i diver-
timenti.

Ogni hanno ha luogo la pianifi-
cazione delle capacita e di quanto
deve essere impegnato nelle fiere.
Cio che serve a livello internaziona-
li & fissato in piani trimestrali. La
priorita & in funzione della rilevan-
za del mercato, in accordo con i
partner commerciali, le filiali e le
loro varie richieste. Accadono tut-
tavia sempre anche “azioni d'emer-
genza" che richiedono da parte dei
collaboratori ITS un particolare im-
pegno.

Eduard Stiickle dichiara: “Natu-
ralmente noi cerchiamo sempre di
arrivare il pit rapidamente possi-
bile alla soluzione del problema.
Possiamo tuttavia lavorare solo in
base alla possibilita organizzative
che sono a disposizione ove |'emer-
genza si verifica”.

Flessibilita quale premessa

Gia solo basandosi sul necessa-
rio know-how (tecnologia, lingua)
ITS cerca prima di ogni altra cosa,
di occupare all'interno, le postazio-
ni esistenti. Oltre ai compiti d‘as-
sistenza tecnica, servizio Clienti e
tecnologia d'applicazione esistono
naturalmente anche quelli di rap-
presentanza, che non sono certo da
sottovalutare.

Giacché stiamo parlando di pre-
messe: flessibilita & da intendersi

Assistenza ARBURG

come la principale qualita persona-
le necessaria per far parte di ITS.

Ogni collaboratore ha fonda-
mentalmente “i suoi paesi” da
seguire ed ai quali dare assistenza,
ma pud essere anche impiegato
ovunque nel mondo. “Senza il sup-
porto da casa, non potrebbe fun-
zionare cosi bene poiché noi siamo
via mediamente da 10 a 20 settima-
ne I'anno” dice Stiickle.

Trasferimento di know-how
in tutto il mondo

Il supporto reciproco ed il lavo-
rare in stretta collaborazione, in ITS
€ in prima linea. Noi vogliamo raf-
forzare il trasferimento universale
di know-kow. Questo descrive I'in-
tenzione di Eduard Stiickle. In que-
sto modo tuttavia anche una ces-
sazione delle attivita di viaggio per
il momento non & in vista. Per lo
meno non fino a quando la doman-
da "“allora quando vieni?"“ & sinoni-
mo di una prestazione d‘assistenza
internazionale totale a Lossburg.



Manifestazione ARBURG

| giorni della tecnologia ARBURG:
una nuova dimensione

Il motto ARBURG dell‘anno
“la nuova dimensione”, sotto
molti aspetti si puo assegna-
re ai giorni della tecnologia:
durante i tre giorni in cui ha
avuto luogo a Lossburg alla
fine di marzo di quest‘anno la
manifestazione “porte aper-
te" si é stabilito un nuovo pri-
mato delle visite.

Piu di 2.100 visitatori da 19 pa-
esi hanno visitato la manifestazio-
ne preparata con grande cura. Il
venerdi con 900 visitatori & stato
superato il primato giornaliero delle
visite in tutta la storia ARBURG. La
parte del leone, durante i tre giorni,
I'hanno fatta naturalmente gli ospi-
ti che venivano dalla Germania: an-
che se il 35 % arrivava dall’estero.

Non solo la visita ha rappresen-
tato il record. Con 43 prodotti espo-
sti, ARBURG ha offerto il pi com-
pleto programma espositivo fino ad
oggi sia nel campo dell‘alta tecno-
logia che in quello dello stampaggio
ad iniezione delle materie plastiche.
Sia in laboratorio sia nell'area espo-
sitiva creata appositamente per i
giorni della tecnologia, che nel cen-
tro ARBURG ALLROUNDER o nella
nuova costruzione ARBURG Il —
ovunque in questi tre giorni regnava
“voglia d'affari”, si tenevano collo-
qui con specialisti in merito alla tec-
nologia, si concludevano contratti,
si visitava la nuova costruzione.

Si programma la nuova
dimensione

Negli ultimi mesi ARBURG ha
notevolmente ampliato lagamma di
produzione delle sue presse e que-
sta espansione continuera anche in
futuro fino ad arrivare a presse con
forze di chiusura di 4.000 kN.

Nei giorni dedicati alla tecnolo-
gia faceva parte della “nuova di-
mensione” da guardare, un sistema
robot modulare, il MULTILIFT non-
ché tutto quanto era ed é frutto
della capacita tradizionalmente su-
periore che ARBURG ha nella pro-
duzione e nella tecnologia d‘appli-
cazione.

ARBURG ha mostrato presse
con forze di chiusura da 150 a
2.500 kN con esempi d‘applicazio-
ne molto vari. Grande interesse ha
suscitato un’ALLROUNDER 520 C
2000-350/150/150, pressa per lo
stampaggio ad iniezione di 3 com-
ponenti con posizione a 45° del
gruppo iniezione.

Anche il sistema di movimen-
tazione completo, MULTILIFT H,
sistemato sotto la protezione
dell’ALLROUNDER 630 S ha amma-
liato i Clienti.

Linteresse dei Clienti e stato
veramente grande: sia per la lavora-
zione “normale” di materie plasti-
che in diverse forme, sia per la com-
binazione di pii componenti, per la
lavorazione di termoindurenti o di
silicone, di PET (bottiglie per be-
vande), della polvere di ceramica o
metallo e della produzione di CD,

ovunque si formavano gruppi “affa-
mati” d'informazione ed i vari spe-
cialisti si scambiavano informazioni
a pit non posso.

La nuova dimensione € in
produzione

| Clienti erano anche curiosi di
vedere la nuova costruzione
ARBURG II: per la prima volta
ARBURG ha aperto al pubblico le
porte di questo settore ed ha per-
messo a Clienti e giornalisti di ve-
dere “dietro le quinte” l'investi-
mento di milioni di Marchi fatto a
Lossburg.

Per la verita, nei giorni dedicati
alla tecnologia, in ARBURG Il non
era ancora iniziata la produzione,
ma i preparativi fervevano alla
grande. | visitatori hanno cosi avuto
modo di vedere, seguendo i percor-
si pit frequentati, le future posta-
zioni di produzione.

Questa opportunita & stata
molto apprezzata dai Clienti. Du-
rante i tre giorni di manifestazione
hanno avuto luogo 216 giri per la
fabbrica ed “ARBURG ha avuto la
possibilita di mostrare che in futu-
ro si puo contare, anche a lungo
termine, sull’azienda”. Questa é sta-
ta l'affermazione di un visitatore.
Inoltre, prima della conclusione del-
la manifestazione, i Clienti hanno
avuto l'onore di prendere visione
dei lavori di trasloco di ARBURG I
ed avere cosi un'impressione reale
della nuova dimensione.



