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Pesi nell’ambito del milligrammo, diametro 1,9 
millimetri: il pressostato PB100 e il trimmer della 
SonionMicrotronic, per il montaggio negli appa-
recchi acustici, possono essere stampati in serie a 
iniezione e risultano di alta qualità.
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Juliane Hehl

Tutti Voi lo sapete: l‘autunno è 

tempo di fi ere! Sia che si tratti 

di Fakuma o di K, quest‘anno ad 

ottobre c‘è una manifestazione 

molto importante per la quale 

vale la pena di fare un viaggio. ARBURG ha capito già da 

molto tempo che nel nostro settore, mediamente, non è più 

possibile agire al ritmo degli ultimi anni, i così detti „anni-K“ 

solo presentando nuovi prodotti e servizi. Per questo motivo, 

in occasione di Fakuma a Friedrichshafen, noi presenteremo al 

mondo degli specialisti prodotti con caratteristiche tecniche che 

rappresentano novità a livello mondiale ed una nuova offerta 

d‘assistenza. Desideriamo presentare questi progressi anche in 

questa edizione di „today“.

Con la nostra rivista vogliamo offrire ai nostri lettori un quadro 

versatile e completo dello stampaggio a iniezione delle materie 

plastiche. Quindi anche in questo numero ci siamo premurati 

di pubblicare bellissime relazioni di Clienti degni d‘interesse e 

soluzioni riferite alla produzione. E non Vi meraviglierete quindi 

se stiamo attingendo a piene mani per poter ricavare un porta-

foglio Clienti il più ampio possibile.

Tuttavia anche le notizie dalla nostra azienda e le informazioni 

tecniche non devono andare perse come a volte veniamo a 

scoprire dalle richieste dei nostri lettori. Quindi in questo nume-

ro troverete nuovamente un concentrato di temi tecnici come 

automazione, scelta dei gruppi iniezione o termoregolazione 

ottimale.

In riferimento al motto „tecnologia applicata al campo me-

dicale“ della Fakuma di quest‘anno ci addentriamo in modo 

interessante nel settore della microtecnologia in cui ARBURG è 

da decenni un‘azienda leader. 

 Tante informazioni dal mondo variegato ARBURG! Vi auguriamo 

una piacevole lettura del nuovo numero di „today“.

Vostra

Cari lettori,

EDITORIAL
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L‘immenso stand ARBURG, a Faku-
ma, situato nel padiglione A3, ha 
un‘estensione di circa 940 metri 

quadrati sviluppata su due piani. Que-
sto è l‘ambiente adatto per i numerosi 
debutti a livello mondiale: qui vengono 
presentate le nuove e fl essibili piccole 
presse ALLROUNDER 170 U, la nuova 
ALLROUNDER 520 ALLDRIVE con tecno-
logia di comando modulare e una of-
ferta post-vendita di nuova concezione 
d‘assistenza ARBURG Allround.

Da quando Fakuma a Friedrichshafen ha 
aperto per la prima volta le porte nel 1981, 
ARBURG Vi ha sempre preso parte come espo-
sitore e utilizza questa „fi era internazionale 
specializzata per la lavorazione delle materie 
plastiche“ unitamente alla tradizionale K, fi era 
leader a livello mondiale, quale forum di pre-

sentazione delle sue novità. 
La nuova ALLROUNDER 170 U con 

una forza di chiusura di 150 kN , che 
potrà essere anche minore 

- ovvero con una forza di 
chiusura di 125 kN - fe-
steggia quest‘anno il suo 
debutto. Questa piccola 
pressa universale è stata 
progettata per il settore 
del microstampaggio ad 
iniezione che ha preso enor-

memente piede nel settore della tecnologia ap-
plicata al campo medicale, della biotecnologia 
e dell‘elettronica.

Con la presentazione della 170 U è chiaro 
che nonostante l‘ampliamento del programma 
fi no a una forza di chiusura di 4.000 kN, che 
ha avuto enorme successo, non si trascura il 
settore delle piccole forze di chiusura.

Una novità del programma è costituita dal-
l‘aggiunta del modello ALLROUNDER 520 A, 
che completa la serie ALLDRIVE con la nuova 
forza di chiusura di 1.600 kN. Il principio della 
tecnologia di comando modulare resta inva-
riato: Gli assi principali elettrici, di serie, per 
„movimenti stampo“, „iniettare“ e „dosare“ 
a seconda delle esigenze d‘esercizio possono 
essere combinati in modo individuale con assi 
secondari elettrici o idraulici.

Il fatto che lo sviluppo di nuovi prodotti va 
ampiamente oltre il settore presse è testimo-
niato dalla trasformazione dell‘offerta delle 
prestazioni di servizi che in ARBURG gioca 
tradizionalmente un ruolo molto importante.  
Tutto ciò su cui si basa la nuova offerta di 
servizio di assistenza post-vendita ARBURG 
Allround verrà presentato per la prima volta a 
Friedrichshafen. Per tutti i Clienti in Germania, 
dall‘inizio del 2004 ARBURG sarà reperibile 24 
ore su 24 sette giorni su sette. 

Questo naturalmente non è tutto: una gran-
de novità - nel vero senso della parola - sarà 
la grande ALLROUNDER 820 S, presentata per 

Nuove presse, 
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la prima volta a Friedrichshafen 2002, ma che 
quest‘anno sarà in versione bicomponente. 

Sarà stampata una valigia portadocumenti 
con il logo ARBURG. Il prelievo del pezzo 
stampato sarà effettuato dal sistema robot 
MULTILIFT HV, che entra orizzontalmente nello 
stampo, preleva il pezzo e successivamente 
lo deposita in verticale. Oltre a questa forma 
mista di sistema robot orizzontale e verticale, 
viene impiegato, su altri due prodotti esposti, il 
MULTILIFT H che lavora in orizzontale.

Un ulteriore aspetto della massima impor-
tanza della presenza alla fi era è l‘anniversario 
dei 10 anni del gruppo di controllo SELOGICA 
(vedere anche a pagina 18, pietre miliari). In 
questo contesto non si presenta solo la spe-
ciale offerta giubileo cioè il modello speciale 
ALLROUNDER C „control+“ con un ricco kit ed 
un interessante rapporto prestazioni-prezzo. 
Sulle singole presse 
esposte vengono pre-
sentate sempre con 
maggior frequenza, 
speciali funzioni di 
SELOGICA dimostran-
do quindi in modo 
evidente, con prove, 
la capacità prestazionale 
del gruppo di controllo. In 
questo modo il visitatore può fare 
un giro dello stand con le „funzioni 
SELOGICA“.

Fedele al motto MODULARITY ALLROUND, 
ARBURG presenta l‘intera gamma dei suoi 
prodotti modulari, tra cui il modello speciale 
„advance”, che grazie al suo grande successo 
con le presse della serie C quest‘anno è otteni-
bile anche per le presse serie S.

