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riguardo sono disponibili a pagina 7.
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Care lettrici e cari lettori,

EDITORIALE

L’edizione autunnale di 

 “today” ha lo scopo di fare 

un primo bilancio dell’anno 

in corso. In breve: siamo 

 molto soddisfatti dell’anda-

mento del 2011! Oltre all’eccellente andamento degli 

affari siamo anche molto contenti del successo della 

nuova serie EDRIVE. Le presse elettriche nell’impiego 

pratico soddisfano al meglio le aspettative e tale soddi-

sfazione è testimoniata da diversi clienti a pagina 8.  

Con l’EDRIVE abbiamo integrato in modo ottimale la 

nostra gamma di presse per applicazioni standard al fine 

di soddisfare in modo ancora più completo le vostre ri-

chieste in fatto di efficienza di produzione. 

Approfondimenti su tale complesso argomento sono 

disponibili a pagina 22. Affinché voi, i nostri clienti, pos-

siate usufruire di tale nuova tecnologia, ma anche 

dell’intera gamma di presse ARBURG, in un tempo di 

consegna accettabile, stiamo facendo una serie di sforzi 

per incrementare ulteriormente l’efficienza della nostra 

produzione interna. Ottimizziamo, ad esempio, i pro-

cessi di allestimento attraverso analisi video riducendo i 

tempi improduttivi. 

L’obiettivo consiste, tramite l’impiego di presse più effi-

cienti, di migliorare l’intera organizzazione e quindi 

esplorare ulteriori potenziali per la riduzione dei costi 

unitari e l’incremento della resa di produzione. Oltre a 

tale esempio di allestimento, sono riportate nel presen-

te opuscolo molte altre proposte, come, ad esempio, è 

possibile ottimizzare la produzione di pezzi in plastica. 

Vi auguro una piacevole lettura 

del nostro nuovo numero!

Herbert Kraibühler
Direttore generale del Reparto Tecnologia
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Per tutte le esigenze, la soluzione adatta

La celebrazione dei “50 Anni 
ALLROUNDER” nonché la nuo-
va serie EDRIVE, che com-

pleta la gamma di presse elettri-
che, sono al centro dell’attenzione 
della fiera Fakuma di quest’anno. 
Complessivamente presentiamo dieci 
presse in esposizione con applicazioni 
innovative che testimonieranno l’in-
discutibile capacità prestazionale dei 
prodotti ARBURG, per quanto riguar-
da una produzione efficiente di pezzi 
stampati. 

“La fiera Fakuma è, insieme alla K, 
per noi sempre la fiera più importante 
dell’anno“, Michael Hehl, socio e diret-
tore generale e portavoce della direzione 
aziendale ARBURG, spiega l’importan-
za dell’evento internazionale di settore. 
“Pertanto quest’anno in tale occasione 
presenteremo non solo i nostri proget-
ti più aggiornati ma anche una sezione 
rappresentativa della nostra gamma di 
prodotti con applicazioni innovative.  

A Friedrichshafen festeggeremo e illustre-
remo anche il punto cruciale delle nostre 
celebrazioni “50 Anni ALLROUNDER”, in 
particolare i vantaggi decisivi che la filo-

sofia ALLROUNDER continua a offrire ai 
clienti”. 

Durante la fiera Fakuma, presso lo 

stand allestito con una superficie di espo-
sizione speciale “50 Anni ALLROUNDER”, 
viene messo in primo piano l’evento decisi-
vo: la scoperta del principio ALLROUNDER 
da parte di Karl Hehl nel 1961.

Ed in tale contesto si inserisce la com-
petizione in occasione delle celebrazioni 
“Miracolo economico”, con la quale si 
cerca la ALLROUNDER più antica ancora 
operativa (cfr. Infobox a destra).

