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ARBURG contraddistingue i suoi
prodotti a risparmio energetico con
il contrassegno “Energy Efficiency”
“e2"”, presentato per la prima volta
in occasione dei giorni 2008 dedicati
alla tecnologia.

ARBURG




EDITORIALE

il 2007, con un consolidato
fatturato di 409 milioni di
euro, & stato I'anno di mag-

gior successo nella storia del-

I'azienda. Di questo successo
desidero ringraziare di tutto cuore, a nome di ARBURG,
i nostri Clienti: quelli con cui in parte collaboriamo gia
da decenni ed anche con i nuovi arrivati.

La nostra gamma Clienti spazia dalle piccole aziende di
stampaggio, con solo poche presse, alle imprese glo-
bali con sedi di produzione sparse in tutto il mondo.
Con questa rete internazionale di vendita ed assistenza
offriamo a tutti un pacchetto completo di prestazioni
di servizi in loco e, con il nostro programma modulare,
i prodotti pit adeguati. Tutto questo & dovuto al fatto che
ARBURG, in tutti i suoi progetti, pone in vista le esigenze
dei suoi Clienti.

Un buon esempio & la serie di ALLROUNDER V verticali

con sistema a spazio aperto, progettata su richie-

Care lettrici e cari lettori, I

sta dei Clienti e che comprende tre modelli. La nuova
ALLROUNDER 375 V & stata una delle novita dei giorni,
di quest’anno, dedicati alla tecnologia e nell’ambito dei
quali & stata presentata per la prima volta.

La risonanza dell’'evento di primavera durato tre gior-
ni, testimonia anche quest’anno il grande interesse del
settore internazionale delle materie plastiche. | giorni
2008 dedicati alla tecnologia, con oltre 4.100 visitatori
da 44 paesi, hanno superatro, con parole e scritti, tutti i
record e sono quindi stati un forum perfetto per presenta-
re al mondo internazionale del settore “Energy Efficiency
Allround” I'obiettivo della nostra azienda.

Ne saprete di piu nelle pagine che seguono.

Vi auguriamo una piacevole lettura di questo

Nostro NUOvo numero.

Michael Hehl

Socio e Direttore Generale
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costi energetici in aumento su-

periore alla media, sono il tema

al vertice sia nei settori che lavo-
rano consumando molta energia, sia
in quelli che desiderano risparmiare
energia. ARBURG per essere all’al-
tezza di questa tematica sia per la
propria azienda ma anche per tutti
i Clienti, segue il criterio della valuta-
zione globale.

Per raggiungere totalmente gli obiettivi
prefissati e per poter lavorare risparmian-
do energia, viaggia su piU binari: su uno
si analizzano i potenziali d'energia riferiti

alla produzione ed alla gestione interne,
sull'altro le possibilita di configurare la
propria tecnologia ARBURG in modo da
utilizzarla risparmiando energia.

Per ARBURG la tematica non & assolu-
tamente nuova. l'azienda anzi, utilizza da
lungo tempo tutte le nuove possibilita in-
novative, per produrre risparmiando ener-
gia e quindi decongestionare I'ambiente.
Attualmente, tuttavia, gli accorgimenti
sono legati ad un'eccezionaleiniziativa
“Energy Efficiency Allround”.

Quest’insieme di accorgimenti costitui-
sce un'importante obiettivo dell’azienda
per il 2008. ARBURG, anche in questo
caso avanza in modo globale, ove I'espres-
sione in questo contesto significa che sia




AZIENDA

Il tema al vertice 2008

I'azienda stessa sia i successivi campi d'uti-
lizzo di tutti i prodotti ARBURG, sono va-
lutati dal punto di vista dell’'ottimizzazione
dell’energia ed infine anche del risparmio
energetico.

Questo modo di procedere porta tut-
tavia ad un’ulteriore importante premessa
per operare effettivamente ottimizzando
energia a tutti i livelli ARBURG lavora non
solo per produrre le ALLROUNDER con un
dispendio energetico, il minimo possibile,
ma anche per configurare la tecnologia
ARBURG in modo da risparmiare il piu
possibile energia. L'azienda desidera inol-
tre contribuire, con il suo know-how, a mi-

nimizzare presso i Clienti, in modo effet-
tivo, il consumo d’energia. | Clienti hanno
gia piu volte richiesto una tale eccezionale
prestazione di servizi ed ARBURG ¢ pronta
ad esaudire la richiesta.

ARBURG, per quanto riguarda i settori
azienda e prodotti, impone le seguenti re-
gole: per quanto riguarda I'azienda, anche
ottimizzazioni ininterrotte della produzio-
ne, ad esempio adeguata progettazione,
riduzione della lavorazione su particolari
in ghisa, ottimizzazione continua del pro-
cesso di produzione (sostituzione, centra-
lizzazione ed automatizzazione), risparmio
d’energia con areazione naturale, lampade
a risparmio energetico o tecnologia d'in-
formazione nel rispetto dell'ambiente,

recupero del calore mediante gestione
del calore del processo o anche impie-
go di centrali termoelettriche ed energie
rigenerative con impianti solari ovvero
geotermia, contribuiscono a far consuma-
re minor energia.

Per quanto riguarda i prodotti si tratta
soprattutto di valutare, dal punto di vista
energetico, tuttoil processo di stampaggio.
Qui ad esempio si pud analizzare il bilancio
energetico complessivo dalla preparazione
del materiale, alla formazione del pezzo ed
alla fase di raffreddamento. Si considera-
no anche le emissioni della pressa nell'am-
biente (aria, acqua) i relativi comandi e le
possibilita d'ottimizzazione grazie alla mo-
dularita ALLROUNDER tipica di ARBURG.
Di questo fanno parte ad esempio I'ade-
guato dimensionamento del sistema di
controllo e del gruppo iniezione, il sistema
ARBURG a risparmio energetico AES ed il
dosaggio elettromeccanico ARBURG AED,
che vengono offerti come opzione o come
kit in dotazione per “advance”.

Sulle ALLROUNDER ARBURG ha esegui-
to innumerevoli test che hanno mostrano
inequivocabilmente come le diverse e mo-
dulari alternative in dotazione si ripercuo-
tano sul consumo energetico delle presse.

Infine anche lo stampo con termorego-
lazione, raffreddamento e flusso di calore
e la disponibilita degli impianti influiscono
su “Energy Efficiency” del sistema di stam-
paggio. Questi accorgimenti sono affian-
cati da un insieme di altre attivita per poter
far conoscere, in modo duraturo, l'iniziati-
va ARBURG al pubblico qualificato. Cosi si
sono tenute e sitengono, tra l'altro, diverse
conferenze sul tema “Energy Efficiency”,
ad esempio durante i giorni dedicati alla
tecnologia e nell'ambito della serie di ma-
nifestazioni “Technologie on Tour 2008”
(vedere pagina 10). Inoltre i prodotti a ri-
sparmio energetico come le ALLROUNDER
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Esempi per approcciarsi in modo efficace con
I'energia: la ridotta lavorazione delle fusioni
(foto in alto) - visibile grazie alle zone verdi

e quindi non lavorate - I'utilizzo di impianti
solari (foto a sinistra), o il contrassegno del-
I'ALLROUNDER A elettrica con il contrassegno

“Energy Efficiency” “e2” (foto a destra).