Con applicazioni nei settori tecnologia 
applicata al campo medicale, imballo, stam-
paggio di precisione e multicomponente, 
lavorazione di termoindurenti e rivestimento, 
mediante stampaggio, di inserti viene dimo-
strato lo spettro d‘impiego, a tutto campo, 
delle ALLROUNDER.

nuova assistenza

Per ARBURG Fakuma rappresenta un nuovo foro di 

presentazione di novità mondiali. Quest‘anno sono 

l‘ALLROUNDER 170 U (a sinistra) e l‘ALLROUNDER 

520 A (a destra), che festeggiano alla grande 

il loro debutto.

FAKUMA 2003
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Noi facciamo cose piccole, delica-
te e precise – e tutto questo in 
modo completo! Ciò che Peter 

Halverscheid, direttore e socio di JuHA 
Kunststoffverarbeitung GmbH & Co. KG 
di Lüdenscheid, così simpaticamente 
ed in modo compresibile a tutti, può 
ridurre ad un unico denominatore, ad 
un più attento sguardo risulta tuttavia 
abbastanza complicato.

L‘azienda fondata nel 1983 da Peter Halver-
scheid e dal suo socio Bertold Junker produce 
prodotti complessi di prima qualità in silicone e 
materiale termoplastico per una vasta cerchia di 
acquirenti in tutto il mondo nel settore dell‘in-
dustria automobilistica. Grandi nomi sono pre-
senti nelle vetrine d‘esposizione con esemplari 
di prodotti quali BMW Daimler Chrysler, Volvo, 
Renault, VW, Skoda.

Collegamenti a spina a tenuta stagna, 
ad esempio con doppio 
bloccaggio e passante 
del proiettore, elementi di 
tenuta resistenti all‘ingros-
samento, membrane o la 
complessa meccanica per 
un tetto apribile – questa è 
solo una piccola parte del-
l‘ampia gamma di prodotti 
che comprende pesi del 
pezzo stampato da 0,1 a 
circa 300 grammi. Oltre ai 
processi di stampaggio ad 
iniezione tradizionali si utilizzano lo stampaggio 
di multicomponente, la tecnologia di stampag-
gio bimateriale con stampo non ruotante con 
dotazione automatica e montaggi all‘interno 
del ciclo d‘iniezione.

Junker e Halverscheid hanno iniziato la loro 

Piccoli pezzi, gran
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RELAZIONE CLIENTI

collaborazione nel 1974: a quel tempo l‘attuale 
azienda Junker & Halverscheidt Formenbau 
Gmbh & Co. KG era stata fondata nella Ruhr 
meridionale, regione ben nota al costruttore di 
stampi. „La costruzione di stampi è oggi come 
allora il cuore della nostra azienda, in quanto 
oltre a eccellenti presse è decisiva anche la qua-
lità dello stampo che determina la qualità del 
prodotto fi nale”, che, asserisce Erich Schmidt, 
direttore tecnico di JuHa, rende trasparente la 
fi losofi a dell‘azienda. Questo è il motivo per 
cui entrambe le aziende sono proverbialmente 
sotto lo stesso tetto per garantire una reciproca 
cooperazione senza problemi.

Già dall‘inizio della produzione di particolari 
in plastica l‘azienda di Lüdenscheid si sono af-
fi date alle presse ARBURG quali garanti della 
massima precisione richiesta dai loro prodotti  
e questo, ribadiscono esplicitamente Schmidt e 
Halverscheid, ha sempre funzionato benissimo. 
Oggi nei capannoni destinati alla produzione, 

diventati nel frattempo troppo piccoli, ci sono 
37 ARBURG ALLROUNDER da 250 kN a 2.000 
kN forza di chiusura. È quindi previsto un am-
pliamento del settore destinato alla produzione. 
Questo vale anche per l‘organico: il personale 
dipendente comprende 120 collaboratori sup-

portati da altri 15 esterni, ma  la cerchia dei col-
laboratori deve essere velocemente ampliata.

La qualità dei prodotti è un fattore che deter-
mina il corso estremamente positivo degli affari 
dell‘azienda, mentre la completa assistenza ne 
determina altri. La buona affi dabilità ed una 
consegna accurata e puntuale fanno parte degli 
aspetti della qualità che vengono esaminati con 
estrema attenzione dall‘industria automobi-
listica. „Noi siamo costretti ad una qualità di 
alto livello per quanto riguarda engineering e 
produzione in quanto con la stessa prestazione 
e qualità, nel settore dei fornitori chi decide è 
l‘assistenza”, afferma Erich Schmidt. Anche il ri-
spetto dei termini di consegna e un buon livello 
del servizio di fornitura fanno parte degli aspetti 
qualitativi osservati con particolare attenzione 
dall‘industria automobilistica. Erich Schmidt ha 
affermato: „Siano soggetti a severi requisiti in 
materia di qualità per i settori della progettazio-
ne e della produzione, in quanto in condizioni di 
identiche prestazioni e uguale qualità, è il tipo 
di servizio offerto a fare la differenza nel settore 
delle forniture”. „Dall‘idea del prodotto fi no al 
pezzo fi nito” recita la massima di JuHa in qualità 
di proponente certifi cato di sistemi. 

In questo campo JuHa è perfetta: i Clienti 
dell‘azienda sono per il 98% grandi complessi 
multinazionali con un elevato potenziale d‘ac-
quisto, ma anche con grandi esigenze in fatto 
di prestazioni di servizi ampie e complete.  „Il 
mercato detta infatti le leggi”, afferma Peter 
Halverscheid. Quindi, quando richiesto – ci si 
muoverà – in futuro ovviamente in sintonia con 
l‘industria dell‘automobile, anche se in JuHa si 
è fautori di una produzione centralizzata. Per 
quanto riguarda la fi losofi a aziendale, non ci si 
vuole in alcun caso separare: si vuole produrre 
in proprio ed in modo autarchico i prodotti con 
elevati requisiti. „Inoltre esiste un notevole 

parallelismo con l‘oltremodo simpatica fi losofi a 
ARBURG, nostro fornitore di presse, grazie al 
quale anche la nostra collaborazione funziona in 
modo così eccellente”, constata Erich Schmidt.

