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Care lettrici e cari lettori,

EDITORIALE

Il successo all’ inizio del 

2011 continua ininterrotta-

mente. Una prova inconfu-

tabile a tale proposito sono 

stati i “Technology Days” 

svoltisi a Marzo. Con oltre 5200 visitatori in quattro 

giorni, tale evento ha superato qualsiasi record.  

La manifestazione infatti si contraddistingue non solo 

per la quantità ma soprattutto e indiscutibilmente per 

la qualità. Ciò è stato decisamente sottolineato e 

confermato dal sondaggio a cui hanno risposto i 

 visitatori che ha registrato in assoluto i migliori ap-

prezzamenti. Oltre alla presentazione della gamma di 

assistenza, applicazioni e prodotti abbiamo, anche 

quest’anno, festeggiato di nuovo un debutto 

 mondiale con la nuova serie elettrica EDRIVE. Ulteriori 

informazioni sulla gamma d’applicazione sono dispo-

nibili nell’intervista con il nostro direttore tecnico 

Herbert Kraibühler. Inoltre, presentiamo ai nostri 

clienti nell’ambito dell’iniziativa ”Efficienza ARBURG” 

due applicazioni completamente all’opposto tra loro. 

Una possiede diverse fasi di lavoro manuali, mentre 

l’altra è completamente automatica. 

E tuttavia entrambe sono soluzioni di produzione ad 

alta efficienza. Questi esempi sono la prova che il 

partner ARBURG può soddisfare qualsiasi esigenza. 

Tutto ciò è possibile grazie all’originale modularità 

delle nostre ALLROUNDER che quest’anno festeggia-

no i loro 50 anni. In occasione di tale evento abbiamo 

messo insieme una galleria di immagini, che si trova a 

metà del presente opuscolo, e sicuramente tali imma-

gini decoreranno una o più pareti dei nostri clienti. 

Inoltre, nel presente opuscolo sono nuovamente 

 disponibili dei reportage molto interessanti  riguardanti 

progetti e clienti da tutto il mondo.

Vi auguro una piacevole lettura 

del nostro nuovo numero!

Juliane Hehl
Socio e Direttore Generale 
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PRODOTTO

Intervista con Herbert Kraibühler riguardante la nuova serie elettrica EDRIVE

Maggiore efficienza nella gamma di prodotti

today: Se le presse idrauliche ed elet-
triche ALLROUNDER, per quanto riguarda 
la produzione di pezzi stampati tecnici e 
standard, possiedono una gamma d’ap-
plicazione simile: in che modo, dunque, si 
distinguono tali presse tra loro?

Herbert Kraibühler: In fase d’acqui-
sto non si dovrebbe scegliere una o l’altra 
serie di presse superficialmente in base 
al prezzo ma principalmente in base alle 
relative funzionalità. Dal punto di vista 
costruttivo, tutti gli assi principali delle 
EDRIVE elettriche sono azionati singo-
larmente. Sulle ALLROUNDER S idrauli-
che, al contrario, vi è un unico coman-
do. Ciò significa che le ALLROUNDER S  
idrauliche, nella versione base, posso-
no eseguire solo traslazioni seriali, la 
pressa base elettrica ALLROUNDER E,  
invece, è già in grado di eseguire le tra-
slazioni pressa principali simultaneamente. 
I nostri clienti dovrebbero quindi sempre 

tenere in considerazione la loro applicazio-
ne concreta e scegliere conseguentemen-
te la loro pressa. In questo modo diventa 
anche chiaro che è possibile confrontare 
le ALLROUNDER S, solo in parte, con le 
ALLROUNDER E, in quanto l’EDRIVE come 
pressa base elettrica può eseguire trasla-
zioni simultanee, mentre le ALLROUNDER S  
sono in grado di eseguirle solo montando 
un’ulteriore dotazione.

today: In fatto di efficienza energetica, 
le ALLROUNDER V elettriche presentano 
dei vantaggi rispetto alle presse idrauliche. 
Quali sono esattamente questi vantaggi?

Herbert Kraibühler: L’elevato grado 
di rendimento dei comandi servo-elettrici 
nonché il gruppo di chiusura con leva a gi-
nocchiera, sulle presse elettriche e anche 
sulle nuove ALLROUNDER E, garantiscono 
un funzionamento ad elevata efficienza 
energetica. Anche il sistema di recupe-

ro energetico dei servomotori in fase di 
frenata ha effetti positivi sul consumo 
energetico complessivo delle presse. Tutti 
questi fattori sommati insieme consento-
no una riduzione del consumo energetico 
compreso tra il 25 e 50 percento. Pertanto, 
anche sulle ALLROUNDER E è applicato il 
contrassegno efficienza energetica “e²“ 
che ARBURG di solito attribuisce ad un 
funzionamento ad efficienza energetica.
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RELAZIONE CLIENTI

Fate sonni veramen te tranquilli?

Quanto sano e ristoratore sia un 
sonno, lo si apprezza solo quan-
do viene a mancare. Il motivo 

di tale mancanza sono, ad esempio, i 
disturbi respiratori durante il sonno. In 
questi casi può trattarsi di un’interruzio-
ne patologica della respirazione, la cosid-
detta apnea ostruttiva nel sonno (OSA). 
I prodotti della società ResMed sono in 
grado di offrire rimedi rapidi: si tratta di 
un gruppo aziendale che agisce a livello 
globale con sede centrale di produzione 
a Sydney in Australia.

ResMed è un produttore leader di 
apparecchi respiratori medicali che si è 
specializzato nella diagnosi e terapia dei 
disturbi respiratori durante il sonno. 