A elettriche, le ALLROUNDER S “advance”
idrauliche e le ALLROUNDER con coman-
do elettromeccanico del dosaggio, vengo-
no contraddistinti chiaramente con il con-
trassegno “Energy Efficiency” “e2”. In tal
modo i Clienti sono consapevoli di lavora-
re con tecnologia a risparmio energetico.
ARBURG infine assegnera ai Clienti anche
un “"Award" per prestazioni particolari
riferite a “Energy Efficiency”.

Sono gia state previste azioni
di pubbliche relazioni o anche la
cooperazione con VDMA in dire-
zione di un “pass” per l'energia.
Obiettivo evidente & la collaborazione
fidata e di sicuro successo con i Clienti per
ampliare il settore della produzione, me-
diante stampaggio, a risparmio energeti-
co. “Energy Efficiency Allround” diventa in
tal modo un programma d'azione comple-
to che coinvolge in egual misura I'azienda
ed i Clienti portando quindi anche notevoli
vantaggi ad entrambi.



re giorni, mille visitatori esper-

ti da tutto il mondo, una visio-

ne d’assieme sull’intero prog-
rammapresse e tecnologia ARBURG,
un ampio e vario spettro d'impiego,
conferenze di specialisti motivati ed
un intenso cambio di opinioni tra tec-
nici del settore stampaggio: queste
sono le eccezionali caratteristiche dei
giorni ARBURG dedicati alla tecnolo-
gia. Grazie a questo riuscito mix di teo-
ria e pratica, ogni anno I'evento rap-
presenta sempre un momento d‘alta
tecnologia nel settore internazionale
dello stampaggio ad iniezione.

Con un record di oltre 4.100 visitatori
internazionali, i giorni 2008 dedicati alla
tecnologia non devono temere il confronto
con molte fiere del settore. Nella sede di
LoBburg, fra il 3 ed il 5 aprile, sono arrivati
visitatori esperti da 44 nazioni. Circa il 62%
veniva dalla Germania. | gruppi dalla Francia

e dalla Polonia, con circa 160 partecipanti,
hanno rappresentato la maggior percentua-
le internazionale di partecipanti. A seguire
135 ospiti da USA, circa 130 dall'ltalia, circa
120 dalla Cecenia e oltre 100 dalla Svizzera.
Sono venuti a LoBburg anche specialisti da
Cina, Tailandia, India, Giappone, Malesia,
Vietnam, Sud Africa, Australia e Brasile.
Con piu di 50 presse esposte e stata
offerta una panoramica dettagliata della
tecnologia di stampaggio ARBURG, in una
dimensione cosi ampia, impossibile da
vedere durante qualsiasi altra fiera
internazionale. /
A completamento ci sono sta-
te  manifestazioni tecnologiche
con conferenze di esperti sui temi
“Energy Efficiency Allround”, sistema
computerizzato ARBURG ALS, manteni-
mento preventivo e metrotomografia, cui
hanno partecipato ben 1.500 visitatori.
Questi ultimi, in uno speciale settore espo-
sitivo, hanno ricevuto informazioni sulle
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ampie prestazioni di servizi pre- e post-ven-
dita dellazienda.
Il tema al vertice della manifestazione
& "Energy Efficiency Allround”- I'obietti-
vo ARBURG per il 2008 presentato per la
prima volta ad un pubblico competente in-
ternazionale nell’ambito dei giorni dedicati
alla tecnologia (vedere pag.4).
Nell'omonima conferenza di esperti sul
tema si é valutato tutto il processo
? di stampaggio dal punto di vista
energetico. Sono state rappresen-
tate le correnti d'energia, suddivi-
se in percentuali attive, poi succes-
sivamente analizzate: le possibilita
potenziali sono state deviate all'eserci-
zio a risparmio energetico.
E apparso per la prima volta anche il con-
trassegno ARBURG “Energy Efficiency” “e2”
di cui erano dotate tutte le ALLROUNDER A
elettriche, le ALLROUNDER S "advance”
idrauliche e le ALLROUNDER con il comando
elettromeccanico del dosaggio.

y
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nale tra operatori

Piti di 50 prodotti esposti, dalle applica-
zioni standard a quelle d'alta tecnologia,
mostravano l'intero spettro di stampag-
gio ad iniezione, che la tecnologia pressa
ARBURG ¢ in grado di soddisfare. Tra l'al-
tro sono stati presentati pezzi stampati con
funzione integrata, stampaggio multicom-
ponente, lavorazione di termoindurenti,
elastomeri, LSR ed LCP, stampaggio ad
iniezione di fibra di cuoio e polimero di le-
gno, la sovra-iniezione di inserti, Inmould-
Labelling, prodotti da imballaggio con cicli
veloci, tecnologia medicale, produzione di
particolari destinati all'industria ottica in un
ambiente incontaminato da polvere, pezzi
tecnici e di precisione, stampaggio ad inie-
zione di poveri (PIM), tecnologia pressione
interna gas (GIT) e la produzione di prefor-
me in PET.

Il settore espositivo “automazione”, gra-
zie a diversi progetti, ha convinto i visita-
tori della competenza ARBURG nel settore
riguardante isole di produzione complesse.
Su grandi ALLROUNDER S con fasi di pro-
duzione integrate come montaggio o sal-
datura a ultrasuoni sono state ad esem-
pio presentate applicazioni impegnative.
La produzione di un fotoconduttore LED
funzionale su un’ALLROUNDER 370 S per
tre componenti ha suscitato grande inte-
resse. Sono stati inseriti non solo i LED
e la resistenza ma sono stati stampati
anche i conduttori.

Le ALLROUNDER A elettriche, integra-
te in isole di produzione, mostravano un‘ap-
plicazione IML o la produzione di regoli con
impressione laser, subordinata, dei caratteri.

AZIENDA

Un momento di alta tecnologica & sta-
to il debutto del’ALLROUNDER 375 V con
500 kN forza di chiusura, che completa la
serie delle presse verticali con sistema a
spazio aperto nella gamma superiore del-
le forze di chiusura. Su questa pressa ve-
niva utilizzato il processo Exjection® di IB
STEINER e I'Hybrid Composite Products
GmbH. Con Exjection® si possono produrre
elementi strutturali lunghi e con pareti sottili
anche utilizzando materiali termoplastici vi-
scosi. Pezzi di grandi dimensioni si possono
quindi produrre anche con piccole forze di
chiusura. Le pressioni di lavorazione riman-
gono minime, i costi di produzione si ridu-
cono in modo significativo. Il ridotto impie-
go della forza di chiusura determina il pro-
cesso da utilizzare con le ALLROUNDER V
verticali. Grazie allo stampo montato in
orizzontale, anche il movimento di trasfe-
rimento, durante il processo d'iniezione,
avviene in orizzontale. Il sistema a spazio
aperto verticale non comporta alcuna li-
mitazione strutturale della lunghezza dello

del settore

Ogni anno, in primavera, arrivano a LoBburg
migliaia di visitatori da tutto il mondo per
partecipare ai i giorni dedicati alla tecnologia.
Ci si aspetta non solo un programma versatile
di teoria e pratica di stampaggio, ma anche
debutti come quelli dell’ALLROUNDER 375 V

o del contrassegno “Energy Efficiency” “e2”.

stampo, della corsa e quindi della lunghez-
za degli elementi strutturali.