Nel 2002 le aziende Junker und Halverscheid 
Formenbau GmbH & Co. KG e JuHa Kunststof-
fverarbeitung GmbH & Co. KG hanno raggiunto, 
grazie a questa fi losofi a, un aumento del fattu-
rato di oltre il 20%. Le prospettive sono buone: 
con questa potenzialità, qualità e questo porta-
foglio Clienti non si prevede una fi ne di questa 
giusta crescita.

di nomi

INFOBOX JuHa

Fondazione: 1983
Aziende partner: JuHa Kunststoffverarbei-
tung GmbH & Co. KG e Junker und 
Halverscheid Formenbau GmbH & Co KG
Collaboratori: 120 più 15 esterni
Parco presse: 37 ALLROUNDER
Specialità: Prodotti di alta tecnologia 
in silicone ed elastomeri per l‘industria 
automobilistica
Sede: Auf dem Schüffel 2, 58513 Lüden-
scheid, Germania, www.juha.de

Erich Schmidt (l.) e Peter Halverscheid durante 

la visita dello stabilimento con la socia ARBURG 

Juliane Hehl.
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Fotos: Microtronic

Una comunicazione senza incon-
venienti si compone di molti 
fattori. Uno dei più importanti 

è sicuramente venire ben uditi. Il pro-
gramma di produzione dell‘azienda So-
nion, un produttore che opera a livello 
mondiale nel settore dei microcom-
ponenti supporta la realizzazione di 
soluzioni di comunicazione individuali. 
Dai microfoni piccolissimi ai compo-
nenti per cellulari, fi no ai particolari 
per cuffi e ed apparecchi acustici con 
elevate prestazioni: ovunque si trova-
no particolari di Sonion. Il settore dei 
componenti di apparecchi acustici vie-
ne coperto da SonionMicrotronic con 
la sua offerta. 25 ALLROUNDER ed una 
collaborazione di lunghi anni tra le due 
aziende hanno aiutato SonionMicro-
tronic ad accaparrarsi una posizione di 
mercato dominante.

Con circa 1.300 collaboratori SonionMi-
crotronic, secondo dati interni, è il più grande 
fornitore, a livello mondiale, di componenti 
per l‘industria di apparecchi acustici e pro-
duce principalmente micropezzi stampati ad 
iniezione per il settore elettromeccanico ed 

elettroacustico, ma anche sottopezzi per la 
produzione nel settore delle telecomunicazioni 
dell‘azienda consorella SonionKirk. La fi liale 
di Sonion ha sedi in Danimarca, Paesi Bassi, 
Polonia,USA ed anche nella Repubblica Popo-
lare di Cina. Proprio nel settore 
della produzione di micropezzi 
sono richieste massima precisione 
e qualità. L‘azienda qui si occupa 
di processi come ad esempio il 
micro-avvolgimento di fi li metal-
lici in alluminio, la manipolazione 
di fi lm/lamine microsottili, la 
saldatura e la foratura laser di 
queste strutture e l‘incollaggio 
di pezzi piccolissimi fi no a creare i 
componenti completi. 

Questo vale anche per la 
produzione di micropezzi stam-
pati ad iniezione. La collabora-
zione tra SonionMicrotronic ed 
ARBURG riguarda soprattutto alla produzione 
di pezzi stampatti ad iniezione con piccole AL-
LROUNDER. La pressa più grande utilizzata in 
SonionMicrotronic è una 270 S 250-60. Il parco 
presse dell‘azienda viene tuttavia tenuto co-
stantemente ad un livello tecnologico sempre 
aggiornato e comprende una grande percen-

tuale di ALLROUNDER S e C con gruppi inie-
zione da 35, 55 e 60, sistemate nei vari capan-
noni. La produzione deve soddisfare esigenze 
di qualità molto elevate riferite a potenzialità, 
durata e robustezza per essere utilizzata ogni 

giorno nell‘industria degli apparecchi acustici 
che vanno dai cosìddetti „apparecchi interni 
all‘orecchio” fi no ai tradizionali apparecchi 
acustici che si portano dietro l‘orecchio. 

L‘azienda assicura un‘elevata fl essibilità di 
produzione e l‘effettività dei costi mediante 
cicli di produzione semiautomatici e automatici 

comunicare Per SonionMicrotronic la precisione, in tutti i

livelli di produzione, è legge. Questo vale anche

per la sicurezza della qualità.

Fotos: Microtronic
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RELAZIONE CLIENTI

in cui sono incluse anche le presse ad iniezione 
ALLROUNDER. Processi ed isole di produzione 
automatizzati provvedono, non da ultimo, alla 
necessaria e costante qualità del programma 
di produzione di SonionMicrtotronic. In questo 
modo il cerchio si chiude.

SonionMicrotronic deve essere considerata 
come un fornitore di sistema che assiste il 
Cliente a tutto tondo dalla progettazione del 
pezzo fi no alla consegna. Proprio perché qui 
si lavora nell‘ambito del micro, la ricerca si 
muove, non di rado, nei limiti di quanto oggi 
è possibile.

SonionMicrotronic costruisce e fa manuten-
zione di stampi necessari per la produzione di 
micropezzi per poter garantire la qualità – le 
tolleranze raggiungono gli 0,02 millimetri e si 
lavora anche materiale con spessore di 0,1 mm 
– . „Il centro stampaggio ad iniezione” che 
lavora in modo indipendente e sotto la propria 
responsabilità investe continuamente nel par-
co presse per assicurare una produzione qua-
litativamente del massimo livello. La sicurezza 
qualità è certifi cata ISO e viene completata da 
ulteriori meccanismi di controllo interni.

Nella produzione di apparecchi acustici ven-
gono utilizzati i più diversi materiali altamente 
tecnologici come ad esempio poliammide ca-

ricato con fi bra di vetro, PPS, PEEK, ABS, LCP 
e TPU. Nella produzione di pezzi ultrapiccoli 
si sono affermate sia l‘elevata qualità di pro-
duzione delle ALLROUNDER sia la loro affi da-
bilità ed idoneità alle esigenze di ogni giorno. 
Delle 28 presse esistenti in azienda 25 sono 
ALLROUNDER con forze di chiusura tra 150 e 
350 kN. A causa degli speciali requisiti richiesti 
ai pezzi stampati SonionMicrotronic produce in 
proprio tutte le periferiche che ruotano intorno 
alle presse. La produzione viene fatta 24 ore su 
24 sette giorni su sette.

SonionMicrotronic apprezza in ARBURG 
particolarmente la velocità delle prestazioni 
d‘assistenza e d‘intervento. Quando sono ne-
cessari ricambi o un tecnico, quanto detto in 
precedenza permette di ridurre al minimo i fer-
mi macchina. Anche i brevi tempi di consegna 
delle nuove ALLROUNDER rappresentano per 
l‘azienda un importante criterio di cooperazio-
ne. Infi ne anche la potenzialità e l‘affi dabilità 
delle ALLROUNDER e la logica esecuzione del 
gruppo di controllo pressa SELOGICA sono 
fattori decisivi per cui SonionMicrotronic 
già da anni lavora con presse ARBURG. Le 
ALLROUNDER ARBURG producono princi-
palmente componenti fi niti di alta qualità 
per SonionMicrotronic e SonionKirk. Con il 

PJ62/63, un regolatore d‘emergenza per oto-
rini che mette a punto gli apparecchi acustici, 
SonionMicrotronic dispone ad esempio del più 
piccolo gruppo strutturale al mondo, che lavo-
ra elettromeccanicamente con un diametro di 
soli 1,9 millimetri.