I giorni della tecnologia:
una calamita per il pubblico
ARBURG, con i suoi giorni dedi-
cati alla tecnologia & in una posi-
zione di privilegio e mostra I'annua-
le crescente affluenza di visitatori:
ne sono intervenuti dal Brasile e
da Israele. Ogni anno, fino ad oggi,
ARBURG ha potuto cosi registrare
un nuovo primato di visite.
L'attrattiva era sempre presente
ed alla luce del sole. In nessun luo-
go in occasione di una fiera, i Clienti
hanno avuto la possibilita di vedere
tante presse e tecnologia ARBURG,
come in questi tre giorni, nonché
di ispezionare anche gli impianti di
produzione dai quali nasce l‘alta
tecnologia in materia di stampaggio
ad iniezione. Poiché per ARBURG
le esigenze di qualita dei prodotti
hanno la priorita assoluta, anche gli
impianti destinati alla produzione
devono pertanto soddisfare le esi-
genze dei piu pignoli.

Ampio programma di
conferenze

| giorni dedicati alla tecnologia
sono stati all’altezza delle aspetta-
tive anche grazie ad un ampio pro-
gramma di conferenze all’esterno,
ed a relatori, all‘interno. Mentre gli
specialisti ARBURG si occupavano
dei temi “manipolatori” e “inclu-
sione delle periferiche nel gruppo
di controllo pressa SELOGICA”, due
gruppi esterni di specialisti tratta-
vano il tema “materie plastiche bio-
logicamente degradabili”: Helmut
Nagele e Jiirgen Pfitzer da Fraunho-
fen, dell” “Istituto Fraunhofer per
la tecnologia chimica” di Pfinztal
riferivano sul tema “Arboform -
un materiale termoplastico natu-
rale che puod essere la base per
creare materie prime”, mentre il
Dr. Norbert Mundigler e Harald Zodl
dell, “Istituto austriaco di ricerche
interuniversitario per la biotecnolo-
gia agraria tenevano una conferen-

Visitando |'azienda ha molto colpito tutti il nuo-
vo capannone molto luminoso di ARBURG II,
destinato al montaggio ma che era ancora vuo-
to. Oltre le presse ed i prodotti stampati ad inie-
zione i visitatori hanno visto anche gli impianti
di produzione. Gli specialisti ARBURG hanno ri-
sposto alle loro domande, stando davanti alle
presse, dando dettagliate informazioni anche sui
relativi comandi.

za parlando del “Fasal — un mate-
riale ligneo adatto allo stampaggio
ad iniezione" .



~ Relazione dei Clienti ARBURG

Colori luminosi,
stampi freddi

Alla Gira di Radevormwald
il primo piacevole impatto é
con il Design. Dall’architettu-
ra, attraverso le linee di co-
municazione fino ad arrivare
ai prodotti, tutto & in per-
fetta sintonia. Qui il design
non significa Outfit inclinato
e layout sovraccaricato: il de-
sign sono linee pulite, contor-
ni inequivocabili, funzionalita
semplice, lunga durata, attri-
buti che creano un legame.

Chi ama l'estetica, in Gira la
trova ovunque sia come partner sia
come Cliente, ma soprattutto nel
design ordinato e di altissimo livel-
lo di tutti i sistemi d'installazione

elettronici che I'impresa vende at-
traverso un mercato specializzato.
Questi semplici dettagli della confi-
gurazione dello spazio come inter-
ruttori e prese sono per Gira com-
ponenti estremamente importanti
per un ambiente ottimale in cui
vivere e lavorare. Pertanto il design
del prodotto ha la stessa importan-
za della qualita tecnica del prodot-
to. Hartmut Keen, capo dell'ufficio
pubblicita di Gira, descrive come
segue l'esigenza dell‘azienda che
eccelle per i piti famosi elogi per il
design “noi vogliamo conseguente-
mente trasformare qualita in tecno-
logia e forma”.

L'attuale gamma dei prodotti
Gira comprende tra l'altro interrut-
tori automatici, per la luce, appa-
recchi di controllo automatici, colle-
gamenti per tecnologia dati e tele-
comunicazioni come pure sistemi di
allarme e di azionamento sa-

racinesche. L'impresa fami-

liare, fondata nel 1905,

da lavoro, nella pro-

% pria sede, a 750 col-
% laboratori. Lo stu-
dio e le indagini

del mercato su

Estetica moderna. Sia la sede in
Radevormwald che i prodotti Gira-
rispondono alle pit alte esigenze di
design. Foto: Gira

scala internazionale avvengono ad
accezione dell’Austria e della Cina,
dove agiscono societa di vendita
proprie e dei Paesi Bassi (attraverso
aziende di commercio all'ingrosso),
esclusivamente per mezzo di rap-
presentanti indipendenti.

Uno dei punti fondamentali del
programma Gira é il sistema Insta-
bus per la programmazione ed il
comando di ogni tipo di tecnologia
pilota nell’edilizia. Attraverso le ali-
mentazioni della corrente debole &
possibile gestire saracinesche, luce,
riscaldamento e l'intera parte dei
sensori di un edificio sia in modo
centrale attraverso un PC, con ap-
parecchiature di controllo speciali

Y
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oppure comandate in modo auto-
matico secondo un programma. Il
sistema é configurato in modo cosi
aperto che il suo impiego & possibi-
le, senza alcun problema, dalla casa
monofamigliare fino ad arrivare alla
struttura industriale completa.

Cooperazione hasata su
diversi supporti

La collaborazione tra Gira ed
ARBURG si basa in questo caso ec-
cezionalmente non solo sulla qualita
ed affidabilita delle ALLROUNDER
ma, non da ultimo, anche sulla
vicinanza delle aree occupate delle
due aziende a Radevormwald: Gira
dista, in linea d‘aria, proprio soli

il
e
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100 metri dal centro tecnologico
ARBURG.

Secondo quanto afferma Heinz
Kleinschmidt, direttore del settore
costruzione stampi e tecnologia del-
le materie plastiche, esistono anco-
ra ulteriori motivi per i quali Gira,
nel corso dellanno scorso e di que-
sto ha acquistato 12 presse ad inie-
zione ALLROUNDER della serie S,
integrate negli impianti generali per
la produzione automatica di parti-
colari stampati.

Per i primi 5 impianti — che in-
tegrano una 320 S, una 370 S, due
420 S ed una 470 S con robots —
si tratta di un investimento alter-
nativo per il quale é stata eseguita

un‘analisi di mercato tra i piu forti
fornitori di macchine e confermata
inoltre dal giudizio dei collaboratori
attraverso un questionario.

Qui come per le successive set-
te isole di produzione determinan-
te & stata innanzi tutto la consegna
veloce che ARBURG eé riuscita a
spuntare rispetto alla concorrenza.
Tuttavia anche le promesse fatte in
merito alla qualita, I'intero svolgi-
mento della trattativa, I'assistenza,
la capacita di funzionamento e la
gestione degli impianti, la guida del
processo e gli standards di sicurez-
za molto elevati hanno convinto in
egual misura responsabili e colla-
boratori Gira.