Un potenziale di mercato enorme

Il potenziale di mercato è enorme, 
in quanto si valuta che parecchi milioni 
di persone, spesso inconsapevolmente,  
soffrano di OSA. La frequenza di tale ma-
lattia è paragonabile a quella dell’asma e 
del diabete. Tuttavia, la percentuale delle 
malattie OSA diagnosticate e curate fino 
ad ora è ancora molto bassa, all’incirca il 
cinque percento.

Un’importante pietra miliare nel trat-
tamento di tali disturbi è stata nel 1981 
la scoperta della terapia CPAP (CPAP 
= continuous positive airway pressure) 
del Professor Colin Sullivan in Australia. 
Questo trattamento non prevede né me-
dicine né interventi chirurgici ed è imme-
diatamente efficace. 

Nel 1989 è seguita la fondazione della 
società ResMed con l’obiettivo di mettere 
sul mercato un apparecchio CPAP nasa-

le per un trattamento non invasivo della 
OSA. Tale apparecchio fornisce aria a pres-
sione positiva continua tramite una picco-
la mascherina, che sigilla la zona intorno 
al naso. La pressione agisce da “canale 
d’aria” e mantiene quindi le vie respirato-
rie superiori libere, impedendo così quasi 
completamente le interruzioni del respiro. 

Prodotti in LSR di fascia alta  

Negli anni sono stati sviluppati molte 
funzioni e design rivoluzionari nell’ambito 
delle mascherine nasali, delle mascherine 
facciali, dei sistemi cuscino di apnea del 
sonno, ventilati e non ventilati nonché 
delle mascherine pediatriche. La società 
ResMed acquista molti componenti da 
fornitori qualificati. La competenza prin-

cipale dell’azienda consiste quindi nella 
produzione di pezzi in silicone liquido 
(LSR) altamente trasparenti. Tali compo-
nenti entrano in diretto contatto con il 
corpo umano, pertanto devono soddisfa-
re elevati standard di qualità in fatto di 
prestazione e biocompatibilità. Ed anche 
la geometria complessa dei componenti 
rientra in tali requisiti. Tali componenti 
presentano sia zone sottili che più spesse, 
e il materiale, la produzione e il design 
dello stampo, il processo di stampaggio 
ad iniezione e la gestione dei pezzi pon-
gono sfide complesse. A causa di superfi-
ci a forma libera e sottosquadri l’estrazio-
ne, ad esempio, dei pezzi stampati risulta 
molto complicata e necessita di soluzioni 
particolari.

ResMed: Specialisti di prodotti concernenti i disturbi notturni della respirazione con know-how nella lavorazione LSR
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Fate sonni veramen te tranquilli?

INFOBOX

Fondazione: Nel 1989 da parte del 
Dott. Peter Farrell, CEO e Chairman
Collaboratori: passati da nove (1989) 
agli attuali oltre 3200
Fatturato: Aumento da 1 milione 
(1990) ad oltre un miliardo di US$ 
(2010) 
Sedi: Siti di produzione in Australia, 
Singapore, Francia e USA. Punti di ven-
dita tramite filiali e partner commerciali 
in oltre 70 Paesi
Certificazioni: ISO 9001-2008, 
ISO 13485-2003, FDA QSR 21 CFR Part 
820 e Normativa giapponese MHLW n. 
169, 2004
Prodotti: Apparecchi per la diagnosi 
e terapia dei disturbi respiratori durante 
il sonno
Contatto: www.resmed.com

ResMed: Specialisti di prodotti concernenti i disturbi notturni della respirazione con know-how nella lavorazione LSR

Allestimenti pressa specifici per 
il cliente

Il parco presse della società 
ResMed, che annualmente pro-
duce oltre 30 milioni di pezzi 
stampati, comprende numerose 
ALLROUNDER elettriche e idrau-
liche. Come criteri decisivi Ben 
Grellman, head of manufacturing – 
Patient Interface, cita l’allestimento 
delle ALLROUNDER specifico per il 
cliente, che in questo modo soddi-
sfa perfettamente i requisiti più esi-
genti in fatto di precisione e ripro-

ducibilità e questo anche grazie al comando 
intuitivo del gruppo di controllo SELOGICA. 

Attualmente la gamma delle forze di 
chiusura è compresa tra 250 e 2.500 kN, 
ma il trend va nella direzione delle presse 
più grandi, in quanto vengono impiegati 
stampi a più cavità rinforzati, sistemi robot 
e anche unità di produzione complete.

Flessibilità grazie all’automazione

“Grazie alle soluzioni automatizzate otte-
niamo per i pezzi in LSR una grande flessibi-

lità delle fasi di produzione a monte 
e a valle”, dichiara Todd Speechley, 
LSR Supervisor Manufacturing.  
A tale proposito sono importan-
ti, ad esempio, l’assortimento, la 
preparazione e il controllo. Per 
una pianificazione e monitorag-
gio dettagliati della produzione,  
la società ResMed impiega il sistema 
con computer centrale ARBURG (ALS). 

In questo modo, si amplia, secondo 
Gary Robinson, Vice-President Global 
Supplier Alliance, la collaborazione molto 
stretta e competente esistente dal 1998 
con ARBURG in molti settori produttivi 
nonché la collaborazione con il relativo 
partner commerciale australiano Comtec. 
“ARBURG sarà anche in futuro un part-

Milioni di persone soffrono di disturbi 

del sonno. Il rimedio è un apparecchio 

nasale (cfr. a sinistra). I componenti in 

LSR della mascherina (cfr. a destra) ven-

gono prodotti su ALLROUNDER.

Todd Speechley, Gary Robinson e 

Ben Grellman (cfr. da sinistra) sono molto 

 soddisfatti della qualità dei pezzi in LSR complessi.