Grazie alla loro versatilita tecnologica
i giorni dedicati alla tecnologia ARBURG
sono diventati nel frattempo una scadenza
fissa nel calendario del settore delle materie
plastiche ed hanno quindi ancora una vol-
ta confermato, in modo convincente, che
questo concetto d'informazione arriva mol-
to bene in tutto il mondo sia ai Clienti sia
agli interessati.
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Competenza nel

a progettazione e la produzio-
ne di prodotti tecnico-medicali
richiede alta precisione, un pro-
nunciato standard di qualita, cono-
scenze approfondite per la lavorazio-
ne di materiali termoplastici e siliconi,
degli inserti e per l'utilizzo dello stam-
paggio ad iniezione di bicomponente.

APEC, l'azienda americana domiciliata
in California e dal gennaio 2008 affiliata
di Helix Medical LLC, suo Cliente da piu
di dieci anni, & in grado di offrire tutto
questo. APEC ¢é stata fondata nel mar-
zo 1997 da Anura Welikala e Wolfgang
Buehler. APEC, insieme alla consociata
Mogor Mold, costruttore di stampi, pud
ripercorrere con la memoria oltre un de-
cennio di storia aziendale di grande suc
cesso. Wolfgang Buehler era ed é titolare
di Magor Mold, mentre Anura Welikala
era allora Cliente di questo costruttore di
stampi. La storia d'espansione delle due
aziende ¢ iniziata quando Anura Welikala
ha messo a confronto le prestazioni di
Magor Mold con quelle dei costruttori di
stampi con i quali aveva precedentemente
collaborato in Asia e nella costa orientale
ed occidentale USA. Grazie alla sua pie-
na soddisfazione ed alla stessa esigenza
di qualita, entrambi i nuovi partner han-
no deciso di creare insieme - in un primo
tempo per provare gli stampi prodotti da
Mogor Mold - un‘azienda per lo stampag-
gio ad iniezione.

L'attivita dell’azienda e partita nel 1997
in Irwindale ad est di Los Angeles con tre
collaboratori, un Cliente ed una pressa ad
iniezione conseguendo profitti gia dopo
due trimestri: alla fine del primo anno d‘at-
tivita il parco presse contava gia sei presse.
La storia di successo ha proseguito senza
intoppi e cosi nel 2006 si & registrato un
fatturato di 13,5 milioni di dollari. Oggi i

prodotti tecnico-medicali costituiscono
circa il 99% del fatturato APEC. Dal 2005,
la sede dell'azienda pari a circa 23.000
metri quadrati, ove si produce sette giorni
su sette e 24 ore su 24, si trova in prossimi-
ta di Baldwin Park. La configurazione di un
ambiente incontaminato da polvere classe
10.000 per il montaggio di apparecchiatu-
re & in fase di realizzazione ed in seguito
ci sara spazio sufficiente anche per un se-
condo ambiente classe 100.000. Lo svilup-
po di successo dell'azienda & dimostrato
inoltre dal fatto che APEC dal 1° gennaio
2008 é stata rilevata da Freudenberg NOK
ed ora fa parte del gruppo Freudenberg.

Ultimamente APEC ha inaugurato una
seconda sede di produzione a Shenzhen in
Cina. APEC ASIA, per quanto riguarda la
tecnologia di produzione e dei collabora-
tori, ha la stessa eccellente dotazione del-
la Casa Madre americana. “Circa 12.000
metri quadrati destinati alla produzione
ed un ambiente incontaminato da polvere
classe 100.000 esemplificano chiaramente
che I’Asia ha per noi e per i nostri Clienti
un significato essenziale” conclude Anura
Welikala. La Cina sara uno dei pit grandi
mercati per i prodotti di lusso ed i prodotti
tecnico-medicali d‘alta tecnologia perfet-
tamente si adattano a questo segmento.
Pertanto ci si aspetta un’ulteriore grande
crescita.

| prodotti APEC attualmente sono
utilizzati in Cina, Messico, Repubblica
Dominicana, Puerto Rico e naturalmente
in USA. Nel 2006 il fatturato & aumenta-
to del 30%, il numero di Clienti & rimasto
pressappoco uguale e la maggior parte
di questi seque APEC gia da molti anni.
APEC oggi ha, in USA, 125 dipendenti ed
in Cina, dalla fine del 2008, i collaboratori
sono diventati gia 100.

A Baldwin Park attualmente lavo-
rano 43 presse ad iniezione - di cui



RELAZIONE CLIENTI

la tecnologia me

14 ALLROUNDER - con forze di chiusura
tra 28 e 300 tonnellate US comprese otto
isole di produzione speciali per silicone.
APEC ASIA é stata inaugurata nel 2007
con sei presse ad iniezione con forza di
chiusura tra 550 e 2.000 kN. Con un li-
vello di qualita altissimo, certificato da
ISO 13485: 2003 e dai riconoscimenti
americani CDHS Licensed Medical Devi-
ce Manufacturer, FDA ¢cGMP e FDA QSR,
si producono cateteri, apparecchiature
per il lavaggio del sangue, ausili per aghi
e componenti per iniezioni endovenose.
Oltre ai prodotti tecnico-medicali, APEC
ha un eccellente know-how in fatto di
lavorazione di multicomponente quindi
non meraviglia il fatto che non pochi
prodotti abbiano fallito presso altri pro-
duttori prima di poter essere prodotti
con successo da APEC.