Mentre le cinque unita produt-
tive acquistate lo scorso anno pro-
ducono pezzi standard, le sette
nuove isole di produzione con le
ALLROUNDER 320, 370 e 420 S
sono impiegate per la produzione
di componenti innovativi. Qui entra
nuovamente in gioco il vantaggio
che Gira ha nell'essere una delle
prime aziende a livello mondiale
ad avere la possibilita di ricevere
da un solo fornitore la combi-
nazione di presse e tecnologia
robots. L'azienda si avvale delle
ALLROUNDER unitamente al robot
universale MULTILIFT H.

Punti a favore delle
ALLROUNDER

| vantaggi sono chiari: tempi e
costi inferiori grazie alla program-
mazione unica dellintera configu-
razione attraverso il gruppo di con-
trollo SELOGICA, riduzioni tempi
ciclo sfruttabili, possibilita di de-
posito definibili in modo libero
ed interfacce per periferiche addi-
zionali, piti assi mobili sfruttabili
contemporaneamente. In tal modo
la combinazione ALLROUNDER e
MULTILIFT H, secondo quanto af-
ferma Heinz Kleinschmidt, assicura
una possibilita d'impiego universa-
le che s'impone per gli investimenti
gia previsti ed orientati verso una
produzione totalmente automatica
e di un confezionamento di diversi
singoli particolari ed anche di com-
ponenti. La decisione “make or by”
@ stata inequivocabilmente influen-
zata dalle aliquote di costi otte-
nibili con la tecnologia combinata
ARBURG che hanno giocato a favo-
re del “make” quindi della produ-
zione in proprio. Il futuro di cui si
parla in Gira é tuttavia gia iniziato.

Un ulteriore nuovo edificio a Rade-
vormwald — per il quale Gira come
ARBURG da la stessa garanzia di
continuita — con un volume d'in-
vestimento di oltre 20 Milioni di
Marchi si trova gia nella fase di rea-
lizzazione. Che cosa deve succede-
re qui & chiaro: la produzione molto
automatizzata di particolari e com-
ponenti in materiale plastico in un
ambiente di lavoro ergonomico e,
come si spera, nuovamente con la
partecipazione della prestigiosa tec-
nologia di stampaggio ARBURG.

“Design e funzionalita. In Gira i due attributi
sono concatenati e formano un armonioso
insieme”.

Foto: Gira

Produzione in Gira: L'azienda ¢ fra le prime che a
livello mondiale utilizzano la tecnologia combina-
ta ARBURG con presse ad iniezione ALLROUNDER
e robot MULTILIFT H.



Relazione dei Clienti ARBURG

Solo 1l meglio

Per festeggiare il Millennio
solo “il meglio” é quello che
ci vuole. Questo pensiero ha
mosso anche la ditta Marklin,
nota in tutto il mondo per il
fermodellismo. Da qui € nata
la miniserie di una cosiddetta
“Locomotiva del Millennio®.
ARBURG ha partecipato atti-
vamente a questo progetto
con il suo know-how riguar-
dante lo stampaggio ad inie-
zione delle polveri (PIM).

Un paio di dati salienti per que-
sto esclusivo modello: il telaio e
le palancole respingenti della lo-
comotiva-culto svizzera “Krokodil”
con scartamento HO sono in plati-
no puro PT 950; nell'effettuare la
produzione si & posta la massima
attenzione all'autenticita. Le tavo-
le di copertura dei passaggi sono in
vero legno, i magneti -Indusi sono
magnetizzati ai fini del funziona-
mento, le guide del tetto, i manu-
bri e le piste di conduzione delle
schede elettroniche sono dorate, le
finestre della cabina del macchini-
sta e la parte centrale sono in vetro
molato e trattato con acidi, la luce
per lo smistamento attraverso il
segnale elettrico di punta, e di ru-
bino.

8

Il costo e di 63.500 Marchi IVA
compresa. Risultato: esaurito!

Un modello con una storia:
il “Krokodil”

La locomotiva elettrica “Kroko-
dil”, in gergo tecnico “Serie Be 6/8
oppure Ce 6/8", & stata messa su
ruote dai tecnici svizzeri per muo-
vere velocemente grossi carichi. Gia
nel 1933 é apparsa sul mercato la
prima versione Marklin: sono poi
seguite nuove esecuzioni con
un‘estetica sempre piu raffinata.

Un interscambio tradizionale

Il contatto tra Marklin ed
ARBURG ha una tradizione: sino ad
oggi, a dire il vero, questa colla-
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borazione di lunghi anni esisteva
solo nell'ambito dello stampaggio
ad iniezione. Proprio questa colla-
borazione é stata tuttavia quella
che nel settembre 1999 ha trovato
la soluzione alla richiesta fatta dal
reparto progettazione di Marklin e
cioé se ARBURG poteva costruire
ruote in metallo per una locomoti-
va speciale adottando il processo di
stampaggio PIM. Successivi incon-
tri hanno contribuito a rendere con-
creto il progetto “Tecnologia per
la locomotiva”: Marklin e partita
innanzi tutto con il voler impiega-
re, per il modellino, materiali simili
a quelli effettivamente usati nella
realta. Prima la discussione é stata
sulle ruote della locomotiva, poi la
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massima importanza é stata data
allo stampaggio di materiali isolan-
ti in ceramica.

Per semplificare le cose Marklin
ha eseguito le prime prove di stam-
paggio su uno stampo per pezzi
di plastica, impiegando I'ossido di
zirconio, una ceramica bianca. Il
livello dei pezzi convinse subito i
responsabili di Marklin. Il notevole
livello qualitativo era in parte sen-
sibilmente superiore a quello dei
particolari stampati con materiale
plastico. Dopo aver superato i pri-
mi ostacoli, si presento abbastanza
velocemente la problematica per la
coloritura. Il desiderato effetto co-
lore si & potuto ottenere con additi-
vi di colori ad ossidi, quindi ossidi di
metallo addizionali.

L'inizio, con successo, della pro-
duzione di isolanti ha influenzato
positivamente anche il principale
progetto originario delle ruote in
metallo. In ARBURG si e provvedu-
to a miscelare la polvere di metallo.
Il materiale di partenza era acciaio
legato temprabile. Anche in questo
caso le ruote sono state stampate
ad iniezione su uno stampo che era
stato concepito essenzialmente per
la pressofusione. Anche questa pri-
ma serie ha dato a Méarklin grande
soddisfazione.



Il "Krokodil” originale e la riproduzione per il
Millennio: la verde “Locomotiva culto” (foto
in alto) svizzera nell'effet tivo impiego e sotto
i dettagli, con cui ARBURG ha contribuito per
I'esclusivo modellino Mérklin. Autentici com-
ponenti isolanti in ceramica (foto al centro),

ruote d'acciaio legato e barre di trazione in

titanio (foto in basso).