Fotos: ResMed

ner prezioso” dichiara Gary Robinson che 
considera le ALLROUNDER una base im-
portante per una produzione efficiente di 
pezzi stampati.
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all’incirca 85 pezzi, rispettivamente in un 
turno oltre 600 pezzi, ed è incluso nel con-
teggio anche la manutenzione dello stam-
po e della pressa. 

Al fine di garantire un’elevata opera-
tività ed evitare difficoltà di produzione, 
presso la società Küfner sono disponibili  
per la produzione complessivamen-
te tre presse alternative. Il 
tempo di allestimento di una 
ALLROUNDER verticale insieme 
alla periferica, cambio di pro-
gramma e materiale è inferiore 
ai 45 minuti ed è quindi ideale 
per piccoli lotti.

La società Küfner impiega una 
pressa verticale ALLROUNDER 
375 V con postazione di lavoro 

manuale per produrre delle reti filtro 
di aspirazione serbatoio fino a 3000 
unità in modo molto flessibile e di alta 
qualità.

L’operaia e la pressa sono utilizza-
te simultaneamente in modo ottimale: 
in un tempo di ciclo di circa 35 secondi  
l’ALLROUNDER sovrastampa in uno stam-
po a 1+1+1 cavità rispettivamente un 
guscio inferiore e superiore del filtro e 
unisce i due pezzi del ciclo precedente. 
Tempo sufficiente per l’operaia di control-
lare  simultaneamente se il filtro stampato 
presenta difetti, di saldare un fermaglio di 
massa, applicare un tappo di chiusura e 
confezionare il componente finito. 

Impiego simultaneo: L’operaia e la pres-
sa sono utilizzate in modo ottimale

Dopo l’apertura dello stampo, l’operaia 
estrae il filtro successivo, dispone entrambi 
i prestampati in una terza cavità e rimette 
nelle due cavità, che sono nel frattempo 
diventate di nuovo libere, due nuovi semi-
gusci. In questo modo si producono all’ora 

Su postazioni di lavoro manuali la società Küfner 

produce filtri in piccoli lotti. Principalmente viene 

impiegata un’ALLROUNDER 375 V con stampo a 

1+1+1 impronte. L’operaia e la pressa ad iniezione 

lavorano simultaneamente. Per ciascun compo-

nente sono necessarie sette fasi di lavoro.

SOCIETÀ

Esempio: Produzione manuale di filtri

iniezione, siamo estremamente preparati e 
in grado di dialogare con tutti i settori in 
tutti i processi.

Oliver Giesen: Il nostro obiettivo è 
semplicemente trovare una soluzione glo-
bale efficiente al massimo e la più sempli-
ce possibile. 

today: Questo significa per Lei che una 
produzione efficiente è possibile solo at-
traverso investimenti in impianti automa-
tizzati?

Dott. Thomas Walther: Non ne-
cessariamente, le proposte di soluzione 
possono essere molto diverse. Anche con 
una postazione di lavoro manuale ben 
organizzata è possibile produrre in modo 
efficiente in paesi con un costo del lavo-
ro elevato. Come ciò sia possibile, l’ha di-
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Il nuovo processo “MOLD‘n SEAL” riduce 

drasticamente l’espanso: un robot a sei assi 

gestisce i prestampati caldi provenienti   

dall‘ALLROUNDER 570 S ed esegue il profilo 

della guarnizione in linea direttamente sotto 

un impianto di dosaggio PUR prima di riporre 

i componenti su un nastro.

SOCIETÀ

Esempio: Processo “stampaggio ad iniezione ed espanso”

mostrato la società Küfner ai “Technology 
Days” ARBURG 2011 con l’esempio della 
produzione manuale di filtri.

today: Come è possibile incrementare 
ulteriormente l’efficienza di impianti auto-
matizzati? È in grado di citare una richiesta 
di un cliente particolarmente complessa? 

Oliver Giesen: Le soluzioni indivi-
dualizzate per noi sono il risultato di una 
buona consulenza. Il risultato è sempre un 
punto di arrivo preciso per il cliente come 
dimostra anche  il processo “stampaggio 
ad iniezione ed espanso”: insieme alla so-
cietà Sonderhoff, ARBURG ha presentato 
ai “Technology Days” 2011 il nuovo pro-
cesso “MOLD‘n SEAL”.

Al fine di incrementare l’ef-
ficienza vengono collegate 
progressivamente fasi di pro-

duzione allo stampaggio ad iniezione 
che non sono ancora molto usuali. Un 
esempio a tale proposito è il proces-
so di applicazione dell’espanso alle 
guarnizioni che è stato realizzato con 
il partner Sonderhoff. 

Le coperture dell’alloggiamento per i 
fari delle auto vengono stampati ad inie-
zione e viene immediatamente applica-
to un espanso di tenuta in PUR. Rispetto 
agli espansi classici delle guarnizioni in 
sequenza, è possibile ridurre i tempi di in-
durimento da dieci a meno di tre minuti. 

I componenti vengono prodotti su una 
ALLROUNDER 570 S idraulica con una for-
za di chiusura pari a 2.200 kN e uno stam-
po a 4 impronte della società B&K. Un 
robot a sei assi controlla la gestione com-
plessiva dei pezzi e collega lo stampaggio 
ad iniezione al processo di applicazione 
dell’espanso in PUR successivo. 