APEC ha particolarmente successo
nel settore dell'iniezione di silicone, il
cosi detto Liquid Injection Moulding
(LIM). APEC utilizza inoltre otto presse
ARBURG tipo ALLROUNDER S e C con
moderni gruppi per l'iniezione di silico-
ne, gruppi per il vuoto e circuiti tem-
peratura chiusi. Si utilizzano stampi a
canale freddo per soddisfare elevati
esigenze nell’ambito della precisione
di ripetibilita delle presse. Per tale
motivo le ALLROUNDER sono
state dotate di regolazione

della posizione/veloci-
ta e gli stampi adegua-
tamente automatizzati
a causa della neces-
saria costanza del tempo ciclo. Per APEC
& stata molto importante anche l'elevata
flessibilita delle ALLROUNDER poiché le
presse, quando non si producono pezzi in
silicone, si possono velocemente riallestire
per lo stampaggio di materiali termopla-
stici. Questa modifica si realizza in meno
di due ore.
La collaborazione con ARBURG esi-
ste quasi dall'inizio dell'attivita APEC.
Nel frattempo sono entrate in fun-
zione anche  ALLROUNDER A
elettriche, ALLROUNDER T con tavola
rotante, presse per multicomponente
ed ALLROUNDER con gruppo chiusura
orientabile. APEC & soddisfatta a tutto
tondo della qualita delle presse e del-
la collaborazione ARBURG: “ARBURG
& nota in tutto il mondo come pro-
duttore leader di presse ad iniezione
ed APEC compra solo le attrezzatu-
re migliori” asserisce il titolare Anura
Welikala. “I prodotti tecnico-medicali
richiedono infatti il meglio della tecno-
logia di produzione disponibile sul mer-
cato e questo lo da solo ARBURG !”

dicale

Foto a sinistra: Jurgen Giesow

(a destra) Direttore del settore
ARBURG responsabile per APEC si
congratula con Anura Welikala in oc-
casione del decimo anniversario. Foto
a destra: In ambiente incontaminato,
APEC produce con le ALLROUNDER A

elettriche prodotti tecnico medicali.

PLASTIC AND SILICONE MOLDING
A Division of Helix Medical

INFOBOX B |

Fondazione: 1997

Sedi: USA, Cina

Fatturato: 13,5 milioni di dollari (2006)
Aree di produzione:

23.000 metri quadrati (USA),

12.000 metri quadrati (Cina)
Collaboratori: 125 (USA),

100 entro la fine 2008 (Cina)

Parco presse: 49 presse ad iniezione
(USA e Cina)

Prodotti: prodotti tecnico-medicali in
materiali termoplastici e siliconi
Contatto: APEC, 5050 Rivergrade
Road, Baldwin Park, CA 91706, USA
www.apecplastics.com
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AZIENDA

ARBURG In tournee mternazmnale

on la serie di manifestazioni

internazionali “Tecnology on

Tour 2008” ARBURG visita i
suoi Clienti in loco e presenta il suo
attuale obiettivo "Energy Efficiency
Allround”. Con le filiali ed i partner
commerciali si organizzano numerosi
eventi per attirare I'attenzione inter-
nazionale sul tema ”Energy Efficiency”
e presentare l'adeguata offerta di
consulenza e di prodotti ARBURG.

Obiettivo delle circa 50 manifestazioni
internazionali, di cui fanno parte un ca-
mion itinerante, open - house e seminari,
& quello di sensibilizzare i partecipanti sul
tema “Energy Efficiency” e mostrargli i di-
versi potenziali di risparmio.

ARBURG, grazie alla sua esperienza ed
alla sua profonda e vasta conoscenza del
processo, & a disposizione dei suoi Clien-
ti, in qualita di interlocutore, per garantire
una produzione a risparmio energetico.
In tutte le manifestazioni ad at-
tirare I'attenzione & sempre
una conferenza di esperti
nel cui ambito vengo-
no valutati dettaglia-
tamente, dal punto /
di vista energetico,
pressa ad iniezione,
stampo e processo
globale. Si analizza
il bilancio energeti-
co globale (prepara-

Foto: nova imagen

zione del materiale, formazione e processo
di raffreddamento) e si mostrano le possibi-
lita di ottimizzazione riferite a pressa, stam-
po e disponibilita dell'impianto.

Nei seminari internazionali, la confe-
renza di esperti su “Energy Efficiency”
viene ampliata con altri temi attuali sullo
stampaggio ad iniezione. Gli eventi open
house delle filiali e dei partner commer-
ciali offrono una piattaforma ideale per
trasmettere ai Clienti il completo know-
how ARBURG, riferito ad una produzione
a risparmio d’energia, ed il programma di
produzione completo ARBURG.

Il terzo elemento delle manifestazio-
ni & il camion del gruppo francese “De-
stination Plasturgie” che da meta aprile
2008 fino alla fine dell'anno sara in tour
in Europa. Esso & equipaggiato in modo
speciale e presenta, in teoria ed in pratica,

I'affascinante mondo della
tecnologia delle materie
plastiche insieme all'obiet-
tivo ARBURG “Energy Ef-
ficiency Allround”. A tale
scopo sul camion & installata
un’ALLROUNDER 320 A con 500
kN forza di chiusura che mostra,
in pratica, la produzione a rispar-
mio d'energia di pezzi stampati.
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La prima sosta del camion itinerante

@ stata la piazza del municipio a
Copenaghen (foto in alto). Sul camion
gli esperti ARBURG hanno spiegato la

produzione a risparmio energetico

mediante stampaggio (foto a destra).




nnovativa, complessa e tecno-

logicamente di alta qualita: cosi

recitano le direttive del centro di
formazione francese CFAO (Centre de
Formations d’Apprentis d’Oyonnax)
in merito all'isola di produzione che
deve essere utilizzata per la formazio-
ne professionale.

Al progetto, realizzato in 15 mesi,
hanno partecipato complessivamente 12
partner. La coordinazione principale &
stata affidata al centro di formazione pro-
fessionale per la lavorazione delle materie
plastiche CFP (Centre de Formation de la
Plasturgie). Capo commessa per I'isola
di produzione completa & stata la filiale
ARBURG francese che ha strettamente
collaborato con il reparto progettazione
della Casa Madre tedesca.

Il progetto & stato concepito da un
team di esperti tra i rappresentanti dei
vari partner di cooperazione. Obiettivo era
quello di produrre, con un processo di alta
tecnologia, un complesso particolare tec-
nico con un disign innovativo.

Dopo aver definito il prodotto - un re-
golo con goniometro, lente integrata e
scala impressa a laser - ed il relativo desi-
gn, si trattava di trovare il processo di pro-
duzione piti adatto. E risultato che il modo
migliore di produrre il regolo era quello di
utilizzare uno stampo ad una cavita per
ottenere, mediante iniezione sequenziale
in tre punti, un’ottimale reazione di scor-

rimento e poter ridurre la
deformazione dei pezzi
finiti, come testimoniano
specifici studi fatti.

Novita importante nello stampag-
gio ad iniezione sono i sistemi a canale cal-
do con tre ugelli con chiusura ad ago con
controllo esterno per I'iniezione sequen-
ziale e sensori nello stampo per controllare
temperatura e pressione. Per produrre la
lente durante il processo di stampaggio, lo
stampo dispone di un punzone da stam-
pa comandato dal dispositivo estrazione
anime.