La serie elettrica EDRIVE integra per-
fettamente l’attuale gamma presse

Per quanto riguarda le presse il pun-
to chiave è rappresentato dalla serie 
ALLROUNDER EDRIVE, che da quest’anno 
amplia la gamma di presse elettriche di 
ARBURG. Alla fiera Fakuma vengono com-
plessivamente esposte tre esemplari della 
serie EDRIVE: dall’ALLROUNDER 370 E 
 più piccola con una forza di chiusura pari 
a 600 kN e gruppo d‘iniezione 170 fino 
all’ALLROUNDER 570 E più grande con 
una forza di chiusura pari a 2.000 kN 

Fakuma 2011: Celebrazioni, efficienza energetica e di produzione e molto più 

Il socio ARBURG Michael Hehl: “Presso la fiera 

Fakuma illustreremo il potenziale delle nostre 

ALLROUNDER con una gamma di applicazioni e di 

presse ampiamente diversificata.
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La teleassistenza ARBURG (ARS) 
è da alcuni anni nel portfolio 
assistenza dell’azienda ed anche 

uno strumento di diagnosi consolida-
to. Tale strumento rileva informazioni 
specifiche sulla pressa che aiutano il 
personale qualificato sito in Lossburg 
a comprendere rapidamente i proble-
mi e a eliminarli in modo efficiente 
grazie ad un confronto dei dati sul 
gruppo di controllo della pressa. I dati 
sensibili del cliente rimangono tutta-
via sempre protetti da accesso.

 
La tecnologia pressa che diventa sem-

pre più complessa con periferica integrata 
e automazione rende l’impiego del siste-
ma ARS progressivamente indispensabile 
per le aziende di stampaggio ad iniezione. 
Eventuali preoccupazioni riguardanti la si-
curezza sono senza fondamento: l’allesti-
mento di un tale tipo di accesso ARS non 
può essere eseguito senza che vengano ri-
chiesti parametri aziendali sensibili, come 
ad esempio i dati di produzione. Senza la 
volontà del cliente e la trasmissione di un 
rispettivo indirizzo IP per l’accesso tramite 
internet, l’assistenza ARBURG non è asso-
lutamente in grado di accedere alle scher-
mate del gruppo di controllo SELOGICA. 
E anche dopo l’accesso è possibile 
 visualizzare esclusivamente lo stato reale 
della relativa pressa richiamando solo le  

pagine di diagnosi di quel preciso momento. 
Nel caso in cui una conversazione tele-

fonica con l’Hotline di ARBURG non fosse 
d’aiuto, diventa indispensabile affrontare 
alla radice il problema tramite l’ARS. 

L’ARS offre supporto efficace durante 
la ricerca guasti

In questo modo è possibile even-
tualmente evitare la visita di un tecnico 
dell’assistenza in sede, che comportereb-
be ulteriori costi per il cliente. Se l’ARS è 
installato e acceso, l’assistenza è in grado 
di selezionare e visualizzare le pagine di 
diagnosi necessarie con i parametri d’im-
postazione importanti direttamente dal 

proprio  monitor e controllare in tempo 
reale le impostazioni. Sfogliando i valori 
effettivi e gli snapshot delle schermate, gli 
operatori dell’Hotline ARBURG vengono 
supportati nell’esecuzione di una diagnosi 
più precisa e di una manutenzione delle 
ALLROUNDER a distanza. Ciò non agevola 
solo l’eliminazione rapida dei guasti ma fa 
risparmiare anche costi. 

I dati sensibili rimangono sicuri

Con l’ausilio del sistema ARS, ARBURG 
offre ai clienti una possibilità intermedia 
tra diagnosi telefonica e visita in sede del 
tecnico, economicamente remunerativa, al 
fine di risolvere in modo rapido e sicuro 
i problemi minori sulle ALLROUNDER in 
azienda. Grazie all’accesso restrittivo i dati 
sensibili del cliente rimangono sempre al 
sicuro. Le aziende interessate possono 
provare all’indirizzo www.demo.arburg.
com/ARS una versione demo completa 
dello strumento.

Guardare e
non toccare!
Teleassistenza ARBURG: Clienti e operatori Hotline 

direttamente connessi tramite internet

Controllo rapido: l’ARS trasmette ad 

ARBURG i dati riguardanti la pressa, solo se 

il cliente lo consente.

ASSISTENZA

Foto: kmitu / www.fotosearch.de
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materiale LDS per la produzione di cam-
pioni. 