Foto: Marklin

Quali vantaggi hanno le
ruote prodotte con “MIM"?
Le ruote prodotte mediante
“MIM” (stampaggio ad iniezione di
metallo) sono in acciaio inossidabi-
le legato 17/4 PH. In questo caso
e risultato vantaggioso, innanzi tut-
to, poter programmare in modo de-
finitivo la durezza del materiale.
Attraverso |'esatta miscelazione e
I'ottimizzazione del materiale é sta-
to possibile trovare un compro-
messo ideale tra durezza della
ruota ed abrasione delle rotaie.

Materiali isolanti, ruote,
bielle

Ritorniamo nuovamente sul di-
scorso materiali isolanti. La fase suc-
cessiva di cooperazione tra ARBURG
e Marklin consiste nella creazione
dello stampo in ceramica che e
stato approntato al di fuori della
fabbrica in solo sei settimane. Tra-
guardo non comune: senza proble-
mi e lavorazioni addizionali si e po-
tuta iniziare subito la produzione
con buoni risultati.

Quasi contemporaneamente si &
dato il via per la costruzione dello
stampo per le ruote. Le due azien-
de hanno nuovamente discusso, ri-
pensato e progettato. In concreto
si trattava della produzione di un

ulteriore particolare della “Loco-
motiva del Millennio”, la cosid-
detta barra di trazione in titanio.
ARBURG ha fatto da intermediario
tra Marklin ed un altro Cliente che
potesse lavorare il titanio.

Tutti i particolari nati a seguito
della cooperazione ARBURG -
Marklin sono micropezzi visibili,
quali dettagli della locomotiva e
quindi devono avere buone caratte-
ristiche estetiche. La produzione di
materiale isolante & stata fatta su
un’ALLROUNDER 270 S 250-60 con
una vite con posizione regolata ed
un diametro di 15 mm. Date le ca-
ratteristiche abrasive del materiale,
sono stati utilizzati vite ed ugello in
metallo duro.

Laproduzionein piccola quantita
del pezzo da stampare ha reso ne-
cessario, nonostante le esigue di-
mensioni, solo uno stampo ad una
cavita. Il peso della materozza era
di 1,16196 g mentre quello del pez-
zo stampato era 0,0591 g. Per l'ot-
timale lavorazione del materiale
necessaria una temperatura del ci-
lindro tra 150 e 165° Celsius ed
una temperatura stampo di 58°.
Per quanto riguarda la tecnologia
stampo: lo stampo e termoregola-
to con liquidi e microirradiato nella
cavita. Cio serve a rimuovere com-

pletamente la struttura di elettroe-
rosione, a lucidare la superficie ed a
compattare il materiale in modo che
sia possibile ottenere un‘ottimale
estrazione del pezzo senza che ade-
risca. Due punzoni estrattori ser-
vono a distribuire uniformemente
le forze al momento dell‘estrazione
del pezzo stampato. Quale misura
di sicurezza sono stati necessari
dei coni di centraggio per assicu-
rare |'adattamento ottimale dei lati
dello stampo in fase di chiusura.

Lavorazione successiva dei
pezzi stampati

La fase che segue la produzione
dei pezzi ¢ liberarli dal legante. Con
questo procedimento si espelle dai
pezzi la parte di legante, quindi
il materiale plastico. Nel caso dei
materiali isolanti I'eliminazione del
legante é stata effettuata in ma-
niera combinata, prima per 14 ore
attraverso il mezzo solvente acqua
con una temperatura di 67°, succes-
sivamente per 32 ore |'eliminazione
del legante é termica. L'ultima fase
per ottenere il prodotto finito é la
sinterizzazione a 1.380° in un am-
biente contenente ossido.

Dopo 31 ore dal processo di trat-
tamento i pezzi avevano subito un
ritiro del 19 % ed erano pronti per

essere montati sulla “Locomotiva
del Millennio”.

Nuove idee nate da esigenze
pratiche

Ancor oggi le necessita pratiche
sono molte. | produttori di partico-
lari stampati ad iniezione tendono
a riflettere, lontano dai noti schemi
di produzione, sulla necessita di so-
stituire i classici processi produttivi
con alternative di stampaggio. In
Marklin anche I'evoluzione si & svol-
ta proprio in questo modo.

In base alle esigenze che si
presentavano si sono provati nuovi
processi, successivamente, introdot-
ti in produzione mostrando di avere
immensi vantaggi rispetto ai vec-
chi, ma che prima d'ora erano solo
ipotesi di lavoro custodite gelosa-
mente allinterno dell'azienda. L'am-
pliamento della Clientela base ha
condizionato lo sviluppo dei campi
d'impiego, in futuro tuttavia il mer-
cato si ampliera ulteriormente per
tali applicazioni. In tal modo I'aiuto
a sfondare verra da una tecnologia
in cui ARBURG detiene una posizio-
ne d‘avanguardia sia per quanto si
riferisce al know-how che alla con-
sulenza ed all‘allestimento.



Architettura ARBURG

s b Per dare un definitivo aspetto
\ esterno all’ampliamento della
fabbrica, costituito dai setto-
ri 20 e 21, internamente nomi-
nato “ARBURG II“, gia all'ini-
zio del nuovo Millennio si era
iniziato il montaggio delle fi-
— | nestre della facciata nel nuo-

vo capannone destinato alla

produzione. Tuttavia quello
| che esternamente sembrava
: gia finito, all'interno doveva
essere invece, ancora termi-
nato.

Il cuore dell'edificio infrastruttu-
rale e logistico forma la via di pas-
saggio del settore 21 che con una
larghezza di 16 metri ed una corri-
spondente altezza é adatto al carico
ed allo scarico degli autocarri. Adia-

i cente e il tracciato, che porta alla

= B B zona centrale destinata alla spe-
1171 I e dizione, che si trova nella sezione
Eili | | 20 e che collega ARBURG | con
ARBURG |I. Sopra la via di passag-
gio corre un piano destinato a tutto

cio che serve per I'approvvigiona-
mento del capannone con tutte le
condutture d‘alimentazione e scari-
co per le varie utenze.

Recupero delle materie
prime

Per risparmiare le risorse ester-
ne, il recupero delle materie prime
occupa una vasta zona cosi il calo-
re che si crea ad esempio sui ban-
chi prova e che andrebbe disperso
& condotto al sistema della facciata
frontale in vetro ed utilizzato per il
riscaldamento del capannone.

Inoltre & possibile raccogliere, in
apposite vasche separate di 600 m3
acqua piovana per irrigare le zone
verdi circostanti, per coprire il fab-
bisogno di acqua non potabile (ad
esempio per la pulizia dei servizi)
ed alimentare la cisterna per gli im-
pianti di nebulizzazione. Questo au-
menta la capacita totale dei serba-
toi di ARBURG | e Il in questo ambi-
to fino a ca. 1000 m3 o 1.000.000
litri.