Il robot esegue il profilo dell’espanso

Il robot KUKA preleva i quattro 
 prestampati ancora caldi con scanalatu-

ra della guarnizione e li trasporta in linea 
direttamente ad un impianto di dosaggio 
bicomponente della società Sonderhoff. 
In questa fase il robot posiziona ciascun 
alloggiamento singolarmente sotto una 
testa di miscelazione ed esegue contem-
poraneamente il profilo della guarnizione 
con una geometria liberamente program-
mabile e precisa in base al principio FIPFG  
(FIPFG = formed in place foam gasket), 
mentre l’ugello di miscelazione applica il 
cordone in PUR. 

Pezzi a catena

Al fine di ottenere la lavorazione secon-
do il tempo di stampaggio ad iniezione, la 
società Sonderhoff ha sviluppato un nuo-
vo processo per l’applicazione dell’espan-
so bicomponente. Non sono necessarie 
interruzioni per la pulizia della testa di 
 miscelazione.

Grazie ad ARBURG è possibile pro-
grammare i cicli di traslazione complessi 
in modo semplice. Sul comando del robot 
a sei assi è stato infatti implementato un 
gruppo di controllo SELOGICA e il coman-
do del robot è completamente integra-
to nel gruppo di controllo della pressa. 
Grazie all’ottima connettività esiste solo 

un’unica registrazione dati per l’intera uni-
tà di produzione.

Il tempo di ciclo esclusivamente per lo 
stampaggio, la gestione e l’applicazione 
dell’espanso dei quattro componenti è di 
44 secondi. In un turno vengono prodot-
ti “a catena” oltre 2600 pezzi. Grazie al 
riscaldamento dei componenti il nuovo 
espanso in PUR si indurisce più rapidamen-
te. Non sono necessari nastri lunghi e 
supporti intermedi. Un singolo 
robot controlla la gestione com-
pleta. Il nuovo processo 
in linea fa rispar-
miare inoltre 
tempo,  costi 
e spazio 
nella produ-
zione.
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Pezzi fusi robusti come alberi

Piastra di supporto di una ALLROUNDER 630 S:

In base alla definizione dello spazio di montaggio 

massimo (1) è stato strutturalmente ottimizzato 

(2) il pezzo fuso con il metodo SKO con un rap-

porto ideale tra massa e flessione. L’immagine  

3 riporta il risultato in base al calcolo FEM.

La bionica, cioè applicare il 
modello della natura in tecno-
logia, è sempre all’avanguar-

dia. Gli scienziati hanno, ad esempio, 
ricercato ed analizzato come i rami 
dell’albero sono in grado di resistere 
al vento forte e ad un carico di neve 
di tonnellate. La risposta: crescono 
in modo tale da distribuire perfet-
tamente le sollecitazioni. Gli esperti 
ARBURG usano lo stesso principio per 
sviluppare pezzi stampati ottimizzati 
dal punto di vista strutturale.

Durante lo stampaggio ad iniezione 
agiscono, nello specifico, forze estrema-
mente elevate sulle piastre portastampo e 
di supporto. 

Progettati in modo preciso in base al 
carico

Tali pezzi fusi dovrebbero essere pro-
gettati in modo preciso in base al carico 
previsto, né sovradimensionati né troppo 
deboli. “In concreto significa eliminare il 
materiale superfluo e nonostante ciò rag-

giungere la capacità di carico desiderata”, 
dichiara il Dott. Eberhard Duffner, respon-
sabile del settore sviluppo ed aggiunge: 
“Da quando impieghiamo il software di 
simulazione per ottimizzare in anticipo le 
piastre delle nostre ALLROUNDER gran-
di, in base agli standard ARBURG, siamo 
in grado di ridurre drasticamente i tempi 
di costruzione e di dimensionare i pezzi 
stampati in modo ottimale ottenendo i cri-
teri di flessione desiderati. Anche la ridu-
zione del peso è un fattore di costo. E per 
i nostri clienti il processo di stampaggio ad 
iniezione diventa in questo modo ancora 
più affidabile”. 

Naturalmente perfetto

Quello che un albero fa “di natura” in 
modo perfetto, il software lo calcola in 
fase di ottimizzazione di una piastra di 
supporto, secondo il metodo SKO (Soft 
Skill Option): partendo dallo spazio di 
montaggio massimo a disposizione ven-
gono rimosse automaticamente zone 
sollecitate al minimo. Tale processo viene 
ripetuto dozzine di volte. Grazie ad ogni 
nuovo calcolo della distribuzione della 
forza, la geometria si avvicina al risultato 
finale ottimale. Ciò che resta è una strut-
tura portante affidabile: nel componente 
si elimina il peso superfluo e si garantisce 
tuttavia la stabilità necessaria. 

Da tale modello di superficie è possi-
bile infine creare il componente tramite 

il modello CAD. Con il cosiddetto “Finite 
Elemente Methode (FEM)” viene successi-
vamente calcolata la flessione effettiva, e 
se necessario, leggermente corretta la ge-
ometria. Inoltre, ARBURG esegue in que-
sto modo la ricerca di cause meccaniche di 
possibili problemi legati allo stampaggio 
ad iniezione.

Imparare dalla natura: Come è possibile reggere forze elevate?

SOCIETÀ

Foto: danielschoenen Fotolia.com

today 46/201112













ASSISTENZA

Il tempo è denaro. Pertanto i tem-
pi di ciclo sono prevalentemente 
al centro dell’attenzione quando 

si tratta di aumentare l’efficienza 
 della produzione di pezzi stampati. 
Un importante parametro da non sot-
tovalutare è tuttavia anche l’operati-
vità delle presse. Ed esattamente su 
questo parametro punta l’assistenza 
ARBURG mondiale da decenni.