Un esempio, a tale proposito, è lo svi-
luppo di elementi luminosi LED MID nei 
quali la società 2E ha unito due tecnolo-
gie all’avanguardia in un unico prodotto. 
Insieme alla società KaVo Dental GmbH di 
Warthausen sono stati sviluppati in solo 
sei mesi i primi di questi elementi luminosi 
di nuovo tipo per la società Dentaltechnik 
e a Gennaio 2010 sono stati implementati 
nella produzione in serie. 

Elementi luminosi LED MID richiesti 
in tutto il mondo

Che l’impiego a livello mondiale anche 
per il settore medicale, automobilistico e 
la tecnologia d’illuminazione, la tecnolo-
gia elettrica industriale e l’automazione sia 
estremamente interessante, lo dimostrano 
i diversi vantaggi degli elementi luminosi 
LED MID. Tra questi vantaggi si an-
noverano un consumo energeti-
co ridotto, una durata opera-
tiva maggiore, configura-
zione personalizzata della 
gamma colori, la focalizza-
zione ottimale della luce tramite 
ottica integrata, potenza d’illumina-

zione maggiore, facilità di sostituzione, 
maggiore affidabilità e miniaturizzazione. 

Attualmente la produzione avviene su 
impianti esistenti. La prima fase compor-
ta la produzione di pezzi di precisione con 
plastica attivabile dal laser Vectra E840i 
LDS su una ALLROUNDER 220 S idrau-
lica che lavora con una vite da 15 mm. 
Successivamente le basi sono passate al la-
ser e metallizzate creando così la struttura 
dei circuiti. Tramite il sistema automatizza-
to SMD avviene l’applicazione di resisten-
ze e LED che sono infine saldati nella fase 
di vaporizzazione senza piombo. L’ultima 
fase di produzione è l’assemblaggio delle 
basi, della lente e dell’alloggiamento non-
ché il controllo di funzionamento.

“Automatizzeremo anche la produ-
zione di elementi luminosi LED MID non 
appena le quantità di pezzi lo consentiran-
no”, dichiara Uwe Remer. 

Dal 2005 è iniziata la grande produzio-
ne in serie di alloggiamenti sensore veloci-
tà per i sistemi ESP®. La società 2E produ-
ce l’alloggiamento per la Bosch, la quale 
lavora ulteriormente tale componente ed 
infine lo consegna ai vari produttori di 
auto nel mondo. Nel 2010 sono stati pro-
dotti molti milioni di questi alloggiamenti 
di precisione. Trattandosi di componenti 

cruciali per la sicurezza, è assolu-
tamente necessario perseguire 
la strategia zero guasti. “Siamo 
uno dei pochi produttori che ri-
esce sull’intero ciclo di vita di un 

prodotto, a garantire la massima 

Uwe Remer (cfr. in alto a destra) punta sulle 

reti di competenza. Un esempio di successo 

sono gli elementi luminosi LED MID  

(cfr. in alto e in basso) per la tecnologia  

dentale (cfr. immagine a pagina 11). 

Fotos: 2E mechatronic
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INFOBOX

precisione e affidabilità richiesta”, dichiara 
soddisfatto Uwe Remer riguardo alla ca-
pacità prestazionale della sua azienda e 
alla massima fiducia che Bosch ripone in 
tale azienda.

Vengono prodotti alloggiamenti com-
pletamente automatici con quattro unità 
di produzione in una lavorazione orga-
nizzata in tre turni. Tale procedimento 
di produzione si articola nelle seguen-
ti fasi: i contatti, che sono alimentati da 
nastri, vengono piegati, singolarizzati e 
stampati, infine insieme alla boccole in 
metallo vengono disposti in uno stam-
po a due impronte e sovrastampati con 
PBT. Successivamente un robot preleva gli  
alloggiamenti finiti e li dispone in una 

 stazione di controllo.  
I pezzi di qualità disposti in 
ordine sono automatica-
mente inseriti nella confe-
zione di trasporto, e i pezzi 
di scarto vengono estratti. 