Cuore dell'isola di produzione e
Un’ALLROUNDER 420 A elettrica con
1.000 kN forza di chiusura con siste-
ma robot MULTILIFT V per il prelievo e
I'appoggio dei pezzi. | regoli, grazie ad
un‘unita di ribaltamento integrata nella
pinza, sono posizionati su una tavola ro-
tante con 24 stazioni in modo che, dopo
un adeguato tempo di raffreddamento,
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Sulla tavola rotante a 24 stazioni,

i regoli si raffreddano e vengono poi alimentati

per l'impressione a laser dei caratteri.

sia possibile imprimere a laser i caratteri
sulla parte inferiore. Inoltre sia il materiale
- PMMA trasparente - che la qualita del
pezzo stampato avanzano grandi pretese
dal processo laser. Per essere protetti, i
regoli devono essere depositati in vassoi,
esclusivamente mediante sistema robot,
sul nastro trasportatore.



RELAZIONE CLIENTI

roprio per l'industria ottica le
presse ad iniezione devono
avere caratteristiche speciali.
ARBURG soddisfa perfettamente, con
una grande varieta di dotazioni di-
sponibili, le specifiche esigenze di Je-
noptik Polymer Systems suo partner
di cooperazione. Delle 50 presse ad
iniezione in funzione a Triptis/Thirin-
gen ed a Miihlhausen/Baden-Wiirt-
temberg, 30 sono ALLROUNDER.

Tuttavia Jenoptik Polymer Systems con-
sidera ARBURG non “solo” un fornitore di
presse, ma molto di piu. | “LoBburghesi”
sono un partner strategico di progetto con
cui Jenoptik Polymer Systems, in fatto di
realizzazioni tecnologiche di nuovi proces-
si, collabora strettamente da lungo tem-
po. A Triptis ci si & sempre concentrati sulla
produzione di componenti ottici in mate-
riale plastico, stampati ad iniezione, di len-
ti e strutture di Fresnel utilizzando presse
rotanti a diamante a controllo numerico.

Oggi Jenoptik Polymer Systems, qua-
le fornitore di sistemi, coordina in sede
la linea di processo completa per la pro-
duzione di sistemi optoelettronici ed op-
tomeccanici a base di polimeri. Conse-
guentemente, nella progettazione, sono
stati fatti, gli ulteriori passi necessari: nel

1997 é stato creato un reparto indipen-
dente per la costruzione degli stampi ed il
montaggio di gruppi strutturali con messa
in funzione di una produzione di massima
precisione. Con l'integrazione della tecno-
logia di connessione e montaggio, avve-
nuta nel 2005, la linea per la produzione
dei prodotti di qualita, si trova tutta “sotto
lo stesso tetto”. Jenoptik Polymer Systems
produce articoli ed elementi strutturali per
tecnologia medicale, sensori, illuminazio-
ne ed energia.

L'azienda gode di particolari vantaggi
soprattutto nell’organizzazione di tutti i
processi produttivi e nell’'elevata conse-
guente qualita dei prodotti, qualita che si
ottiene, per la maggior parte, dalla tecno-
logia di stampaggio ALLROUNDER. In que-
sto contesto particolarmente importante e
I'ottimizzazione e lo sviluppo costante di
processi di produzione. Prima e durante la
produzione il centro di misura interno con-
trolla I'esatto mantenimento dei parametri
del prodotto.

In tal modo si ottengono elementi ottici
con un peso da 0,05 a 500 grammi con
parametri riproducibili in serie. La precisio-
ne di lavorazione consente I'utilizzo di ma-
teriali termoplastici per molte applicazioni
ottiche innovative. Senza problemi si ot-
tengono precisioni micrometriche superfi-
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ciali. Rivestimenti per l'effetto ottico e fun-
zionali, di alta qualita, ampliano in modo
subordinato lo spettro delle possibilita
d'utilizzo. L'organizzazione della produzio-
ne & talmente flessibile che in un anno si
possono produrre da poche migliaia fino a
diversi milioni di pezzi.

Grandi quantita si producono soprat-
tutto con linee di produzione completa-
mente automatizzate che effettuano il
prelievo automatizzato, I'imballo ed in
parte anche il controllo 100%. Jenoptik
Polymer Systems, per la lavorazione delle
materie plastiche, utilizza il processo bi-
componente per produrre in un ciclo di la-
voro, in parte o totalmente automatizzato,
pezzi complessi con all'interno elementi
ottici come lenti, prismi o superfici piane.
La percentuale di presse per multicompo-
nente e del 30%, ove di ARBURG, si uti-
lizzano soprattutto le ALLROUNDER mo-

B FOLHER
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Foto: JENOPTIK/Sebastian Reuter

dello 320 S 500-60/60. In futuro a queste
si aggiungeranno ALLROUNDER 370 S
600 170/70 nella versione con accumu-
latore/i idraulico/i integrato/i nel sistema
idraulico.

Proprio con questa tecnologia & possibi-

le sfruttare particolarmente bene i vantag-
gi delle materie plastiche. Si possono cosi
integrare facilmente, in un elemento strut-
turale complesso, elementi micro-ottici
evitando processi di montaggio impegna-
tivi. In considerazione dell’'elevato numero
di pezzi prodotti, il centro dell'attenzione
& focalizzato su una grande precisione
di foggiatura, una precisa apertura dello
stampo e speciali dispositivi per la manipo-
lazione dei componenti. Si producono ad
esempio piccoli elementi strutturali ottici,

ey

in parte con piu lenti. Gli articoli vengono
prelevati da sistemi robot - in parte si uti-
lizzano MULTILIFT H - controllati al 100%
attraverso una strumentazione ottica di
misura.

Il parco presse ARBURG & completato
da presse standard per la produzione di
piccoli elementi strutturali ottici di precisio-
ne, soprattutto tipo ALLROUNDER 370 C,
420 C e 370 S con il gruppo iniezione piu
piccolo da 100 e diametri vite di 15 mm.
Tutte le presse ARBURG lavorano con viti
con posizione/velocita regolata per poter
garantire completamente la precisione di
ripetibilita.

A Triptis e Mlhlhausen, due delle tre
sedi, il parco presse & stato modificato per
consentire la realizzazione di cicli speciali;
il controllo ed i concetti pressa sono stati
adeguati alla produzione destinata all’in-
dustria ottica. Molte isole di produzione
automatizzate sono dotate di speciali uni-
ta filtro per produrre in condizioni di parti-
colare pulizia. Queste isole sono utilizzate
principalmente per componenti che ven-
gono poi sensibilizzati a valle.

Sicopre unagammadipotenzatra50kN
e 3.250 kN ove le presse lavorano su due
e fino a tre turni sette giorni e 24 ore. Pre-
cisione ed affidabilita delle ALLROUNDER
sono sempre piu citati come argomenti
determinanti per la collaborazione. Anche
I'assistenza che ARBURG fornisce a Jenop-
tik Polymer Systems, sotto forma di un
contratto d’assistenza per la manutenzio-
ne e la calibratura annuale delle presse, &
molto apprezzata.

Produzione, in Jenoptik Polymer Systems
GmbH, di particolari ottici complessi (foto

a sinistra). Questi vengono prodotti sulle
ALLROUNDER e sono destinati soprattutto
ai settori della tecnologia medicale, dei
componenti per sensori, dell’illuminazione e
dell’energia. Controlli subordinati (in basso a

sinistra) garantiscono la qualita.