In qualità di interlocutori, direttamente 
presso la sede del cliente, i tecnici dell’assi-
stenza vengono quotidianamente sfidati e 
hanno di conseguenza una grande respon-
sabilità. Tra i loro compiti non vi è solo la 
soluzione ma soprattutto evitare i proble-
mi, ad esempio, tramite una manutenzione 
preventiva, la consulenza e l’istruzione del 
personale qualificato.

“L’esperienza e la conoscenza sono gli 
elementi chiave dell’assistenza. Tale com-
binazione fa risparmiare ai nostri clienti 
molto tempo e denaro”, sottolinea il diret-
tore dell’assistenza degli Stati Uniti d’Ame-
rica Dietmar Müller. Pertanto, ARBURG è 
costantemente impegnata a migliorare il 
know-how dei tecnici dell’assistenza e per 

renderli già da oggi all’altezza delle sfide di 
domani.

Un esempio delle varie attività di 
ARBURG è il meeting dei direttori dell’as-
sistenza internazionali a Maggio 2011. 
“Oltre alla presentazione di nuovi prodotti 
e strumenti d’assistenza, per noi tutti, il 
potenziamento della rete è stato un aspet-
to del futuro importante” riassume Visu 
Nagappa dalla Malesia ,in rappresentanza 
dei circa 40 partecipanti.

 
Un bacino di conoscenza ampio

Grazie allo scambio di informazioni con-
tinuo e globale con i colleghi, e anche gra-
zie a tale manifestazione, si crea un bacino 
di conoscenza ampio, che rende diretta-
mente disponibili e utilizzabili le esperienze 
dei singoli a livello mondiale. Ciò non risulta 
vantaggioso solo nella gestione quotidiana 
ma, ad esempio, anche per i clienti che ope-
rando a livello globale spostano, in parte, 

impianti  altamente complessi da un  paese 
all’altro. Indipendentemente dal  pa ese di 

origine, è stato trattato come 
argomento principale la manu-
tenzione preventiva, in quanto 
la domanda per i contratti di 
manutenzione aumenta conti-
nuamente. “Sicuramente questi 
contratti devono essere adatta-
ti allo specifico paese, tuttavia 
possiamo sfruttare le esperienze 
dei colleghi dei paesi in cui questi 
vengono già da tempo offerti”,   
afferma Pawel Kucharczyk, che 

gestisce l’assistenza in Polonia.

Dalla pratica per la pratica

Nella parte riguardante la pratica, ad 
esempio, hanno suscitato grande interes-
se le dimostrazioni dal vivo delle analisi 
dell’olio tramite il contatore di particelle e 
della corretta misurazione del consumo di 
energia. Colloqui individualizzati con gli 
esperti ARBURG di diversi settori e forma-
zioni specifiche hanno completato il pro-
gramma. “Con le nuove conoscenze acqui-
site possiamo supportare meglio e in modo 
più efficiente i nostri clienti”, concordano 
i direttori dell’assistenza. Pertanto come 
prossimo passo, sono in programma corsi 
di istruzione nazionali dei propri dipendenti 
per trasferire ulteriormente il know-how, 
dal singolo al singolo, e contribuire così a 
perfezionare l’assistenza offerta ai clienti 
nel mondo.

La perfezione come obiettivo
Meeting internazionale: Ulteriore formazione per i direttori dell’assistenza

I direttori dell’assistenza ARBURG di tutto il mon-

do si sono riuniti a Lossburg per i corsi d’istruzione 

e lo scambio di esperienze, ad esempio, riguar-

danti la misurazione del consumo di energia (cfr. a 

sinistra) e l’analisi dell’olio (cfr. in basso).
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stante elevata, 24 su 24 ore.” La com-
petenza chiave della società Schlemmer 
consiste nell’estrusione di componenti 
automobilistici. Nel 2009 la società ha 
ampliato le sue attività al settore elettro-
domestici. Per il più grande produttore 
di lavastoviglie in Germania, la società 
Schlemmer produce ora tubi flessibili in 
serie in grandi quantità. Al fine di soddi-
sfare gli elevati requisiti di qualità e offrire 
una soluzione globale pronta al montag-
gio, la fase di estrusione è stata collegata 
allo stampaggio ad iniezione. 

“Il nostro primo criterio per la scelta 
del fornitore adattato è stato un impianto 
“Chiavi in mano” e quindi la richiesta di 
avere tutto da un unico fornitore”, spiega 
Roland Meißner. “Volevamo un unico in-
terlocutore che offrisse un’assistenza a li-
vello mondiale direttamente presso la sede 
del cliente. Per questo motivo ci siamo 
 rivolti ad ARBURG come azienda globale”.

La produzione monofase offre un 
 risparmio di costi

Per la società Schlemmer l’estrusione di 
un corpo flessibile e l’iniezione di una boc-
cola in un unico processo si è rivelata una 
soluzione economicamente remunerativa. 
“Rispetto ad una produzione a due fasi, si 
eliminano i costi di una sistemazione inter-
media” spiega il direttore del reparto pro-

getti Stefan Waldvogel. 
“Questa ALLROUNDER 
è la nostra prima pressa 
ad iniezione verticale. 
Per la messa in funzio-
ne dell’intero impianto, 
incluso il collegamento 
a catena dei due pro-
cessi e l’automazione 
completa, ci sono voluti 
solo all’incirca 8 mesi, è 
questo grazie all’ottima 
collaborazione dei part-
ner coinvolti nel proget-
to. “Oltre ad ARBURG 
hanno collaborato le società FPT Robotik 
(Automazione), Straberger (Costruzione 
stampo), Ohrmann (Montaggio O-ring) e 
Furness Controls (Controllo della tenuta).

Quello che a prima vista appare come 
un prodotto semplice, si è rivelato veloce-
mente come una sfida tecnica. 