Tali impianti sono sta-
ti concepiti e progettati 
insieme ad un costrutto-
re di macchine speciali 
locale. “In questo caso  

l’ALLROUNDER T 1200 verticale con tavola 
rotante a tre stazioni si è rivelata la pres-
sa ad iniezione più adatta per tali prodot-
ti”, dichiara Uwe Remer che sin dall’inizio 
nel settore di stampaggio ad iniezione ha 
puntato su ARBURG. 

La pressa adatta per tutte le esigenze 

Oltre alla vasta offerta di ARBURG 
nell’ambito delle presse verticali, che 
soddisfa completamente le esigenze del-
la società 2E, il direttore apprezza anche 
l’affidabilità delle presse e dell’assistenza. 
“L’operatività della pressa ha un ruolo 
estremamente importante nella  nostra 
produzione organizzata in tre turni. 

Soprattutto se tale pressa, come è avvenu-
to nel 2010, lavora per diversi mesi, sette 
giorni su sette”.

La grande produzione in serie di alloggia-

menti complessi per sensore velocità dei si-

stemi ESP® (cfr. in basso) è altamente 

automatizzata (cfr. in alto).

Fondazione: 1982 Rolf Hiller GmbH, 
dal 2002 2E mechatronic GmbH & Co. KG
Superficie di produzione: 3.000 m²
Dipendenti: Circa 70
Fatturato: 10 milioni di Euro (2010)
Parco presse: Nove ALLROUNDER con 
una forza di chiusura compresa tra 150  
e 800 kN, tra le quali presse verticali con 
portapezzi continuo e presse con tavola 
rotante a tre stazioni
Certificazioni: DIN ISO/TS 16949, 
ISO 9001 e ISO 14001
Prodotti: Prodotti MID, sensori, 
 alloggiamenti, connettori a spina
Settori: Automobilistico (settore princi-
pale), sistemi elettrici industriali, tecnolo-
gia medicale, automatizzazione, energie 
rinnovabili
Contatto: www.2e-mechatronic.de 

RELAZIONE CLIENTI
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Dalla stazione di preriscaldamento (cfr. in 

alto a sinistra) vengono trasferiti gli inserti 

tramite il sistema robot nella stazione  

di  allineamento (cfr. in alto a destra) e suc-

cessivamente nello stampo (cfr. in basso a 

 sinistra). Dopo il montaggio di elementi 

 aggiuntivi il componente dell’alloggiamento 

per il comando valvola (cfr. in basso a  

destra) è pronto per il montaggio.

Componenti automobilistici del 
  futuro: più piccoli, leggeri e precisi

Philippe Nicolas del reparto Acquisti 
della Sonceboz fa una previsione riguardo 
alle esigenze future del settore automobi-
listico, che costituisce all‘incirca l’80 per 
cento del fatturato complessivo dell‘azien-
da: “Principalmente si tratta di produrre 
articoli sempre più piccoli, leggeri, econo-
micamente remunerativi, precisi e riprodu-
cibili. Ciò non è sempre facile nel caso dei 
nostri articoli volumetrici, in quanto ope-
riamo in un campo complesso”. 

I soggetti coinvolti della Sonceboz va-
lutano, tuttavia, la collaborazione con 
ARBURG per lo sviluppo di tali proget-
ti complessi in modo molto positivo. 
Philippe Nicolas sottolinea a tale proposi-
to: “ARBURG ci ha convinti sia con le sue 
ALLROUNDER sia con l’intero impianto. 

Siamo molto soddisfatti della precisione, 
stabilità e della riproducibilità dei processi. 
A tale proposito hanno contribuito anche 
le analisi dettagliate FMEA a priori riguar-
danti il concetto d’impianto fattibile. La 
certificazione “Run@Rate” importante per 
il settore automobilistico è stata dell‘88%, 
era richiesto come percentuale ottimale 
l‘85%. L’alta reciproca comprensione e la 
collaborazione orientata a trovare una so-
luzione tra il costruttore di stampi, la sede 
svizzera e il reparto progetti di ARBURG 
nonché Sonceboz, in qualità di commit-
tente, ci offre la possibilità anche in futuro 
di continuare tale collaborazione di suc-
cesso”. Tale opinione era stata espressa 
già in fase di acquisto delle altre tre presse 
ALLDRIVE elettriche.