INFOBOX ]

Fondazione: 1991 subentro in un
settore di produzione, con materiale
plastico, per l'industria ottica comples-
so Carl Zeiss Jena, dal 2006 Jenoptik
Polymer Systems.

Collaboratori: piu di 200

Prodotti: fornitori di sistemi di linee
completa di processi per la produzione
optoelettrica ed optomeccanica, a base
di polimeri, e di microsistemi.
Contatto: JENOPTIK Polymer

Systems GmbH, Am Sandberg 2,

7819 Triptis, Germania
www.jenoptik-ps.de
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RBURG é nota per la sua stra-

tegica lungimiranza, che ha

sempre durato nel tempo, e
per la sua politica di gestione. Non
meraviglia quindi il fatto che I'azien-
da, proprio nell’anno record della sua
storia aziendale, faccia analizzare, con
uno studio in grande stile, la sua im-
magine di mercato ed il legame con i
suoi Clienti. Non esiste infatti niente
che non possa essere ulteriormente
migliorato!

In tre paesi europei sono state intervi-
state complessivamente circa 1200 perso-
ne, tra le quali circa 700 Clienti ARBURG,

circa 400 Clienti della concorrenza e 100
collaboratori ARBURG a contatto con i

Clienti.
Juliane Hehl, Socio e Direttore Genera-
le Marketing, & convinta che: “Il legame

con i Clienti & ben piu determinante della

loro soddisfazione. Affinché il legame dei
Clienti ad ARBURG sia il massimo possi-
bile, & necessario, e questo & dimostrato
anche da altre ricerche, un mix ottimale:
una prestazione eccellente ed una imma-
gine al top”.

Lo studio ha confermato in modo
impressionante che ARBURG, nel setto-
re, ha un eccellente grado di notorieta
ed un’immagine molto buona non solo
presso i suoi Clienti ma anche presso
quelli della concorrenza. L'offerta & ben
conosciuta ed altamente apprezzata. Alta
professionalita e competenza sono citate
come speciali punti di forza dell'azienda.

Nell'acquisto di una pressa ARBURG
sono innovazione e tecnologia ad essere
i criteri di scelta importanti, mentre per le
altre offerte di mercato, & il prezzo a gio-
care un ruolo decisovo. ARBURG & quin-
di riconosciuta come leader di qualita e
tecnologia. Grazie alla politica di gestio-
ne a lungo termine operata da ARBURG,
il legame emozionale con i Clienti & mol-
to pit alto di quello della concorrenza. La
soddisfazione dei Clienti & dovuta princi-
palmente alla qualita dei prodotti, alla lo-
gistica altamente sviluppata ed eccellente
capacita di fornitura.

Juliane Hehl ha giudicato i risultati nel
modo seguente: “ARBURG & molto sod-
disfatta ma in nessun caso riposera sugli
allori del passato!” Si vuole portare avanti
la strategia seguita da anni: oltre i “fattori
solidi” come qualita, prezzo ed assistenza,
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Il meglio nel legare
Clienti ed immagine

Un motivo per festeggiare I'anniversario,

ma non per riposarsi su quanto raggiunto -
cosi ARBURG ha presentato i risultati

di uno studio effettuato nel 2007 sul legame
emozionale con i Clienti. In ARBURG, la consu-
lenza tecnico-applicativa individuale fa parte,
tra l'altro, dell‘assistenza Clienti completa

(foto a sinistra).

in futuro saranno presi in considerazione,
come importanti elementi per uno stretto
legame stratetico con i Clienti, anche gli
aspetti della gestione dei marchi e della
comunicazione.
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Solo in ARBURG l'assistenza

i0 che vale per le presse ed

i ricambi ARBURG vale an-

che per tutte le prestazioni di
servizi e d’assistenza dell’azienda:
solo se la tecnologia di stampaggio
ALLROUNDER é curata da personale
specializzato i Clienti possono pre-
tendere la totale garanzia. Lei la Sua
auto non la farebbe certo controllare
dal Suo vicino, ma da un‘officina spe-
cializzata.

Anche se altrove si legge qualcosa di
diverso, I'assistenza originale ARBURG esi-
ste proprio solo in ARBURG. Per le presta-
zioni d‘assistenza, che sono eseguite sulle
ALLROUNDER da terzi non autorizzati,
ARBURG naturalmente non puo assumersi
alcuna responsabilita. Questo vale sia per i
pezzi utilizzati sia per I'assistenza prestata.

e Orig"‘i“n ale

Riparazioni inadeguate possono
causare non solo l'estinzione del-
la garanzia, ma anche qualcosa
di peggiore, cioé l'avaria della
pressa. In tal caso non & sempre
possibile avere un intervento ra-
pido dei tecnici ARBURG, poiché
se 'assistenza viene affidata a ter-
zi, naturalmente anche la relativa
documentazione di servizio esistente
per ogni pressa e incompleta. Questo
pud inoltre causare problemi con I'assi-
stenza “hotline” e con le attuali tarature
della pressa, diagnosi errate o fornitura di
elementi strutturali sbagliati. In altre paro-
le: certamente puo durare piu a lungo la
ricerca di anomalie e la loro eliminazione
a regola d'arte.

Il rivolgersi a prestazioni d'assistenza
inadeguate & in sostanza molto semplice e
quindi tantomeno problematico: ARBURG
non forma professionalmente i montatori
e tecnici d'assistenza liberi sulle attuali mo-
derne tecnologie di stampaggio e quindi
questi non dispongono del comprovato
know-how del personale specializzato
ARBURG. Far eseguire una riparazione da
tale personale & quindi sempre molto a
rischio.

Per tutti i Clienti ARBURG & quindi
determinante a chi affidare I'assistenza.
Infatti cid che allinizio sembra forse piu
conveniente, puo alla fine risultare un “ca-
priccio costoso”.