Flusso della produzione nel
“circuito logistico”

Il flusso della produzione, nel
nuovo capannone non é disposto
secondo linee, come lo era stato
fino ad oggi, bensi in un circuito lo-
gistico, fino ad arrivare alla zona
d'imballo. Alla fine del capannone
i pezzi dei subfornitori sono sca-
ricati dagli automezzi ed assembla-
ti sulle ALLROUNDER con i com-
ponenti prodotti in fabbrica. Suc-
cessivamente questi sono portati al
controllo per essere poi, allinizio
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Lavorare ad un'altezza arieg-
giata: ovunque sono in fun-
zione piattaforme di solleva-
mento per sistemare le traver-
se della gru nei punti dove sa-
ranno utilizzate.

Ultimo controllo: gli operai

sanno esattamente dove man-

ca qualcosa ed ogni giomno

contribuiscono a far si che i la-

vori proseguano in rapida suc-
cessione.

Groviglio di cavi: ai profani
non é chiaro quale sia la fun-
zione di ogni matassa di cavi.
Al centro scorre la linfa vitale
di ARBURG II.
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del capannone, imballati e di nuovo
portati via dagli autocarri.

Parte l'ultima fase
d‘equipaggiamento

All'inizio dell'anno era ancora
difficile farsi un‘idea di come si sa-
rebbero evolute le cose poiché il
settore 21 era ancora completamen-
te vuoto ad eccezione di un paio
di piattaforme di sollevamento, di
alcuni punti di produzione significa-
tivi e di alcuni impianti di trasporto.
Poi con una mano di composto-ma-
gnesite dello spessore di 2 cm, data
al pavimento e stato dato veloce-
mente il via all'ultima fase d'equi-
paggiamento. Solamente 3 altre fasi
di completamento sono state ese-
guite prima dei lavori di pavimen-
tazione per proteggere la gettata
continua (senza fughe) da eventua-
li danni: la gru e la struttura in ac-
ciaio, la posa dei canali di venti-
lazione e la pre-installazione delle
condutture. Poi & seguita l'instal-
lazione dell'impianto elettrico, de-
gli impianti di nebulizzazione, degli
avvisatori fumo e di altre apparec-
chiature d'approvvigionamento. Per
motivi di tempo e di realizzazione si
é lavorato simultaneamente. Men-
tre nella parte anteriore del pian-
terreno é gia stata fatta la gettata
continua (senza fughe) e si era spia-
nato e sigillato, nella parte poste-
riore del capannone erano ancora
in azione i montatori della gru.

Gli uffici principali, le zone de-
stinate alle relazioni sociali ed agli
impianti sanitari nonché alla tec-
nologia sono sistemati quali unita
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satellitari all'esterno del capanno-
ne destinato alla produzione e col-
legati alla produzione con vani
scale. Le dotazioni tecniche del ca-
pannone (canalizzazione) si trova-
no a -7 metri; a -5,05 metri & trova
il deposito per tutto cio che é desti-
nato alle fiere, la zona per I'imma-
gazzinaggio dei montanti macchina
ecc. Qui ha luogo anche il montag-
gio dei componenti per i diversi tipi
di presse.

Impiego totale delle forze

Nei momenti di punta, oltre ai
collaboratori interni ARBURG, lavo-
rano in fabbrica altre 200 persone
esterne. Le installazioni di base e
quelle di rifinitura nell'ambito elet-
tronico e della comunicazione non-
ché il montaggio della posta pneu-
matica ed una parte degli impianti
sanitari e stata eseguita dalle forze
ARBURG impiegando fino a 25 car-
rellidisollevamento. Wolfgang Mast
e Gottfried Schrempp hanno coor-
dinato queste operazioni incremen-
tandole anche con interventi duran-
te la fine settimana. Se gia prima
dell'inizio della produzione vera e
propria, la realizzazione di un pro-
getto di tali immense dimensioni ha
motivato cosi fortemente i collabo-
ratori, non ci si deve preoccupare o
per lo meno il minimo indispensa-
bile, della qualita, della velocita e
della produzione, tanto pili quando
a chi é sul posto di lavoro viene of-
ferto un panorama esterno grade-
vole unito alla tecnologia pit mo-
derna come quella che € presente in
ARBURG II.

"



La storia ARBURG
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Le cosiddette “pietre miliari”
di uno sviluppo servono soli-
tamente, in generale, a tirar
fuori, piuinfretta, ilmeglioda
modesti rudimenti. Carl Benz
o Graham Bell non si sarebbe-
ro certo azzardati a sognare,
quale dinamica e quali pro-
gressi avrebbero ad un tratto
determinato le loro scoperte.
Una cosa simile é successa
ad ARBURG con una piccola
pressa in un primo tempo
azionata in manuale e che era
stata progettata e costruita
solo per risolvere i problemi
interni.

All'inizio della storia relativa alla
“piccola pressa” esisteva, come nel-
la maggior parte dei casi, un pro-
blema. ARBURG con “il miracolo
economico” che iniziava in Germa-
nia all'inizio degli anni 50 modifico
la produzione di beni di consumo di
fabbisogno giornaliero mettendosi
a produrre flash. Nei primi anni i
risultati furono buoni. | problemi
iniziarono solo con |'esportazione
oltremare. Correnti di dispersione
superficiale nei collegamenti elet-
trici provocarono lo scarico delle
batterie e quindi, come conseguen-
za, reclami in massa. Si trattava di
una circostanza che incombeva in
modo grave e minacciava |'esisten-
za dell’azienda e che quindi doveva
essere rimossa ad ogni costo e nel
modo pil rapido.

Arthur Hehl padre ed i suoi due
figli Karl ed Eugen si diedero imme-
diatamente da fare per ricercare il
difetto a causa del quale le batterie
si scaricavano e quindi eliminarlo.
Soluzione del problema: le spine del
cavo di collegamento tra batteria e
flash dovevano essere isolate. Il ma-
teriale necessario aveva un nome:
plastica, ma mancava la macchina
per darle la forma giusta. Esiste-
vano gia presse per lo stampaggio
ad iniezione di particolari di grandi
dimensioni, ma non per quelli piu
12

piccoli e neppure per rivestire ad
iniezione la minuteria. Osando, con
la mentalita propria del carattere
svevo, il tecnico Karl Hehl si mise
all'opera e costrui con i pezzi rotti di
un ponte ferroviario saltato in aria,
la prima pressa ad
iniezioneARBURG

per rivestire me-

diante stampag-

gio piccoli parti-

colari di spine in

metallo.

Dettaglio  tec

nico interessante:

per rivestire gli

inserti, mediante

stampaggio  ad

iniezione, il grup-

po iniezione a gi-

nocchiera aziona-

to in manuale, fu

posizionato in ver-

ticale per lavora-

re fra i semistam-

pi in modo che le spine, con gia pre-
montata l'alimentazione, potessero
essere facilmente inserite in oriz-
zontale e quindi rivestite.