PROGETTO

Fondazione: Nel 1936 come azienda a 
conduzione famigliare Sonceboz SA
Sedi: Sede centrale a Sonceboz 
(Svizzera), MMT a Besançon (Francia), 
Sonceboz Corp. a Ann Arbor (USA)
Prodotti: Attuatori, motori e 
componenti finiti per settori complessi 
quali ad esempio automobilistico  
e tecnologia medicale
Dipendenti: 860, di cui solo 110 
nel reparto sviluppo e ricerca
Fatturato: 140 milioni di euro nel 2010
Produzione/anno: Circa 35 milioni 
di motori
Contatto: www.sonceboz.com

Foto: Sonceboz
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ASSISTENZA

Una parte essenziale della 
filosofia aziendale ARBURG 
è la produzione dell’intera 

tecnologia di stampaggio ad iniezio-
ne presso lo stabilimento della sede 
centrale di Lossburg. Solo in questo 
modo è possibile realizzare costan-
temente qualità e affidabilità “Made 
by ARBURG – Made in Germany“. Ciò 
avviene, ad esempio, anche nell’ambi-
to dell’assistenza ricambi.

La produzione centrale di presse e pe-
riferiche non è uno svantaggio nel mondo 
odierno connesso e globale. Al contrario: la 
produzione di prodotti altamente tecnolo-
gici in un’unica sede offre vantaggi tangibili. 
I vantaggi logistici consistono nel manteni-
mento di un livello di qualità costantemente 
elevato, perché può essere controllato in un 
unico luogo di produzione. 

I tempi di trasporto non sono un 
 problema

I tempi di trasporto a livello mondiale 
perdono d’importanza. Oggi i carichi mas-
simi possono raggiungere in un tempo 
brevissimo la vostra destinazione ovunque 
nel mondo. Per tale motivo ARBURG si ri-
serva, a suo modo, di produrre esclusiva-
mente a Lossburg. In abbinamento all’ele-
vato livello di produzione interna intorno 
al 60%, si ottiene una situazione ottimale 
per i clienti.

Un chiaro esempio a tale proposito 
è la fornitura di ricambi. Un’operatività 

dell’oltre 90% assicura che per 
l’attuale gamma di periferiche 
e presse possa essere diretta-
mente consegnato ogni ricam-
bio, eventualmente necessario, 
presso la sede del cliente. 

Rispetto assoluto delle 
 commesse

Il servizio ricambi ARBURG è 
rapido e allo stesso tempo affi-
dabile, soprattutto nell’elabora-
zione e rispetto integrali tramite 
computer di tutte le commesse: 
dall’ordine tramite internet o te-
lefonicamente fino alla consegna presso 
il luogo di impiego grazie al relativo nu-
mero di riferimento (numero di tracking). 
Tutto ciò che viene ordinato presso la casa 
madre ARBURG fino alle ore 15 del pome-
riggio, l’azienda lo invia il giorno stesso, 
disponibilità dei ricambi permettendo. 

Il cliente trasmette il suo ordine telefo-
nicamente oppure tramite l’applicazione 
internet ARBURG. Se chi esegue l’ordine, 
lascia il proprio indirizzo email, non ap-
pena la spedizione è pronta, ARBURG lo 
comunica automaticamente al cliente via 
email. In tale conferma di spedizione al 
cliente viene anche comunicato un codice 
di riferimento” tracking” del corriere scel-
to dal cliente. La tracciabilità globale della 
spedizione per i grandi corrieri internazio-
nali viene garantita tramite tale codice via 
internet. Werner Baiker, dipendente nel 
reparto sviluppo spedizioni e esportazioni,   

afferma a tale proposito: “Tale tipo di 
assistenza funziona senza problemi glo-
balmente e offre la necessaria trasparen-
za e sicurezza nella fornitura di ricambi. 
Tuttavia per noi tale servizio è molto utile 
al fine di predisporre la disponibilità pun-
tuale e precisa dei tecnici dell’assistenza 
presso la sede del cliente: grazie alla trac-
ciabilità della spedizione il personale ad-
detto può presentarsi presso la sede del 
cliente, quando il ricambio è arrivato a 
 destinazione”.