I sistemi robot compensano contra-
zioni durante la gestione

“Non è possibile manipolare il materia-
le del tubo flessibile estruso freddo perché 
altrimenti si verificherebbe la cosiddetta 
sbiancatura.  Tuttavia, il materiale caldo si 
contrae durante il processo di produzio-
ne di alcun centimetri e i tre sistemi robot 
 devono compensare tale contrazione du-

rante la gestione”, spiega il tecnico del pro-
cesso Hubert Rausch. Inoltre, è necessario 
attenersi all’incirca ad una dozzina di misu-
re importanti per il corpo flessibile. 

Il primo punto di rottura si trova let-
teralmente sull’interfaccia tra l’estrusione 
e lo stampaggio ad iniezione. In questo 
caso, grazie ad una tecnica di taglio della 
società Schlemmer, il materiale continuo 
in PP viene tagliato ad una grandezza di 
0,1 mm, e i pezzi di scarto vengono au-
tomaticamente assortiti tramite una foto-

Visi soddisfatti presso la società Schlemmer:  

Hubert Rausch, Roland Meißner e Stefan 

Waldvogel (cfr. da sinistra) hanno realizzato insie-

me l’estrusione e lo stampaggio ad iniezione  

per la produzione di tubi flessibili.
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PROGETTO

INFOBOX

Fondazione: 1954
Sedi: 18 siti di produzione 
in tutto il mondo
Collaboratori: circa 1.400
Prodotti: Canaline per i cavi,  
tubi flessibili, collegamenti a vite, 
 sensori, assorbitori solari, pezzi rotanti
Contatto: www.schlemmer.com

cellula. I pezzi di qualità sono gestiti da 
un robot a quattro assi della KUKA che si 
contraddistingue per traslazioni precise e 
rapide. Tale robot deve svolgere la parte 
più difficile: il posizionamento preciso di 
sei tubi flessibili per il montaggio succes-
sivo degli O-ring. I due robot lineari FPT 
sincronizzati tra loro prelevano invece i 
pezzi flessibili della lunghezza di 2,25 m a 
monte e a valle.

 
Tempi di ciclo e stampo perfettamen-
te coordinati tra loro

Al fine di ottenere il numero di pezzi 
annuale previsto e coordinare tra loro i 
tempi di ciclo dei due processi, è stato pro-
gettato uno stampo ottimale per lo stam-
paggio ad iniezione. I robot lineari gesti-
scono di conseguenza dodici pezzi in una 
fase di lavoro: innanzitutto prelevano i sei 
tubi flessibili sovrastampati con una boc-
cola in TPE e dispongono immediatamente 
sei nuovi tubi flessibili. I tubi flessibili finiti 
vengono disposti per il raffreddamento in 
una stazione intermedia. 

Contemporaneamente l’ALLROUNDER 
verticale inietta con una forza di chiusu-
ra pari a 1.000 kN, in un tempo di ciclo 
di circa 30 secondi, sei ulteriori boccole. 
Queste svolgeranno, successivamente, 
una funzione di adattatori. “Nonostante 
la contrazione progressiva, senza sovra-

stampaggio o sottostampaggio, si ottiene 
un collegamento perfetto tra il corpo del 
flessibile e la boccola”, sottolinea Hubert 
Rausch. “In questo caso ARBURG e il pro-
duttore di stampi hanno apportato molto 
del proprio know-how. Al momento lavo-
riamo per velocizzare l’estrusione e al con-
tempo ridurre ulteriormente il tempo di 
ciclo durante lo stampaggio ad iniezione”.

Sei tubi flessibili in circa 35 secondi

I robot lineari trasportano i tubi flessi-
bili raffreddati nella stazione successiva, 
dove in sequenza ne viene controllata 
la tenuta. I pezzi di scarto vengono di 
nuovo assortiti, e i tubi flessibili di qua-
lità vengono raggruppati in lotti da 50 
pezzi.  Rispettivamente i sei tubi flessibili 
passano nell’unità di produzione in circa  
35 secondi. 

L’impianto dei tubi flessibili è in uso 
dall’inizio del 2011. I dipendenti sono sta-
ti formati da ARBURG, direttamente pres-
so la sede del cliente. Poiché i comandi 
del gruppo di controllo SELOGICA sono 
implementati sui comandi del robot, la 
pressa e il robot sono gestiti da un uni-
co sistema. Inoltre, i due robot  lineari 
sono gestiti da un’unica unità di coman-
do e collegati al robot a quattro assi. 
Nonostante la tecnologia dell’impianto 
sia molto complessa, è possibile avviare 

la produzione in modo comparativamen-
te semplice.

Al fine di mantenere il più possibile 
bassi i costi e i percorsi di trasporto, la 
produzione è ubicata vicino al cliente in 
Romania. Da qui è possibile trasportare 
i tubi flessibili velocemente nei luoghi di 
produzione dell’est europeo presso gli 
stabilimenti del produttore di lavastovi-
glie. Al fine di garantire una produzione 
uniforme, 24 su 24, è stato stipulato con 
ARBURG un contratto di manutenzione. 

In virtù delle esperienze positive fatte 
con tale progetto, la società Schlemmer 
impiega, nel frattempo, tre ulteriori 
ALLROUNDER nel mondo, ed altre sono 
già in programma.

Dopo il taglio (cfr. l’immagine a pagina 19) un 

 robot a quattro assi esegue sui tubi flessibili il 

montaggio di un O-ring (cfr. a sinistra). Due robot 

lineari eseguono la gestione (cfr. al centro).  