Com’é andato avanti il
progetto?

Chi si & interessato da vicino alla
storia della ditta ARBURG, conosce
questa storia molto bene: molto
meno noto &, al contrario, come &
stato portato avanti |'ulteriore svi-
luppo.

Nel 1954 ARBURG inizio la pro-
duzione della prima pressa per il
proprio fabbisogno e solo in pochi
esemplari. Nel 1955 il fornitore del-
le parti tornite delle spine chiese ad
ARBURG perché gli ordini restava-
no fermi. Fu discusso il problema
ed in seguito capovolto il rapporto
fornitore — cliente. A partire dal
1956 ARBURG produsse presse ad
iniezione per il vecchio fornitore e
nel 1957 inizio poi la produzione in
serie delle presse.

Gia con l'inizio della prima pro-
duzione per la vendita la pressa

| criteri variano, la qualita

resta. Una grande idea negli
anni 60 fu ad esempio
quella diisolare il rumore
provocato dalle presse.

subi modifiche di base sia funziona-
li che di design. Il padre ed i fratelli
Hehl posero particolare attenzione
all'aspetto esterno. Un modello in
legno ¢ la base guida per le “fat-
tezze" ottimizzate della pressa che

si basava comunque sullo stesso
principio di funzionamento. Duran-
te questo periodo la pubblicita di-
ceva: “pressa per lo stampaggio ad
iniezione, non un trapano!”.

Nel 1956, due anni dopo, gran-
de idea di Karl Hehl, ARBURG da
occupazione gia a 10 collaboratori
per la produzione delle presse. Nel
1957 fu venduta la prima pressa di
serie, con azionamento in manua-
le, non in esecuzione a ginocchiera
orientabile, per un peso stampata
di 10 grammi, denominata C1. Sem-
pre in quell‘anno é stata effettuata
la prima vendita delle presse C4 ed
e richiesto il brevetto per il gruppo
chiusura orientabile e per I'iniezio-
ne fra i semistampi.

Nel 1958 fu integrata nel pro-
gramma di produzione ARBURG la
C2a. La pressa lavorava ancora con
azionamento totalmente manuale,
ma disponeva di un gruppo chiusu-
ra orientabile che sarebbe stato la
base del sistema ARBURG poi bre-
vettato. Il modello C4a che arrivo
sul mercato alla fine dell’anno, uni

per la prima volta un gruppo inie-
zione ad azionamento pneumatico
con il gruppo chiusura orientabile e
manuale.

La C4b, una delle presse pit ven-
dute da ARBURG, entro in produ-
zione di serie all'ini-
zio del 1959. Per la
prima volta fu mes-
sa sul mercato una
pressa ARBURG to-
talmente automati-
ca con un gruppo
chiusura ed un grup-
po iniezione aziona-
ti pneumaticamente
che poteva produrre
dei pezzi, in piu po-
sizioni di lavoro.
Con l'esistenza di
questo “cavallo da
battaglia” nel pro-
gramma, ARBURG
ha potuto, alla fine
diquellanno, festeg-
giare un primo anniversario quale
produttore di macchine: fino a quel
momento erano state vendute 1.000
presse. Il concetto delle presse C si
dimostro negli anni a sequire, vera-
mente all'avanguardia. Per dovere
di cronaca, solo nel 1970 & cessata
la produzione della C4b. Il modello
successivo, la C4S e stata prodotta
e venduta fino all'anno 1983 ed in
effetti anche oggigiorno molte di
queste presse sono in funzione in
tutto il mondo e producono pezzi di
assoluta affidabilita proprio come
si conviene ad una “pietra miliare”
nella storia della produzione di
presse.



Relazione dei Clienti ARBURG

Scrivere con

Applicando la dicitura sulle
Smartcard, prodotte in serie
sulle presse per lo stampag-
gio ad iniezione di materie
plastiche, devono soprattut-
to prevalere la velocita, la
sicurezza e la massima pre-
cisione. Poiché l‘intero pro-
cesso produttivo delle sche-
de procede molto velocemen-
te anche la lavorazione che
ne segue deve essere sicura e
veloce.

In questo settore ARBURG ha at-
tuato un progetto pilota in colla-
borazione con la ditta Haas-Laser
GmbH + Co. KG di Schramberg, che
sistema la stazione VECTORMARK
compact (per porre le diciture a
mezzo laser) tra la produzione delle
schede ed il loro immagazzinaggio
provvisorio in contenitori di raccol-
ta speciali.

Haas Laser si occupa di tecno-

logia laser dal 1972 e dal 1992 fa =

parte del gruppo Trumpf. Con
oltre 5.000 impianti installati
I'azienda fa parte di quel-

le che sono leader nel-
I'offrire il sistema laser

Nd: YAG per con-

Con il laser VECTORMARK com-
pact e possibile applicare le di-
citure in modo sicuro, preciso e

ricco di contrasti (a destra)
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trassegnare , saldare e tagliare.

Per il boom scoppiato nel mer-
cato delle Smartcard, ARBURG ha
inserito nel suo programma la
SMARTLINER 800, un‘isola per la
produzione dei corpi delle schede
che integra un’ ALLROUNDER con
gruppo di controllo SELOGICA, re-
golazione del processo d'iniezione,
un corrispondente stampo, un Pic-
ker integrale S ARBURG e I'imma-
gazzinaggio automatico delle sche-
de con sistema di interscambio.

800 Smartcard/ora

L'impianto con una produzione
di minimo 800 schede grezze/ora,
in ABS , & adatto alle prestazioni di
uno stampo ad una cavita. Attra-
verso processi con movimenti pa-
ralleli & possibile garantire tempi di
prelievo molto brevi. Un nastro tra-

Grazie alla sua esecuzione
compatta ed al suo peso mi-
nimo, il laser VECTORMARK
compact della ditta Haas-Laser
(a sinistra) impiegato per ap-
plicare le scritte sulle schede,
puo essere integrato in modo
molto semplice in una linea
di produzione con I'ARBURG
SMARTLINER 800 (a destra in
basso).

Parte integrante di quest'isola
di produzione € il Picker Inte-
grale S ARBURG che preleva
le Smartcard dallo stampo (a
destra al centro).

sportatore, che ser-
ve al contempo come
zona di raffredda-
mento ed alimenta-
zione ai magazzini
d'accatastamento, riceve

in modo ordinato le Smartcard. Il
dispositivo d‘accatastamento siste-
mato alla fine del nastro puo essere
corredato di 6 magazzini standard
cadauno per 500 schede.