Chi desidera lavorare non solo con
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Chi desidera manutenzioni e riparazioni
perfette ed una grande disponibilita delle

presse, si affida all’assistenza ARBURG.

le ALLROUNDER ma anche con tecnici
specializzati ARBURG, pud ricorrere ad
un‘ampia gamma di prestazioni di servizi
e confidare negli stessi. L'offerta va dalla
"hotline” 24 ore su 24, attraverso forma-
zioni professionali dettagliate su macchine
e tecnologia, mantenimento preventivo
grazie a contratti di manutenzione, ge-
stione olio, servizio ricambi completo e
consulenza tecnica, ad un veloce disbrigo
di tutte le richieste di garanzia. Anche in
guesto settore la buona fama ARBURG
non ¢ accidentale. ARBURG offre assisten-
za "allround” e cio, proprio a lunga sca-
denza, ripaga sempre!



| Progetti senza

ayer MaterialScience AG nel

suo Thermoplastics Testing

Center ha in funzione, per la
produzione totalmente automatica di
campioni e piastre di prova, sei isole
di produzione, la settima & gia pre-
vista. All’inizio del 2008 I'impianto
progetto é stato installato attorno ad
un’ALLROUNDER 570 C con cui si pro-
ducono piastre di prova con tre diffe-
renti spessori.

e
S

Bayer MaterialScience AG fa parte del
complesso internazionale Bayer ed ha in
funzione, nelle sue sedi di produzione e
di ricerca in tutto il mondo, complessi-
vamente 60 ALLROUNDER. Circa 20 di
gueste sono nel Thermoplastics Testing
Center (TTC) a Uerdingen. La cooperazio-
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ne con ARBURG esiste da piu di 25 anni e
“la collaborazione é perfetta”, sottolinea
Bernd Winkelmann (Attivita Globali TTC)
e spiega i motivi: “ARBURG e un partner
di progetto molto affidabile e la sua con-
tinuita nello sviluppo aziendale e la con-
seguente realizzazione dei piu moderni
processi di produzione ci ha notevolmente
impressionato. ”

Un punto di forza della ricerca di Ther-




Bayer MaterialScience

PROGETTO

Interruzione

moplastics Testing Centers e la progetta-
zione di rivestimenti a prova di graffio per
il settore “Automotive Glazing”.

La nuova isola di produzione ¢ utilizzata
per lo sviluppo di elementi strutturali otti-
ci. “In tal modo si possono velocemente
realizzare, in pratica, progetti di sviluppo e

standardizzare le nostre apparecchiature in
tutto il mondo”, si rallegra Klaus Salewski,
Direttore Lavorazione del TTC e spiega il
successo del lavoro di gruppo: “il repar-
to progettazione ARBURG ha elaborato la
soluzione dettagliata rispondente alle no-
stre esigenze ed é stato il fornitore di siste-
mi dell'intero impianto. Noi stessi abbiamo
organizzato I'officina stampi basandoci su
un nostro speciale know-how.”

Si producono piastre di prova con tre
spessori differenti che richiedono precisio-
ne e finitura superficiale di grande qualita.
La pressa ed il manipolatore devono avere
di conseguenza elevati requisiti in quanto,
durante il ciclo di produzione, la superficie
delle piastre non deve mai essere toccata.

Le piastre di prova sono stampate su
un’ALLROUNDER 570 C con 2.000 kN
forza di chiusura attraverso una materoz-
za sottilissima/film, ove il principio VARIO
ARBURG, modificato, consente [inie-
zione decentrata delle piastre attra-

verso un'’iniezione diretta a canale freddo.
Moduli per I'aria pulita al di sopra del
gruppo chiusura e della zona sistema ro-
bot, nonché una ionizzazione bilaterale
delle piastre di prova, evitano anche I'in-
guinamento sulle strutture superficiali.
Per poter produrre diverse piastre di

prova senza cambiare lo stampo, que-
st'ultimo dispone di tre cavita con spessori
differenti, delle quali ogni volta & possibile
utilizzarne solo una. Passando da una ca-
vita all‘altra I'inserto stampo, lato ugello,
viene traslato attraverso un servomotore.

Dopo il processo d'iniezione il sistema
robot MULTILIFT H preleva il pezzo finito,
lo ribalta dalla posizione verticale in quel-
la orizzontale, trasla con la parte inferiore
su un‘unita di ionizzazione ed appoggia
la piastra di prova con la materozza ver-
so l'alto in una cavita dello stampo. Per la
separazione della materozza film, la ca-
vita dello stampo con la piastra di prova
si dirige verso la stazione di taglio e poi
ritorna verso la stazione di trasferimento
del sistema robot. Contemporaneamen-
te la parte superiore del pezzo stampato
viene ionizzata e in seguito pulita con aria
compressa.

Successivamente il sistema robot prele-
va nuovamente il pezzo finito e lo appog-
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Stazioni della produzione automatizzata di
campioni (foto da sinistra): stampo a tre cavita
per piastre di prova con spessore differente,
separazione materozza sulla stazione di taglio,
stazione di raffreddamento con cavita stampo

codificate ed inoltro all'impianto d'imballaggio.

gia trasversalmente su un portautensili co-
dificato della stazione di raffreddamento.
Alla fine le piastre di prova sono prelevate
da un’apparecchiatura di presa ed appog-
gio e depositati sul sistema a rulli della
confezionatrice con film soffiato. Dopo
I'imballo, sui sacchetti vengono stampati i
dati specifici del pezzo, messi a disposizio-
ne dal sistema dati di processo Bayer.

INFOBOX

Sedi: circa 30 sedi per ricerca e
produzione

Collaboratori: circa 14.900
Fatturato: circa 10,2 miliardi di

euro nel 2006

Prodotti: materiali di grande qualita
come policarbonati e poliuretani,
soluzione di sistemi innovativi come
la vernice

Parco presse: circa 60 ALLROUNDER
nel mondo

Contatto: Bayer MaterialScience AG,
Thermoplastics Testing Center,

Geb.: R 33, RheinuferstraBe 7-9,
47829 Krefeld, Germania
www.ttc.bayermaterialscience.de




all’inaugurazione, festeggiata

il 21 febbraio 2008, I’ARBURG

Technology Center (ATC) Ca-
lifornia, ha aperto ufficialmente le
sue porte in Irvine ed offre ai Clienti
della costa occidentale USA un’ampia
offerta di prestazione di servizi.

Durante la festa d'inaugurazione, cui
hanno partecipato anche i Soci e Diret-
tori Generali Juliane e Michael Hehl ed il
Direttore Generale Vendite Helmut Heinson,
ci sono stati elogi da ogni parte. “Abbiamo
apprezzato veramente l'impegno messo
quel giorno da ARBURG e dalla famiglia Hehl
per l'industria delle materie plastiche sulla
costa occidentale. Il "Technologiecenter”
soddisfa le esigenze pit moderne e riflette
I'interesse sull'andamento locale del merca-
t0”, cosi si sono espressi all'unanimita i rap-
presentanti di “Society of Plastics Engineers”

(SPE) e I'azienda APEC, Magor e Merit.

Nel suo discorso, Michael Hehl, portavo-
ce della Direzione Generale, rimarcava |'im-
portanza del nuovo ATC in California: “Con
questa festosa inaugurazione desideriamo
ribadire il valore della vicinanza ai Clienti per
tutto il nostro lavoro”.

Che la decisione di ARBURG di presen-
tarsi in California con una bandiera “ATC",
fosse giusta, lo conferma Friedrich Kanz
Direttore della filiale.

Dopo i primi 100 giorni egli ha tratto un
primo risultato: “In Irvine, la risonanza alla
nuova offerta e senz'altro positiva ed abbia-
mo numerose richieste di Clienti per la tec
nologia pressa e per quella d'applicazione”.