Udire bene,

in modo ottimale!

INFOBOX SonionMicrotronic

Fondazione: 1974 a Roskilde, Danimarca,
Filiale di Sonion A/S
A livello universale: subfornitore di 
micropezzi e componenti per l‘industria 
di apparecchiacustici 
Fornitore di sistemi: offi cina stampi 
interna, costruzione e produzione in sede
Specialità: produzione di minuteria 
d‘altissima precisione
Sede: Byleddet 12-14, DK-4000 Roskilde, 
Danimarca, www.sonion.com
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SUGGERIMENTI E TRUCCHI

Dal granulato plastico arrivare 
direttamente al pezzo fi nito 
imballato, da tempo non è più 

un‘utopia. Sistemi robot e periferiche 
si accollano in maniera crescente com-
piti sempre più complessi nel campo 
periferico della pressa – dai processi 
di montaggio e di giunzione attraverso 
controlli di qualità fi no ad arrivare al 
deposito defi nitivo dei pezzi nei con-
tenitori d‘imballaggio. Queste isole 
di produzione che lavorano in modo 
autarchico rappresentano, soprattutto 
per quanto riguarda la trecnologia di 
controllo, una sfi da.  

Controllare direttamente l‘intero processo è 
anche il punto frondamentale della fi losofi a del 
gruppo di controllo SELOGICA. Anziché colle-
gare tra loro diverse „Isole” tecnicamente indi-
pendenti dal punto di vista del controllo, i cicli 
delle presse e del sistema robot e la gestione 
delle periferiche sono direttamente integrati in 
SELOGICA. In questo modo l‘intero ciclo di pro-
duzione può essere programmato, strutturato 
ed ottimizzato in modo centrale attraverso un 
controllo senza che sia necessaria una modifi ca 
in altri sistemi o pannelli di comando. 

La base costituisce la nota programmazione 
grafi ca dell‘andamento ciclo della pressa. At-
traverso simboli viene creato in un editor ciclo 
separato, il ciclo del sistema robot sotto forma 
di diagramma di fl usso. Inoltre sono disponibili 
altri editor ciclo e sottoprogrammi per compiti 
speciali. Direttamente nel ciclo si possono in-
tegrare movimenti contemporanei del sistema 
robot o partenze della corsa in funzione degli 

assi di posizionamento. Inoltre SELOGICA con-
trolla la plausibilità di tutti i processi e calcola 
le possibili posizioni per nuove funzioni od ope-
razioni logiche all‘interno del ciclo. 

Soluzioni d‘automazione diffi cili possono 
talvolta richiedere programmi molto vasti e 
complessi: l‘attuale volume massimo si ag-
gira intorno a 200 singoli passi. A questi si 
aggiungono cicli alternativi in quanto il robot, 
ad esempio, nel prelievo di un campione o nel 
deposito campione di un pezzo deve percorrere 
altre vie rispetto al ciclo precedente. Nel grup-
po di controllo SELOGICA possono essere pro-
grammate anche ripetizioni o ramifi cazioni. Se 
ad esempio attraverso un controllo in entrata 
viene riconosciuto un pezzo difettoso, al posto 
del deposito campione parte un ciclo speciale 
per il deposito dei pezzi di scarto.

Cicli complessi come ad esempio il deposito 
campione dei pezzi fi niti o il prelievo di inserti 
sono separati dal ciclo principale, raggruppati 
in un editor ciclo separato e sincronizzati con 
il ciclo del robot attraverso un punto di par-

tenza defi nito. Per non perdere il controllo di 
cicli complessi, è possibile riunire in un gruppo 
all‘interno del diagramma di fl usso, diversi sim-
boli come ad esempio le funzioni della pinza. 

SELOGICA offre grazie alla programma-
zione strutturata, vantaggi determinanti: 
oltre al risparmio di tempo nella creazione di 
nuovi record dati si possono rappresentare, 
in modo ben controllabile dall‘operatore, an-
che processi di produzione molto complessi e 
quindi eseguirli successivamente sempre senza 
problemi. Con la strutturazione in 
gruppi funzionali o cicli separati, 
tutti i vari processi possono essere 
facilmente localizzati e modifi cati. 
Se ad esempio si deve modifi -
care qualcosa nel deposito 
campione, l‘editor ciclo del 
deposito dei pezzi fi niti 
può essere opportunamen-
te richiamato – tutti gli 
altri processi, collegati con il 
deposito campione vengono 
portati negli altri editor ciclo.

Il gruppo di controllo SELOGICA offre vantaggi 

decisivi nell‘ambito di isole di produzione complete 

permettendo l‘integrazione del sistema robot e 

delle periferiche.

Ottimizzare struttural
Ciclo pressa

Ciclo del sistema robot

Ciclo per il deposito dei pezzi fi niti

Ciclo del sottoprogramma
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Tanto più il compito è speciale, 
tanto maggiori sono le esigenze. 
Questo vale sia per i Clienti che 

per i processi di lavorazione. Rico, 
uno dei pochi che a livello mondiale 
costruiscono impianti e stampi per il 
settore specialistico della lavorazione 
di elastomeri, considera questo motto 
la base della propria fi losofi a azienda-
le. Per agire con successo sul mercato 
sono necessari collaboratori qualifi ca-
ti, un concetto d‘azienda strutturato, 
grande velocità e qualità. ARBURG 
supporta tecnicamente con le sue 
ALLROUNDER la messa in pratica di 
questi principi.

Fondata nel 1994 a Thalheim presso Wels 
in Austria, la storia dell‘azienda Rico si può 
leggere come la classica storia americana di 
successo. I tre fondatori dell‘azienda hanno 
intrapreso il passo verso una propria azienda 
in quanto allora come oggi avevano visto, 
come mercato del futuro, la lavorazione degli 
elastomeri. 

Oggi Rico esporta quasi il 100% dei suoi 
prodotti soprattutto nell‘Europa centrale e 
settentrionale ove i punti di massima impor-
tanza sono Germania, Svizzera, Italia, Francia 
e Scandinavia. Gli USA costituiscono per Rico 
uno dei mercati della speranza ove, secondo 
quanto afferma Gerhard Kornfelder, co-fonda-
tore e responsabile della vendita e della tec-
nologia d‘applicazione, anche per la potenziale 
apertura di questa regione economica vale: 
„noi ci concentriamo esclusivamente sulla 
nostra competenza specifi ca, in cui abbiamo 
un‘esperienza decennale: produzione di stampi 
per elastomeri e realizzazione di impianti chiavi 

in mano per la lavorazione degli stessi. Per la 
produzione di questi pezzi si preoccupano poi 
i nostri Clienti.”