Rapidamente in tutto 
il mondo
Vantaggi di una produzione centralizzata: Esempio di 
approvvigionamento di ricambi

Logistica perfetta: Ricambi 

e tecnici dell’assistenza contempo-

raneamente presso il cliente in sede.
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Formplast: Un debutto di successo nell’iniettocompressione di lenti a LED

Al fine di differenziarsi netta-
mente dai fornitori, la società 
ceca Formplast Purkert GmbH 

preferisce produrre pezzi in plastica 
complessi. E a tale scopo costruisce 
autonomamente gli stampi adatti 
presso la propria sede. L’azienda dà 
grande valore alla condivisione e tra-
sferimento delle conoscenze. Il suc-
cesso dà ragione a Formplast: con il 
supporto degli esperti di stampaggio 
ad iniezione ARBURG si è ottimizzato, 
ad esempio, l’iniettocompressione di 
lenti a LED, rendendo quindi la produ-
zione di pezzi più sicura ed efficiente.

La società Formplast unisce il variegato 
know-how sotto un unico tetto e produce 
componenti complessi che pongono sfide 
ed esigenze elevate in fase di lavorazione. 
“I nostri punti di forza consistono nella 
metallizzazione dei pezzi di plastica e nello 
stampaggio ad iniezione di pezzi ottici”, 
spiega il titolare e direttore generale del-
la Formplast, Zdenek Purkert. Infine, tra i 
prodotti vi sono, ad esempio, conduttori 
luminosi e lenti a LED trasparenti in poli-
carbonato, usati nei fari delle auto per ab-
baglianti, anabbaglianti e luci diurnie. 

I pezzi vengono prodotti principalmen-
te sulle ALLROUNDER. Un notevole punto 
di forza di ARBURG è, secondo Zdenek 
Purkert, oltre alla tecnologia di prima clas-
se e all’assistenza competente, la comuni-

cazione aperta e. soprat-
tutto, un’ottima capacità 
di trasferire le conoscen-
ze. “Quando vengono 
appuntati nuove appli-
cazioni o nuovi progetti, 
gli esperti dello stam-
paggio ad iniezione di 
ARBURG ci supportano in 
modo molto competente. 
Attualmente sono in uso 
otto unità di produzione 
speciali che abbiamo pro-
gettato e realizzato tutte 
insieme ad ARBURG. 

La semplicità e flessi-
bilità della collaborazione 
tra le due aziende, emer-
ge chiaramente nella produzione delle 
 lenti a LED. 

Risoluzione dei problemi riguardanti  
i pezzi ottici a parete spessa

Fino a poco tempo fa la società 
Formplast produceva pezzi ottici a parete 
spessa con il tradizionale processo di stam-
paggio ad iniezione. Con tale processo si 
presentavano continuamente due proble-
mi: avvallamenti che riducevano la qualità 
dei pezzi, nonché estrattori danneggiati, 
a causa di una post-pressione e pressione 
d’iniezione eccessive sul punto di iniezione 
nella base filigranata. Il risultato sono tem-

pi di inattività improduttivi e nel peggiore 
dei casi il mancato raggiungimento delle 
quantità di pezzi prescritti. 

Pertanto proprio nella primavera del 
2010 è arrivato un invito della filiale 
ARBURG ceca a partecipare ad un semi-
nario sull’argomento iniettocompressione 
a Brno. In tale contesto è stato presenta-
to, tra gli altri argomenti, la protezione del 
complessivo estrattore quale vantaggio 
principale nel processo di iniettocompres-
sione di lenti a LED. Poiché la pressione si 
distribuisce in modo uniforme sulla grande 
superficie della cavità nella parte anterio-
re e sulla parte posteriore dell’estrattore è 
invece al minimo, non si verificano rotture. 

Insieme otteniamo migliori risultati

Fotos: Formplast
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Formplast: Un debutto di successo nell’iniettocompressione di lenti a LED

INFOBOX
Di conseguenza la sicurezza d’esercizio è 
elevata.