Una ALLROUNDER verticale inietta una boccola 

(cfr. a destra). In circa 40 secondi si ottengono in 

questo modo sei prodotti finiti.
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Qualcosa si sta muovendo

Un robot a sei assi con cappa e 
ulteriori periferiche su rulli? 
Un modulo robot che possa 

essere traslato da pressa a pressa? 
Collegarlo precisamente e allestirlo 
con pochi interventi laddove è neces-
sario? Un tale tipo di sistema robot 
mobile non è più un’utopia dopo i 
“Technology days” ARBURG 2011 che 
si sono svolti all’inizio dell’anno. Tale 
robot aggiunge decisamente più fles-
sibilità alla pianificazione della produ-
zione e all’utilizzo del parco presse. 

Condizione basilare per la mobilità dei 
robot a sei assi è una programmazione 
semplice e comune come è in grado di 
mettere a disposizione sul mercato solo il 

gruppo di controllo SELOGICA, implemen-
tabile sul comando del robot KUKA. 

Impieghi flessibili: Collegamento, 
 allestimento intervento nello stampo 
e la produzione può iniziare!

Senza l’intervento dell’assistenza ester-
na per la programmazione, l’utente può 
sul posto inserire tutti i cicli di traslazio-
ne e le funzioni autonomamente. Inoltre, 
i moduli robot mobili necessitano solo di 
alcune specifiche interfacce per la comu-
nicazione con la pressa. La struttura dei 
moduli è standard. In tal modo è possibile 
cambiare in modo semplice le pinze.

Come si presenta un caso di impiego 
concreto di un robot a sei assi mobile? 

Quando si verifica un’anomalia nella pro-
duzione, l’unità mobile può essere rapida-
mente trasferita da una pressa ad un’altra 
e collegata. Se si tratta di robot a sei assi 
mobili, anche il loro utilizzo e quindi la 
pianificazione della produzione diventa 
 ulteriormente più flessibile. 

Sulla nuova posizione del modulo robot 
è possibile accedere a programmi ausiliari 
precedentemente completati e memo-
rizzati a livello centrale. È solo necessario 
impostare nuovamente l’intervento nello 
stampo. I moduli robot possono essere al-
lestiti individualmente per quanto riguarda 
il deposito dei pezzi stampati oppure le 
fasi di lavoro a valle. 

L’elevato grado di libertà di un robot 
a sei assi in una produzione automatiz-

Robot a sei assi mobile: Trasferimento agevolato

Trasferimento agevolato: Il 

modulo compatto può es-

sere facilmente trasferito 

(1). Idee innovative: Con 

diversi robot mobili è pos-

sibile creare anche unità di 

produzione completamen-

te nuove (cfr. a destra).

PRODOTTO
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Qualcosa si sta muovendo
zata offre dei notevoli vantaggi che sono 
utili anche per le produzioni successive. 
Pertanto dall’inizio si è pensato di elimi-
nare il collegamento fisso tra la pressa 
ad iniezione e il robot, a favore di un’al-
ternativa mobile modulare. A tale scopo è 
necessario scollegare solo le connessioni a 
spina. Dopo la rimozione dei piedini di fis-
saggio è possibile spostare manualmente 
l’unità montata su rulli. Il robot a sei assi è 
montato sospeso nel modulo, l’intera tec-
nologia di comando con quadro comandi 
manuale per la programmazione autono-
ma si trova sulla cappa ionizzante. 

Unità di produzione completamente 
nuove 

Quando sono disponibili diversi mo-
duli robot mobili, è possibile creare unità 
di produzione completamente nuove con 
l’integrazione di una o più presse ad inie-
zione, che non solo prelevano e deposita-
no gli articoli dalla pressa ad iniezione ma 
nelle fasi intermedie controllano la qualità, 
eseguono ulteriori lavorazioni, rifinisco-

no oppure li traferiscono su una seconda 
pressa per il sovrastampaggio e l’iniezione 
finale. Non viene posto alcun limite alla 
fantasia, in quanto il costo di allestimen-
to in caso di cambio di produzione rimane 
minimo.

Superiore nelle esigenze pratiche

Il concetto di robot mobile è stato 
sviluppato insieme al progettista Ing. 
Michael Baum, direttore commerciale del-
la Hohenloher Kunststofftechnik GmbH & 
Co. KG. L’ingegnere sta utilizzando già di-
verse soluzioni di robot mobili con risultati 
positivi. In tale contesto, le esigenze tec-
nico-produttive sono state la motivazione 
che ha spinto a implementare tale concet-
to. Michael Baum, a tale proposito, dichia-
ra: “Il continuo aumento della flessibilità 
d’impiego delle automazioni ha posto 
sotto una luce completamente nuova sia 
l’investimento effettivo nella tecnologia 
che il relativo ammortamento. 

Pianificare perfettamente la produzione, 
produrre “just in time” e superare anche 
in modo rapido e sicuro le difficoltà di pro-
duzione, grazie a robot a sei assi mobili e 
flessibili, funziona perfettamente”.

Il video “Robot a sei assi mobile”  

è disponibile sul nostro canale YouTube  

(www.youtube.com/user/ARBURGofficial) 
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TECH TALK

Ingegnere (BA) Oliver Schäfer, Informazioni tecniche

L’inietto-compressione viene 
usata nella lavorazione di quasi 
tutti i materiali plastici: sia che si 

tratti di esigenze complesse sui pez-
zi stampati, che di una produzione in 
serie di alta qualità oppure di un’ele-
vata resa e quindi redditività. Al fine 
di soddisfare le esigenze in modo 
mirato, l’inietto-compressione offre 
agli utenti diverse versioni di processi.