Il vantaggio tecnologico di Rico per ciò 
che riguarda i settori chiave è protetto da 
brevetto. Gli stampi per silicone sono dotati di 
una speciale tecnologia del vuoto ed a canale 
freddo che permette una produzione priva di 
base e scarti e che non necessita di ripassa-
tura. L‘azienda produce in sede il 100% degli 
stampi per la lavorazione di LSR, silicone solido 
e gomma ed assiste con grande professionalità 
ed in proprio i settori fulcro della produzione. 
A questo si aggiunge non solo la costruzione 
in sede, ma anche un reparto per trattamenti 
termici, che con un processo speciale tratta 
gli acciai per gli stampi in modo tale che Rico 
sia in grado di garantire una produzione di un 
milione di pezzi e due anni di funzionamento 
perfetto. 

Rico, in qualità di partner di sistema dei 
Clienti, costruisce non solo gli stampi, se-
condo le specifi che dei Clienti, ma li assiste 
dalla progettazione alla costruzione fi no alla 
produzione. Addestramento e supporto alla 
messa in funzione degli stampi o degli impianti 
presso il Cliente, completano lo spettro delle 

prestazioni di servizio dell‘azienda. I così detti 
progetti chiavi in mano o „Turnkey” occupano 
quindi uno spazio sempre maggiore. In questa 
modalità Rico non si preoccupa solo della rea-
lizzazione di stampi e dell‘automazione ad essa 
collegata, bensì anche della scelta delle presse 
e delle specifi che tecniche e delle periferiche. 
Qui si vede anche la connessione al partner 
cooperativo ARBURG, che indirizza i Clienti del 
settore silicone o direttamente a Rico o ai quali 
Rico viene incontro con una richiesta specifi ca 
di una pressa. 

Se la fase d‘offerta ha avuto successo, 
le specifi che delle presse, la progettazione 
stampi e l‘automazione vengono elaborate 
da Rico con il Cliente e con ARBURG. L‘analisi 
pressa/articolo, che risulta dal controllo viene 

Top-Player nella 
lavorazione di elastomeri

RELAZIONE CLIENTI

Fotos: Rico
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INFOBOX Rico

Fondazione: 1994 in Thalheim
Collaboratori: 60, con previsione di 
aumento a 70 
Programma: stampi per elastomeri, 
impianti di produzione per produttori e 
subfornitori Clienti: industria autombilistica, 
tecnologia applicata al campo medicale, sani-
tari, elettrodomestici, articoli per neonati.
Produzione annuale: da 40 a 50 stampi 
con automazione
Progetto: 50% degli ordini
Presse: Quattro ALLROUNDER per campio-
natura, ed è stata ordinata la quinta 
(per bicomponente)
Sede: Am Thalbach 8, A-4600 Thalheim/
Wels, Austria, www.rico.at

presentata a Rico per una riconferma. Nella 
progettazione dei pezzi arriva velocemente al 
risultato grazie ad un comprovato concetto di 
stampo prova soprattutto per quanto riguarda 
la scelta dei materiali. Lo stampo per i pezzi di 
grandi dimensioni resta invariato, si cambiano 
solo gli inserti. Secondo quanto asserisce 
Gerhard Kornfelder è possibile e importante 
coinvolgere Rico il più presto possibile nella 
progettazione dei pezzi e delle periferiche. 

In fase di costruzione i clienti prendono 
sempre più parte allo stato delle cose ed 
esternano i loro desideri. Per il termine di 
consegna fi ssato Rico mette a disposizione il 
primo campione e le relative relazioni di misura 
e controllo. Dopo l‘ok del Cliente viene fi ssato 
il collaudo a Wels che prevede anche un adde-
stramento su ALLROUNDER e stampo.

Proprio nell‘ambito del progetto che 
Rico sviluppa in cooperazione con ARBURG, 
Kornfelder si aspetta, per il futuro, ulteriori 
incrementi. ed anche a livello internazionale 
l‘azienda pensa ad un‘espansione. Dopo la 
partecipazione comune di quest‘anno, alla 
fi era NPE a Chicago, in occasione della quale 
Rico per la prima volta era presente allo stand 
ARBURG in qualità di specialista degli elasto-
meri, sono scaturiti buoni contatti sul 
mercato americano. „Ma senza 
partner d‘assistenza, non 
possiamo riuscirci”, com-
menta Kornfelder. 

Dal punto di vista 

tecnologico, Rico punta sulla combinazione 
tra materiali plastici ed elastomeri nell‘ambito 
dello stampaggio di due componenti. Anche in 
questo caso secondo la sua intenzione esiste 
un fabbisogno interno, soprattutto nel settore 
della tecnologia applicata al campo medicale 
ed in quello dell‘automobile, che vale la pena 
di sfruttare. 

Kornfelder è oltremodo soddisfatto delle 
sue ALLROUNDER e della cooperazione con 
ARBURG. „Le comuni presenze alle fi ere ci of-
frono molto ed il gruppo di controllo SELOGICA 
è stato naturalmente un grande lancio proprio 
per i processi di lavorazione speciali, in quanto 
non necessita di comandi speciali e nonostante 
processi di lavorazione molto complessi è 
sempre facile da gestire. Poiché SELOGICA è 
adatta anche per la produzione di due compo-
nenti, ci affi deremo anche in questo settore ad 
ARBURG. Per K 2004 è prevista di nuovo una 
pressa progettata in comune, che in fi era si oc-
cuperà di questo processo di produzione.”

Rico è fornitore di sistemi: A Thalheim 

i Clienti sono assistiti dalla progettazione del pezzo 

alla costruzione dello stampo e fi no 

alla campionatura.
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In maggio e giugno erano previste 
nel calendario degli appuntamenti 
ARBURG, due importanti fi ere, che 

hanno luogo entrambe ogni tre anni: 
PLAST a Milano/ Italia e sette settima-
ne dopo NPE a Chicago/ USA. Su una 
superfi cie espositiva di circa 640 e 770 
metri quadrati in occasione delle due 
fi ere è stato presentato con successo il 
programma modulare ALLROUNDER.

Grandi aspettative, per quanto riguarda un 
incremento internazionale, riponeva l‘intero 
settore soprattutto in NPE, importantissima 
per il mercato americano ed in „K” a Düssel-

dorf le due fi ere specializzate per le materie 
plastiche più importanti nel mondo. 

Tuttavia queste, secondo la concorde 
opinione di visitatori, giornalisti specializzati 
ed espositori, non sono state soddisfatte, 
nonostante ARBURG a Chicago, come già era 
successo a Milano, abbia potuto dimostratore 
in modo impressionante le prestazioni della 
sua ALLROUNDER – successo che sicuramente, 
guardando al futuro, avrà grande peso.

Poichè ARBURG, che pensa ed agisce 
sempre guardando al futuro, anche in tempi 

economicamente diffi cili, sempre consapevole 
della grande importanza delle fi ere specializza-
te, naturalmente vi partecipa. Non importa che 
si tratti di una fi era specializzata nel settore 
delle materie plastiche in Europa o in America, 
grazie al design dello stand, unifi cato a livello 
internazionale, lo stand ARBURG in fi era si ri-
conosce da lontano al primo sguardo. 