Isole di produzione con perife-
riche sono programmate in modo
centrale attraverso il pannello
comandi SELOGICA della pressa
SMARTLINER. La molteplicita delle
funzioni integrate consente di ge-
stire |'impianto senza alcun proble-
ma ed in modo sicuro. Rispetto alla
produzione fatta finora i corpi base
possono essere approntati in una
sola fase di lavoro. Anche il fab-
bisogno di materiale & minimo in
quanto si produce senza scarti. Ul-
teriori vantaggi sono rappresentati
dalla produzione automatica delle
schede e quindi con poco persona-
le come pure dalla successiva lavo-
razione automatizzata, ad esempio
con il laser per applicare le diciture
a diodi della serie VECTORMARK
compact della Haas-Laser.

Progettato in modo ottimale
per applicare le scritte sulle
schede

In occasione di diverse fiere &
stata gia presentata la configura-
zione della SMARTLINER 800 con
il laser VECTORMARK compact. |
vantaggi di questa apparecchiatura
sono rappresentati in primo luogo
dalla sua esecuzione compatta, da
un peso minimo che rendono cosi
realizzabile in modo molto sem-
plice, un‘integrazione in una linea
di produzione. L'elevato rendimen-
to, i bassi costi d'esercizio che quin-
di ne derivano ed i brevi tempi di
lavorazione sono ulteriori punti a
favore del laser Haas. La versione
del VECTORMARK compact con
frequenza raddoppiata consente
inoltre un contrasto migliore ed
un‘applicazione delle scritte sulle
schede senza danneggiarne la strut-
tura superficiale. La cooperazione
Haas-Laser ARBURG, con questa
isola di produzione, ha messo sul
mercato un sistema in grado di
produrre, velocemente ed allo stes-
so tempo con lamassima flessibilita,
serie di chip.



Tecnologia di movimentazione ARBURG:
totalmente integrata in SELOGICA

Sia che si tratti del Picker In-
tegrale MULTILIFT H o del ro-
bot a controllo numerico a
3 assi, la tecnologia di mo-
vimentazione ARBURG lavora
secondo il principio d'inserire
le periferiche della pressa, il
piu possibile, nelle sue imme-
diate vicinanze. Questo vale
da un lato per montaggio, ap-
provvigionamento e disposi-
tivi di protezione delle appa-
recchiature di movimentazio-
ne e dall’altro per la gestione
attraverso il gruppo di con-
trollo pressa SELOGICA.

La sempre crescente necessita
produttiva richiedeva oltre a presse
e tecnologia stampo innovative
anche una tecnologia di movimen-
tazioneflessibile. L' “intelligente ge-
stione pezzi” — cosi dice la richiesta
—puo, partendo dal semplice prelie-
vo della materozza, arrivare fino al-
I'isola di produzione piti complessa.
ARBURG offre per tutti i settori la
tecnologia di movimentazione piu
adatta che collega tra loro stam-
paggio e robot in modo intelligente
e pratico.

Fondamentalmente in ARBURG
la tecnologia di movimentazione
€ una parte essenziale integrale del-
la pressa. Questo significa innanzi
tutto che I'utilizzatore puo avere la
soluzione completa orientata verso
le sue necessita con cui possono es-
sere comandati, in modo centrale
attraverso SELOGICA, i cicli pressa,
stampo e robot.

I vantaggi di questa integrazione
nel gruppo di controllo della pressa
sono evidenti. Esiste una filosofia
di gestione unificata di pressa e
robot. Gli interventi del robot sono
programmati nell’editor ciclo attra-
verso simboli propri e con la stessa
tematica di gestione. In tal modo

I'andamento ciclo del robot viene
creato analogamente alla nota pro-
grammazione grafica del ciclo del-
I'ALLROUNDER in un diagramma di
flusso separato e integrato attra-
verso punti di sincronizzazione nel
ciclo macchina vero e proprio.

Soprattutto in cicli complessi si
dimostra la capacita di prestazioni
del comando integrato. Sia il depo-
sito in pill posizioni dei pezzi finiti,
il prelievo degli inserti dai ma-
gazzini oppure il prelievo di cam-
pioni e degli scarti ed il loro deposi-
to in recipienti separati. Attraverso
SELOGICA possono essere libera-
mente programmati con la program-
mazione grafica del ciclo anche i
cicli pit complessi.

Tutti | cicli necessari per l'intera
produzione possono essere pro-
grammati sul posto, dall'operatore
direttamente sulla machina. L'inte-
ro ciclo resta sempre trasparente e
totalmente esequibile a posteriori
senza che sia necessario considera-
re diversamente qualsiasi altro pro-
gramma speciale. Inoltre tutti i re-
cord dati del robot appartengono
ai record dati dello stampo e pos-
sono essere corrispondentemente
memorizzati su dischetto. Tempi

Tech Talk

Formazione pensando

al domani

Cio che nel 1999 era ancora un
sogno, nel 2000 sta diventan-
do realta: mettere in sintonia
la formazione dei tecnici per
I'assistenza in tutto il mondo.
Con cio ARBURG desi-
dera mostrare il suo
impegno anche dal
punto di vista tecnico
dell’assistenza a Part-
ner e Clienti. Per i tec-
nici del servizio assi-
stenzal’addestramen-
to deve essere la base
fondamentale per un
impegno il piu possi-
bile a lungo termine
nell‘azienda.

Qui, come pure nel servizio ri-
cambi, il livello di conoscenza omo-
geneo serve come base per garan-
tire ed offrire l'assistenza ai Clienti
di tutto il mondo. Il modello per
la preparazione internazionale é
I'addestramento in Germania dei
tecnici del servizio assistenza, che
dura circa un anno. | tecnici delle fi-
liali e dei partner commerciali ven-
gono integrati completamente nel
rogramma d‘addestramento come
gia stato messo in pratica con i
olleghi di Italia, Francia e dell‘area

iatica.

La formazione base é fatta a
burg secondo un piano pre-
abilito d‘orario e d‘insegnamen-
to. Ogni anno vengono preparati
sempre 20 tecnici. Roland Paukstat,
responsabile dell’assistenza tecnica
dice: “ai partecipanti viene fornito

d'allestimento ridotti, una proget- | in sede, per 11 settimane, prima un

tazione flessibile della produzione
ed un’elevata semplicita di gestio-
ne sono gli immediati vantaggi di
questa programmazione centrale.

insegnamento teorico-pratico, poi
vengono mandati per 9 settimane
direttamente presso i Clienti. Suc-
cessivamente seguono ancora 6 set-
timane di addestramento interno ed
altre 11 di pratica nelle rispettive fi-
liali. La formazione si conclude con
altre 4 settimane di lezioni, iliche si-
gnifica complessivamente 20 setti-
mane di teoria e 22 d'addestramen-
to pratico” per la loro formazione.