Caratteristica dell’inietto-compressione 
è una modifica del volume delle cavità du-
rante la fase di iniezione e/o post-pressio-
ne. Nella pratica questo significa: quando 
la massa fusa è nella cavità, lo stampo si 
chiude completamente oppure un punzone 
avanza nello stampo.  In questo modo sulla 
corrispondente superficie della cavità del 
componente, che si ritira, viene esercitata 
una pressione uniforme. Idealmente in que-
sto caso all’interno della cavità vi è un livello 
di pressione costante. Per quanto riguarda 
la pressa è necessario traslare contempora-
neamente il gruppo d’iniezione e lo stampo 

o i componenti stampo. Lo stampo invece 
deve essere progettato in modo che la ca-
vità sia completamente ermetica anche in 
condizione non completamente chiusa.

L’inietto-compressione offre molti 
vantaggi

Con l’inietto-compressione è possibile 
realizzare rapporti spessore parete/corsa 
d’avanzamento più grandi, e al contem-
po, tuttavia ridurre il ritiro e gli effetti di 
deformazione. Ciò offre una precisione di 
foggiatura superiore, una migliore planari-
tà e quindi una crescente qualità dei pezzi. 
Un ulteriore vantaggio è che diminuiscono 
le sollecitazioni interne nel componente 
nonché gli effetti di rifrazione doppia. Ciò 
risulta soprattutto importante per i com-
ponenti ottici. Nel caso dei termoplastici 
rinforzati con fibre in vetro l’inietto-com-
pressione consente una maggiore stabilità 
dei pezzi. Un altro esempio di applicazione 
è un nuovo tipo di degasaggio delle cavi-
tà durante lo stampaggio ad iniezione dei 

termoindurenti oppure del silicone liquido. 
In questo modo si evitano cavità causate 
da ritiro e bruciature sulla superficie del 
pezzo. L’inietto-compressione contribuisce 
anche ad eliminare avvallamenti o forma-
zione di getti liberi. Infine anche lo stam-
paggio ad iniezione di polveri risulta inte-
ressante. In aggiunta, la pressione interna 
dello stampo più bassa rende possibile 
l’impiego di gruppi di chiusura più piccoli.

Tecnologia dello stampo cruciale

In generale vale quanto segue: la strut-
tura dello stampo per l’inietto-compressio-
ne offre dei vantaggi per tale funzione sul 
lato pressa. Per realizzare un volume cavi-
tà variabile, vi sono diverse possibilità. Per 
quanto riguarda le traslazioni della pressa 
nella tecnologia stampo si distingue tra la 
cosiddetta “inietto-compressione ad assi 
principali” e l’”inietto-compressione ad assi 
secondari”. Come assi principali vengono 
definiti su una pressa ad iniezione l’aper-
tura e la chiusura dello stampo nonché 

Inietto-compressione aggiornata e migliore
L’inietto-compressione, un processo per molte applicazioni
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l’iniezione e il dosaggio. Agli assi secondari 
appartengono l’estrazione, le funzioni di 
estrazione anime nonché l’ugello.

Inietto-compressione 
ad assi principali

La traslazione di iniet-
to-compressione si rea-
lizza tramite il gruppo di 
chiusura. La cavità può 
in questo caso essere si-
gillata tramite un angolo 
d’immersione (1) preciso 
oppure alternativamente 
tramite un telaio di iniet-
to-compressione (2-3) 
assialmente mobile. Con 
lo stampo non ancora 
completamente chiuso, 
questo si trova già sul se-
mistampo e sigilla la cavi-
tà verso l’esterno. Il telaio 
di inietto-compressione 
viene premuto dalla for-
za della molla (2) oppu-
re idraulicamente (3). 
L’inietto-compressione 

ad assi principali è particolarmente adatta 
per i componenti piatti con uno spessore 
della parete uniforme. I sottoquadri oppure 
le zone di passaggio traversali rispetto alla 
direzione di inietto-compressione sono in-
vece problematici. Inoltre, i concetti stam-
po consentono anche di stampare superfici 
parziali con il telaio di inietto-compressio-
ne. Le forze di spinta che agiscono nel com-
ponente nelle zone non inietto-compresse 
devono essere assorbite dal telaio di iniet-
to-compressione. La cui forza di pressione 
creata idraulicamente oppure tramite la for-
za della molla è decisamente inferiore alla 
forza di chiusura. Pertanto la finestra del 
processo durante l’inietto-compressione ad 
assi principali delle superfici parziali è molto 
limitata.

Inietto-compressione ad assi secondari

Durante l’inietto-compressione ad assi 
secondari le forze di spinta devono  invece 

essere assorbite dalla forza di chiusura. 
Pertanto, tale procedimento è partico-
larmente adatto all’inietto-compressio-
ne di superfici parziali. La traslazione di 
 inietto-compressione si realizza quindi 
tramite un punzone all’interno della cavi-
tà. A tale scopo vengono utilizzate delle 
funzioni di estrazione anima (4) oppure 
l’estrattore (5).

L’inietto-compressione tramite il grup-
po di chiusura offre, tuttavia, rispetto alla 
punzonatura nello stampo, il vantaggio di 

margini di forza dieci volte superiori.  
La precisione raggiungibile è in 
questo caso determinante per la 
riproducibilità della traslazione di 
inietto-compressione, e dipende an-
che dal gruppo di chiusura. Ulteriori 
 informazioni saranno disponibili nel-
la prossima edizione di today

Inietto-compressione aggiornata e migliore
L’inietto-compressione impedisce sollecitazioni 

 interne nel componente. Queste possono essere 

controllate con le pellicole di polarizzazione diret-

tamente sul gruppo di controllo SELOGICA.
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