Con il motto MODULARITÀ ALLROUND si 
è offerto al pubblico specializzato sia durante 
Plast con 9 prodotti esposti sia durante NPE 
con 11 articoli, un‘ampia prospettiva della 
modularità del programma di prodotti e del 
versatile spettro d‘impiego dell‘ALLROUNDER.

Per entrambe le presenze, l‘attenzione era 
per la grande ALLROUNDER 820 S con 4.000 
kN forza di chiusura, che per la prima volta, a 
Chicago, era visibile in versione bicomponente 
ed anche per l‘attuale tema „tecnologia di co-
mando modulare”.

Come modello speciale „advance” con co-
mando elettromeccanico del dosaggio, sistema 
AES ARBURG per il risparmio d‘energia e vite 
con posizione regolata sono state presentate 
l‘ALLROUNDER 420 C e 470 C.

La serie ALLDRIVE, su cui si possono combi-
nare gli assi principali elettrici di serie con assi 
secondari elettrici o idraulici era rappresentata 
da una pressa che stampava prodotti tecnici 
destinati al campo medicale. Mentre per le 
presse esposte durante NPE il movimento 
ugello ed il comando anime erano dotati di 
azionamenti idraulici, l‘ALLROUNDER 420 A 
presentata alla Plast era in versione totalmente 
elettrica.

McCormick Place: L‘area fi eristica NPE sorge 

sulle rive del lago Michigan e ha come sfondo il 

profi lo di Chicago. 

Grandi presenze

FIERE 2003 :

Fotos: U. Becker
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Tmax

Tmin

PROCESSI

Termoregolare in modo ottimale

Per poter estrarre in modo preciso 
minuteria di precisione o micro-
strutture, spesso la premessa è il 

mantenimento di una speciale tempe-
ratura nello stampo. Un processo che 
viene impiegato in questo settore, è 
la termoregolazione stampo termo-
variabile con cui la temperatura nella 
cavità che va al punto d‘iniezione viene 
adattata a quella della massa fusa che 
scorre. 

Scopo di questo tipo di termoregolazione 
stampo termovariabile è un riscaldamento e 
un raffreddamento ciclico della cavità. Per ga-
rantire un riempimento ottimale dello stampo 
e un‘estrazione dei profi li del pezzo, la cavità, 
prima del processo d‘iniezione, viene riscalda-
ta fi no a raggiungere il livello di temperatura 
della massa fusa. Al termine del processo di 
riempimento, un rapido abbassamento della 
temperatura al valore nominale preimpostato, 
consente l‘estrazione del pezzo stampato, sen-
za alcun problema.

La termoregolazione termovariabile può 
avvenire indirettamente mediante sistemi di 
riscaldamento integrati nello stampo – circuiti 
per il liquido, cartucce riscaldanti, bobine ad 
induzione – o mediante riscaldamento diretto 
dello stampo attraverso bobine a induzione.

Nel processo con due circuiti del liquido 

differentemente termoregolati e isolati in ogni 
semistampo sono previsti un circuito esterno 
per il riscaldamento della struttura stampo e 
uno interno per il riscaldamento diretto della 
cavità.

In alternativa si possono usare resistenze 
elettriche (cartucce riscaldanti) o bobine a 
induzione nello stampo. I vantaggi sono una 
rapida immissione di calore e tempi di raffred-
damento ridotti.

Poiché l‘integra-
zione delle bobine 
a induzione richiede 
un grande ingom-
bro, questa variante 
viene adottata quasi 
esclusivamente per 
stampi a una im-
pronta.

Uno stampo può 
essere anche riscal-
dato direttamente con bobine a induzione, 
mentre queste vengono posizionate, a stampo 
aperto, immediatamente davanti alla cavità da 
un sistema robot.

Poiché nell‘estrazione di microstrutture, 
con nella maggior parte dei casi elevate ve-
locità d‘iniezione, lo svuotamento delle cavità 
gioca un ruolo decisivo, le apparecchiature del 
vuoto sono utilizzate per spingere l‘aria fuori 
dalle cavità dello stampo. 

Il controllo e la gestione della temperatura 
della termoregolazione stampo termovariabile 
e il controllo del vuoto possono essere, a 
richiesta, forniti come opzione per il gruppo 
di controllo SELOGICA. Tutti i cicli della termo-
regolazione stampo possono essere integrati 
direttamente nell‘editor ciclo e monitorati at-
traverso il gruppo di controllo.

Confronto del comportamento d‘estrazione 

della massa fusa con una termoregolazione stampo 

normale (1.) e con una termovariabile.

Parete stampo fredda

Parete stampo fredda

Fase di riscaldamento Fase di raffreddamento

Parete stampo fredda

Parete stampo calda
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solo in Belgio ma anche in un‘altra fabbrica in 
Polonia. A tale scopo è stata fondata una joint 
venture, TRM plastic, responsabile della produ-
zione e della vendita nell‘Europa dell‘Est. 

All‘inizio degli anni 70, all‘epoca della 
fondazione della ditta da parte di Jun Truyes, 
la produzione è iniziata con la fabbricazione di 
pezzi per apparecchi d‘illuminazione e appa-
recchiature di sicurezza, tra l‘altro per la ditta 
Philips. A quel tempo 12 collaboratori lavora-
vano su 5 presse ad iniezione. Oggi l‘azienda 
esporta i suoi prodotti in tutta Europa e nel 
Medio ed Estremo Oriente. 

Esportazione di pezzi nel Medio ed Estremo 
Oriente? Da là vengono quindi molti pezzi in 
plastica per i mercati europei e nordamericani. 
Quello che ad un primo sguardo è paradossale, 
prende a sua volta origine da una conseguente 
razionalizzazione e quindi di un procedere a 
passi misurati della focalizzazione su proget-
tazioni di pezzi complessi. Anche in futuro 
Plastruco seguirà esattamente questa strada. 
Si dovranno produrre particolari di alta tecno-
logia e di grandissima precisione su linee di 
produzione automatizzate con i processi più 
moderni: stampaggio ad iniezione di pareti 
sottili, rivestimento di inserti mediante stam-
paggio, lavorazione di silicone.

Proprio per questo i belgi, a loro dire, 
con ARBURG si „imbarcati“ con un partner 
veramente competente. Delle complessive 
40 presse che si trovano in azienda, 30 sono 
ALLROUNDER. Delle 40 presse a iniezione 
presenti nell‘azienda, 30 sono ALLROUNDER. 
Le forze di chiusura vanno da 250 a 5.000 kN, 
si produce 5 giorni la settimana, 24 ore su 24 
su tre turni di lavoro. Su questi impianti si pro-
ducono pezzi tecnici di alta precisione per l‘in-
dustria dell‘automobile e dell‘elettronica, per 

sistemi di sicurezza, particolari per computer, 
componenti per la telecomunicazione, per ap-
parecchi da illuminazione ed elettrodomestici 
impiegando tutti i materiali plastici altamente 
tecnologici presenti sul mercato. Soltanto negli 
ultimi sei mesi sono state consegnate 13 nuove 
macchine in Belgio e in Polonia.