La Formplast si è rapidamente convinta 
che l’iniettocompressione ha un futuro e 
che l’azienda deve continuare a sviluppar-
la. Con l’ausilio di uno schizzo del principio 
in questione, fatto durante la relazione del 
seminario, i professionisti qualificati nella 
costruzione di stampi hanno costruito in 
cinque mesi uno stampo a 8 impronte 
completo per le lenti a LED. Hanno scelto 
uno stampo di iniettocompressione con 
telaio cavità a molle. 

In fase di collaudo la Formplast ha 
constatato tuttavia disillusa che non fun-
zionava correttamente. I pezzi stampati 

sono stati sovrastampati. Dopo una rapida 
diagnosi telefonica con l’esperto ARBURG 
Rolf-Uwe Müller, Formplast ha costruito 
in un giorno nuove molle e hanno viag-
giato senza esitazione con lo stampo nel 
baule all’incirca 750 km da Bystřec nella 
parte est della Repubblica Ceca a Lossburg 
nella Foresta Nera. Qui lo stampo è stato 
inizialmente analizzato e in un ciclo a vuo-
to sono stati impostati i cosiddetti indici 
delle molle. 

Evitare in modo affidabile gli avval-
lamenti

“Nel momento in cui siamo passati dal-
lo stampaggio ad iniezione all’iniettocom-
pressione, dalla pressa sono usciti imme-
diatamente pezzi di qualità”, così hanno 
espresso il loro entusiasmo i costruttori di 
stampo della Formplast. Al fine di evitare 
in modo affidabile gli avvallamenti è stato 
necessario adattare solo gli spessori dello 
stampo. Appena tre settimane dopo è arri-
vato l’ordine per una ALLROUNDER 370 S  
con una forza di chiusura pari a 600 kN e 
un gruppo di iniezione 100, naturalmente 
con l’allestimento speciale per l’inietto-
compressione. Inoltre, sono stati ordinati 
una vite con posizione regolata e un siste-
ma di misurazione esterno per un sensore 
corsa d’iniettocompressione, adatto allo 
stampo. Per la produzione di lenti a LED 
tale pressa di iniettocompressione lavora 

dall’inizio del 2011 presso la Formplast,  
24 su 24. Da allora sono stati progettati 
presso la sede della Formplast ulteriori 
stampi per i pezzi ottici. La fruttuosa colla-
borazione continuerà sicuramente ancora 
per molto tempo.

Sulle sue ALLROUNDER (cfr. al centro a de-

stra) Formplast produce, ad esempio, lenti a 

LED per i fari delle auto (cfr. in alto). Zdenek 

Purkert (cfr. al centro a sinistra) è soddisfatto 

che si sia implementata con successo l‘iniet-

tocompressione in produzione.

Insieme otteniamo migliori risultati

Fondazione: 1991 come ufficio di 
 costruzioni
Sedi: Due stabilimenti di produzione 
nella Repubblica Ceca
Dipendenti: 300
Settori: Automobilistico, elettronico, 
stampaggio ad iniezione tecnico
Settori aziendali: Pezzi ottici, articoli 
tecnici, costruzione propria di stampi, 
 rivestimenti, montaggio di complessivi
Parco presse: Circa 50 presse ad inie-
zione, di cui 37 ALLROUNDER con una 
forza di  chiusura da 400 a 4.000 kN
Contatto: www.formplast.cz

Foto: Yurok Aleksandrovich

today 47/2011 21











400

600

200

0

[kN] [mm/s]

1000

1500

500

0
[mm] 200 150 100 50 0



400

600

200

0

[kN] [mm/s]

1000

1500

500

0
[mm] 200 150 100 50 0



We drive EDRIVE: Con l’aggiunta di nuovi modelli alla nostra gamma di presse elettri-

che si copre un’ampia gamma di applicazioni. Investite in presse ad iniezione elettriche moderne. In una 

tecnologia all’avanguardia ad un prezzo ridotto. Per ottenere profitti in modo affidabile con prodotti di 

punta. La nuova serie EDRIVE: Ad efficienza energetica, precisa e prestante. Una per tutte le esigenze!
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ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 · 72286 Lossburg
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
Fax: +49 (0) 74 46 33 33 65
e-mail: contact@arburg.com