Formazione in 3 fasi |

La prima si occupa di quan
riguarda il contenuto delle co
dette tecnologie fondamentali men-

/s

tre nella seconda vengono inse-
gnate tecnologie speciali come ad
esempio regolazione della posizio-
ne o vari modi di funzionamento
dell'accumulatore idraulico. Anche

Occhi ed orecchie sempre aperti: cio & di fonda-
mentale importanza nella fase pratica della for-
mazione dei tecnici d'assistenza, quando ven-
gono spiegate in dettaglio le macchine e le
funzioni dei singoli componenti.

i livelli di tecnologia piti complessi
delle ALLROUNDER sono nel pro-
gramma. Nella terza fase oltre le
presse della “nuova dimensione”,
320 K e 630 S, si trattano opzioni e
periferiche. Qui le parole all'ordine
del giorno sono MULTILIFT, stam-
paggio di bicomponente, dosaggio
elettrico ecc. Dopo questo ad-
destramento di base tecnico pos-
sono essere presi in considerazione
anche ulteriori corsi di formazione
regionali.

Anche il carattere deve
essere ben disposto

Oltre ai normali requisiti richie-
sto ai collaboratori, questi devono
aver lavorato come minimo un mese
prima dell'inizio della loro forma-
zione nelle rispettive filiali, in modo
che sia possibile giudicarne anche
le qualita umane e profe55|onaI|

di questo:
qualcuno € ac
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| nuovi consulenti
vendite in Germania '

-

Thomas Knop

31 anni, ha lavorato nell‘in-
dustria chimica come coor-
dinatore ne( settore ltecnico
di vendita Export ed ha rac-
colto esperienze per |'estero,in
Europa ed in USA.
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-

In ARBURG aumenta il ser-
vizio esterno di vendita: in
funzione della sempre cre-
scente gamma di prodotti si
e provveduto ad aumentare il
numero dei collaboratori ed a
ridurre corrispondentemente
i singoli settori di vendita.

Poiché ARBURG & nota per la
sua eccellente formazione, anche
per i nuovi consulenti vendite que-
sto vuol dire tornare nuovamente,
come la prima volta, sui banchi
di scuola. Nella Casa Madre a
Lossburg, da gennaio a maggio del
2000 sono stati preparati, scrupo-
losamente, per i loro nuovi compi-
ti, sia nelsettore tecnico che in quel-
lo commerciale. Materie plastiche,

S

Reinhold Baar-Bartelt
41 anni ha lavorato nell’j

~ dustria dellimballaggi

)

direttore di produzione nello
sviluppo e tecnologia d‘appli-
cazione nonché nella vendita

— settore tecnico.

Thomas Kypke

Thomas Dirnberger

processi di stampaggio ad iniezio-
ne e l'intero programma di presse
ARBURG sono stati i temi di mag-
gior rilievo per la formazione tec-
nica; informazioni per la vendita,
assistenza interna ed esterna sono
stati quelli per la formazione com-
merciale. Il passare in diversi repar-
ti ha fornito inoltre una visione d'in-
sieme di tutto I'andamento azien-
dale in ARBURG.

In calendario, oltre alla com-
pleta teoria c'erano anche diversi
esercizi pratici a causa dei quali, i
consulenti vendite hanno dovuto
mettere, almeno una volta, il naso
nel loro futuri campi di competenza
e durante le visite dei Clienti hanno
cosi avuto la possibilita di guardare
dall‘alto in basso gli esperti.

31 anni, ha lavorato come tec-

A L T
nico delle applicazioni
vendita — settore tecnico.

—
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ietmar Hagnberger
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S I_"sprvizio esterno.

41 anni, ha lavorato :vhx"!
q vl - -.‘.

ARBURG

vi lavora nell‘addestramento ~a,

Clienti e nella consulenza tec-
nica, in sede, di Clienti esteri.

versi anni passati in ARBURG,
o come coordinatore vendita
. nazionale, esperienze per il

'Zjnni, ha acquisito nei di-

Consulenti vendite ARBURG




Filiali ARBURG

Colpo di vanga
a Munsingen

Con il solenne
primo colpo di
vanga ARBURG,

costruttore tedesco di presse,
ha dato il via, negli ultimi
tempi, in modo ufficiale, al
suo progetto per una nuova
costruzione a Miinsingen: a
Sud di Berna, ARBURG che
opera alivello mondiale come
produttore di presse ad inie-
zione, costruira un proprio
stabilimento per la sua filiale
svizzera.

Finora ARBURG AG era in affitto
in un edificio vicino a Belp.

Il direttore della filiale Peter Mo-
ser ha potuto assistere a questo so-
lenne avvenimento con Eugen Hehl
socio e presidente della Casa Ma-
dre ARBURG GmbH + Co. Nel suo
discorso ha rimarcato il valore del
mercato svizzero per il rappresen-
tante di macchine che con le 16 fi-
liali ed i 3 uffici di rappresentanza e
presente a livello mondiale in tutti
i pitl importanti mercati del settore.
“Solo dove strategicamente ne vale
la pena” ha detto Eugen Hehl, la
nostra famiglia di imprenditori, che
agisce in modo globale, ha fondato
una filiale ARBURG in un fabbricato
ARBURG.
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Apprezzamenti per la filiale
svizzera

Eugen Hehl ha voluto, a dire
il vero, insistere su questa nuova
attivita non solo come segno per la
forza del mercato svizzero, ma an-
che come lode e merito per il super-
bo lavoro svolto dal direttore della
filiale Peter Moser e da tutto il per-
sonale.

Particolarita architettoniche

La nuova filiale sorgera su una
superficie di 18 x 32 metri e, ad
opera finita, ricordera esteticamen-
te, in modo notevole la Casa Ma-
dre.

Le conformazione geologica del
terreno ha dato la possibilita ad
ARBURG AG di sfruttare |'acqua del
sottosuolo per la climatizzazione ed
il riscaldamento del nuovo edificio.
Grazie ad una moderna tecnologia
di pompe di calore e delle cosiddet-
te solette di raffreddamento, tutti
gli ambienti possono essere raffred-
dati o riscaldati. Questa tecnologia
& stata adottata da ARBURG, in
modo universale, per la prima vol-
ta nella sua filiale svizzera. Se tutto
procedera secondo i piani, si potra
traslocare all'inizio del prossimo
anno.
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Lavori di scavo con grande slancio: sull'area fabbricabile a Miinsingen Eugen Hehl (2° da destra),
Peter Moser (a destra) direttore della filiale, Manfred Wolfer (2° da sinistra) direttore del cantiere
lavori ARBURG, e I'architetto Jérg Jost (a sinistra) danno colpi decisi con le vanghe gia pronte.

Eugen Hehl (a sinistra) nel suo discorso ha ribadito il valore del mercato tedesco per il produttore
di macchine rappresentato in tutto il mondo. Nella foto anche il direttore della filiale Peter Moser
(2° da sinistra), I'architetto Jorg Jost (2° da destra) e Daniel Weissmdiller, Sindaco di Miinsingen.