L‘ultimo impianto fornito produce, comple-
tamente in automatico, supporti di altoparlanti 
per autoveicoli. Il sistema di produzione in-
tegra, accanto alle presse ALLROUNDER, un 
robot di prelievo, una stazione di ribaltamento, 
una stazione d‘incollaggio e una di montaggio 
per guarnizioni, nonché un nastro trasportato-
re. Il trasporto dei pezzi nella zona ribaltamen-
to, incollaggio ed appoggio delle guarnizioni 
avviene attraverso una tavola rotante. Passo 
passo il ciclo grossolano: prima il robot pre-

Automazione

La ditta belga Plastruco, già all‘ini-
zio della sua attività, si è note-
volmente affermata. Chi vuol far 

produrre particolari tecnici di grande 
precisione, a Europark - Houthalen, si 
trova assolutamente nel posto giusto e 
che i Clienti dell‘azienda la pensino allo 
stesso modo, lo dimostrano, al primo 
colpo d‘occhio, le cifre. Tra il 1997 ed 
il 2001 il fatturato di Plastruco è rad-
doppiato. 

Non è stata solo la specializzazione in par-
ticolari di alta tecnologia a regalare all‘azienda 
questo impetuoso sviluppo, ma anche la con-
seguente razionalizzazione con un‘alta percen-
tuale d‘automazione nei capannoni della fab-
brica. Oggi Plastruco produce i suoi pezzi non 
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PROGETTO

a lettere maiuscole 

leva da una stazione di singolarizzazione i 
contatti di metallo e li inserisce nello stampo 
a due cavità. Nello stampo gli inserti vengono 
rivestiti mediante stampaggio. Il MULTILIFT V 
entra nello stampo aperto e preleva, mediante 
un‘unità di sollevamento con ventose i pezzi 
fi niti. Successivamente l‘asse tuffante si porta 
sulla posizione di introduzione, la pinza si cen-
tra sullo stampo e l‘unità di sollevamento spin-
ge i contatti sulla posizione di precentraggio. 
Attraverso un estrattore addizionale la pinza 
del contatto viene aperta ed i contatti spinti 
completamente nello stampo. Il cursore dello 
stampo incastra i contatti per il rivestimento 
con l‘iniezione.

I pezzi fi niti  vengono depositati sulla sta-
zione di ribaltamento della tavola rotante dove 
il vuoto li tiene fermi. I pezzi vengono ribaltati 

e trasportati dalla tavola rotante alla stazione 
d‘incollaggio dove un robot Scara mette il 
collante su entrambi i pezzi stampati. La guar-
nizione viene presa mediante un‘apparecchia-
tura „pick and place“ da un magazzino a vani 
e pressata, la tavola rotante gira, i pezzi fi niti 
vengono prelevati dal robot ed appoggiati, ac-
catastati, sul nastro trasportatore. Un‘ulteriore 
tavola rotante a due stazioni per le guarnizioni, 
provvede a che venga già preparata un‘altra 
catasta di guarnizioni senza interrompere la 
produzione.

Plastruco giudica notevolmente positiva 
– la collaborazione con ARBURG, che risale 
ormai agli anni 70 – non solo in base all‘ot-
timale funzionalità dell‘impianto descritto. 
Alla domanda come la direzione giudica la 
tecnologia pressa ARBURG rispetto agli altri 

costruttori, la risposta è breve „la migliore”. 
Qual‘è il giudizio globale Plastruco nei con-
fronti di ARBURG? Anche in questo basta una 
breve replica: „eccellente sia tecnicamente che 
nell‘assistenza”.

INFOBOX Plastruco Technics

Fondazione: 1973
Aziende: Joint Venture TMR Plastics in 
Polonia dal 2002
Collaboratori: 75 in Belgio, 15 in Polonia
Parco presse: 40 presse ad iniezione 
di cui 30 ALLROUNDER
Specialità: tecnologia pareti sottili, 
lavorazione di silicone bicomponente, 
rivestimento d‘inserti, mediante iniezione
Certifi cazioni: DIN EN ISO 9001 dal 1992, 
DIN EN ISO/TS 16949 previste entro la fi ne 2003
Sede: Europark 2073, 3530 Houthalen, Belgio

La focalizzazione su progettazione di pezzi complessi, 

prodotti con isole di produzione altamente automa-

tizzate  è stata realizzata da Plastruco anche  per il 

mercato asiatico.
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PIETRE MILIARI

Sono già passati 10 anni da quan-
do ARBURG con una fi losofi a di 
comando completamente nuova 

ha dettato le regole nella gestione del-
le presse ad iniezione e l‘evoluzione è 
ben lungi dall‘essere alla fi ne. 

Il compito che dieci anni or sono ha portato 
alla realizzazione del gruppo di controllo pres-
sa SELOGICA, era quello di rendere facilmente 
controllabili i cicli pressa molto complessi e 
tutto quanto fosse ad essi connesso. La pro-
blematica di dover scrivere programmi per cicli 
speciali di presse ad iniezione, ha pungolato i 
progettisti ARBURG in due modi. Da un lato si 
doveva rettifi care la struttura di gestione in 
modo che il numero dei parametri e dei quadri 
del comando venissero ridotti in funzione della 

dotazione, dall‘altro si doveva 
prestrutturare un pannello co-
mandi video logico e facilmente 
comprensibile per i vari quadri pa-
rametri onde migliorare il control-
lo dell‘intero ciclo di produzione. 
SELOGICA è stata quindi eseguita 
gerarchicamente seguendo il 
cilco di messa a punto. Questa 
gestione con pannello comandi 
dotato di grafi ca rappresentava 
a quel tempo qualcosa di total-
mente nuovo per i comandi che si 
trovavano sul mercato e fu quindi 
brevettata. 

Con SELOGICA, novità asso-
luta, si introdusse un cosiddetto 
editor ciclo che poteva gestire 
tutte le possibilità di confi gura-

zione adeguate alla dotazione. Se l‘operatore 
addetto alla pressa aveva immesso nel primo 
livello la dotazione ALLROUNDER in funzione 
dello stampo, sullo schermo veniva indicato un 
ciclo pressa di massima che conteneva tutti i 
movimenti suddivisi nelle diverse fasi. In que-

sto ciclo l‘allestitore poteva solo intervenire ed 
apportare le necessarie modifi che riferite alla 
tecnologia di stampaggio.

L‘editor ciclo è diventato trasparente, di fa-
cile comprensione e velocemente intelligibile, 
grazie a due fatti:

- La rappresentazione del ciclo pressa av-
veniva per la prima volta grafi camente sotto 
forma di un diagramma di fl usso con noti 
pictogrammi sul video a colori.

- Le immissioni da parte dell‘allestitore e 
dell‘operatore furono anch‘esse per la prima 
volta in questa forma, sottoposte attraverso 
il gruppo di controllo a un controllo di plausi-
bilità, per evitare manovre errate e danni allo 
stampo ed anche scarti.

Solo dopo il livello grafi co si arriva al livello 
dei quadri parametri, in cui vengono indicati 
solo quelli che sono stati scelti mediante il 
ciclo di produzione confi gurato. Dal 1998 
SELOGICA è stata adottata per il controllo di 
tutte le ALLROUNDER sia di quelle di serie sia 
di quelle speciali. 

La combinazione intensiva, esistente in pre-
cedenza, tra periferiche e pressa, nel senso di 
un‘automazione eseguita in maniera modulare, 
con l‘andar del tempo si era messa in evidenza 
quale importante caratteristica di SELOGICA. 
Poiché in ARBURG con la progettazione dei 
sistemi robot MULTILIFT si erano fatti i neces-
sari passi in direzione delle isole di produzione, 
questo sistema di movimentazione futuristico è 
stata una logica conseguenza.

Dieci anni standard in ARBURG ed ancora possibilità 

di sviluppi futuri: SELOGICA con editor ciclo dotato di 

grafi ca, controlli di plausibilità, sicurezza qualità ed 

integrazione di periferiche.

STORIA
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TECH TALK

Dipl.-Ing. (FH) Marcus Vogt, Informazioni tecniche

Al primo sguardo sembra un cal-
colo semplice – la grammatura 
e quindi il volume di dosaggio 

determinano la grandezza del gruppo 
iniezione. In pratica giocano un ruolo 
importante altri fattori che devono 
essere assolutamente osservati nello 
stabilire la grandezza del gruppo.

Già nella scelta in base alla grammatura e 
al volume di dosaggio si deve fare attenzione 
che il campo di lavoro ottimale della vite sia 
tra il 20% e l‘80% del massimo volume di 
iniezione possibile. Se si lavora al limite infe-
riore di questo volume ci si devono aspettare 
oscillazioni elevate nel processo. Le cause di 
ciò sono un cattivo dosaggio, lunghi tempi 
di sosta ed il comportamento di chiusura del 

fermafl usso. Con un elevato carico massimo 
invece si verifi cano ripetute inclusioni d‘aria ed 
a causa di tempi di giacenza troppo bassi, si ha 
disomogeneità del materiale. Quest‘ultima do-
vuta a particelle non completamente fuse o a 
cattive caratteristiche meccaniche è poi visibile 
sul pezzo stampato.

Oltre alla grammatura necessaria anche 
la capacità di fusione del gruppo iniezione 
rappresenta un criterio di scelta determinante. 
Questa viene determinata dal volume dei passi 
della vite e dal tempo di giacenza in funzione 
del materiale. Il minimo tempo di giacenza 
necessario, – di circa 30 secondi per materiali 
plastici di massa, di circa 60 secondi – per i 
materiali plastici tecnici, delimita quindi la ca-
pacità di fusione massima possibile del gruppo 
di plastifi cazione. 

Con fl ussi e pressioni d‘iniezione elevati 
necessari ad esempio per articoli con pareti 
sottili, una scelta solo secondo la grammatura 
e la capacità di fusione spesso può non essere 
suffi ciente perché all‘interno di un gruppo 
iniezione la pressione d‘iniezione massima 
ottenibile, con diametri vite che tendono a di-
ventare sempre maggiori, diminuisce. In questi 
casi è consigliabile passare ad un gruppo della 
grandezza successiva. 

Si deve infi ne controllare se il fl usso di 
plastifi cazione a disposizione è suffi ciente 
a dosare completamente, entro il tempo di 
raffreddamento residuo, la grammatura ne-
cessaria. Anche in questo caso si può rendere 
necessaria la scelta di un gruppo iniezione più 
grande.

L‘offerta tecnicamente del tutto 
nuova di un seminario in occasione 
della quale i Clienti ARBURG, da otto 

paesi dell‘Europa si sono incontrati a fi ne 
giugno a Loßburg, ha festeggiato a tutto 
tondo il suo debutto. Per un‘intera gior-
nata i partecipanti, suddivisi in gruppi a 
secondo del paese di provenienza, si sono 
informati in modo esaustivo sulla tecno-
logia di comando modulare.

Già il primo giorno è arrivato il gruppo più 
grande con 35 Clienti cechi. Partecipanti da 
Svizzera, Belgio, Olanda, Gran Bretagna ed Italia 
si sono susseguiti nei successivi tre giorni di ma-
nifestazione.

Il seminario è iniziato con una parte teorica te-
nuta da esperti, prima che i partecipanti raggiun-
gessero il laboratorio dedicato alle applicazioni, 

per vedere dal vivo l‘ALLROUNDER 470 C advance 
e 420 A, per scambiarsi esperienze e chiarire al-
cuni quesiti ancora aperti direttamente attraverso 
esempi pratici.

Dopo che Stephan Doehler, direttore del setto-
re vendite Europa, in mattinata aveva brevemente 
presentato l‘azienda, Eduard Stückle, supporto 
tecnico internazionale riferiva sui principi fonda-
mentali della tecnologia di comando modulare. 
Martin Hoyer, direttore della progettazione tec-
nica d‘applicazione ha presentato le differenze 
dei concetti di comando elettrici e idraulici. Con 
cifre concrete sul consumo d‘acqua e d‘energia, 
sull‘emissione di rumore, sulla precisione e tempi 
ciclo e con una considerazione dei costi ha docu-
mentato le sue dichiarazioni. Il risultato: „ARBURG 
vede il futuro in una intelligente combinazione di 
diversi comandi degli assi – determinati dalle varie 
esigenze del prodotto.“

Un corso intensivo sui concetti di comando

Per esaminare a fondo ed esattamente i diversi 

concetti di comando e discuterne in modo intenso ci si è 

incontrati nel laboratorio delle applicazioni.

Scelta mirata del gruppo iniezione più adatto

TECH TALK
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Da 10 anni sul mercato:

SELOGICA
Noi festeg-

giamo un giu-

bileo di natura veramente particolare: dieci anni 

di vantaggio tecnologico grazie al nostro gruppo 

di controllo SELOGICA. Con l’editor ciclo dotato 

di grafi ca e la guida logico-selettiva all’operatore, 

da 10 anni Vi offriamo quello che di più attuale 

potete trovare in fatto di pannello comandi e 

gruppo di controllo. È sottinteso che anche i 

sistemi robot possono essere integrati totalmente 

in SELOGICA. Da ARBURG una qualità modulare: 

il Vostro vantaggio in fatto di tecnologia!.