“Ci fa molto piacere che i nostri Clienti
utilizzino sempre di pit le possibilita dello
showroom ed anche I'ampliata offerta nei
settori della consulenza tecnologica appli-
cata nonché la progettazione individuale ed
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100 giorni Irvine

Friedrich Kanz, Bill Carteaux, Presidente

e CEQO di Society of the Plastics Indu-
stry, Juliane Hehl, Michael Hehl, Jirgen
Giesow ed Helmut Heinson (da sinistra )

inaugurano ufficialmente il nuovo ATC.

altamente automatizzata di isole di produ-
zione”, aggiunge Jurgen Giesow Direttore
di reparto responsabile di ATC California.




PLAST:

IMAGEN
I

MEXICO 2008

on la prima apparizione ufficia-

le, la nuova filiale in Messico ha

gia offerto una perfetta perfor-
mance fieristica: si & presentata con
successo in occasione di Plastimagen
a Citta del Messico ed ha lasciato un
segno evidente sul mercato centroa-
mericano delle materie plastiche.

Dall’8 all'11 aprile 2008 la nuova filiale
ARBURG in Messico si e presentata uffi-
cialmente per la prima volta a Plastimagen
riscuotendo un indiscusso successo. “La
nostra apparizione in fiera & riuscita: par-
tendo con uno stand di prima classe nel
nuovo ARBURG design e con la presenta-
zione del’ALLROUNDER 470 C “GOLDEN
EDITION" idraulica con un‘applicazione
tecnico medicale, passando attraverso i
molti contatti d'alto livello fino ad arrivare
all'eccellente conferenza stampa”, questo
& il bilancio di Helmut Heinson Direttore
Generale Vendite ARBURG.

L'interesse del pubblico specializza-
to messicano e stato enorme e quindi lo
stand in fiera ben frequentato. “Abbiamo
avuto non solo incontri con i nostri Clienti
internazionali e messicani e parlato di pro-
getti futuri. Durante Plastimagen abbiamo
fatto molto di pit: abbiamo stabilito an-
che numerosi nuovi contatti”, si & ralle-
grato Guillermo Fasterling, Direttore della
filiale, che dall'inizio dell'anno assiste con
il suo team i Clienti in Messico e non & uno

sconosciuto sul mercato messicano delle
materie plastiche.

Dopo il successo della fiera ora si con-
tinua con lo stesso ritmo. Si tratta di ela-
borare le numerose richieste, di fare offer-
te adeguate ed ampliare ulteriormente lo
spettro delle prestazioni di servizi.

“Per essere in futuro ancor piu vicini ai
nostri Clienti in Messico e poterli assistere
ancor piu intensamente, noi amplieremo

All'ingresso i visitatori di Plastimagen
vengono accolti da ARBURG (foto in alto).
Allo stand vengono poi molto ben assistiti,

tra l'altro, da Guillermo Fasterling
(foto al centro) e dal tecnico d'assistenza

Juan Luna (foto in basso).

ulteriormente le nostre capacita nel settore
vendita ed assistenza e |'assistenza decen-
trata mediante postazioni in tutto il pae-
se” rende noto Guillermo Fasterling nella
conferenza stampa e spiega la strategia:
“Nel settore assistenza questo lo faremo
esclusivamente con nostri collaboratori. Per
la vendita collaboreremo anche con rappre-
sentanze - un concetto che ad esempio in
Brasile da anni da buoni risultati.”
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“Global Solutions”

‘azienda portoghese Celoplas

ha chiaramente formulato la

sua strategia: Celoplas utilizza
sempre la tecnologia piu attuale per
progettare e produrre stampi e pez-
zi in plastica di grande qualita. Tutto
questo con un alto livello in fatto di
tecnologia ed automazione, flessibi-
lita e qualita supportate da tecnolo-
gia pressa e dotazioni di alta qualita.
Nello stampaggio ad iniezione I'azien-
da si affida prevalentemente alle
ALLROUNDER ARBURG.

Chi ha i suoi settori principali di vendita
nell'industria automobilistica ed in quella
della tecnologia medicale, ove natural-
mente devono esistere rigide regolamen-
tazioniriferite allaqualita, siaffidaa queste
presse e Celoplds non fa alcuna eccezione.
La gamma di prodotti va dai micropezzi
stampati agli articoli tecnici molto com-
plessi, ove oltre circa 140 diversi tipi di
termoplastici si lavora anche una serie
di termoindurenti, BMC e LSR.

L'azienda & stata fondata nel 1989 ed
appartiene al 100% al titolare portoghe-
se. Oggi sotto il nome Celoplas sono rag-
gruppate pili aziende in compartecipazio-
ne. Nel gruppo lavorano circa 140 colla-
boratori. L'azienda da un grande
valore alla formazione
professionale quali-
ficata dei collabo-
ratori. Circa il 13%
ha una laurea; si @

preferito assumere collaboratori della re-
gione. Tutti i nuovi lavoratori ed impiega-
ti, frequentano un programma di training
interno che dura due settimane per poter
essere pronti ad affrontare il loro nuovo
ambiente di lavoro.

Lo sviluppo dell'azienda & contraddi-
stinto dall’elevata dinamica di questi ulti-
mi anni e questo ha prodotto un aumen-
to di fatturato mediamente superiore al
15% /anno.

Su un‘area di oltre 10.000 metri qua-
drati, destinata alla produzione, Celoplas
produce, con complessivamente 52 pres-
se ad iniezione, soprattutto particolari
di precisione per l'industria dell'auto e
per quella elettronica ma anche articoli
per l'industria ottica. L'alimentazione del
materiale di tutte le presse & centralizza-
ta, gli scarti sono riciclati nelle vicinanze
della pressa ed immediatamente di nuo-
vo alimentati. Altro aspetto importante:
Celoplas produce non solo i pezzi, ma
dal 1992, in una propria officina interna,
fabbrica anche gli stampi necessari. In
un processo subordinato i pezzi possono
essere anche sovrastampati o dotati, a
caldo, di pellicola. In produzione si realiz-
zano elevati standard di qualita; I'azienda
& certificata secondo

ISO 9001:2000 e TS
16949. Il 95% dedli
articoli prodotti sono
destinati all’'esporta-
zione. In un’‘azienda
cosi in espansione Ci
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sono anche idee sempre nuove per il fu-
turo: Celoplas espande ulteriormente le
sue attivita in direzione della verniciatura
dei pezzi e del microstampaggio.

La collaborazione con ARBURG & vec
chia come Celoplas stessa. Dal 1989 le
due aziende cooperano e Celoplds ne
vede i due motivi principali nella perfet-
ta ed affidabile tecnologia pressa da un

lato e nell'affidabile e veloce assistenza
dall‘altro.

Le 30 ALLROUNDER che
in Celoplds sono prevalentemente do-

lavorano

tate della tecnologia di stampaggio
ARBURG. La potenza del parco pres-
se va da 350 kN a 4.000 kN. L'azienda
produce i suoi pezzi con pesi tra 0,05 e
300 grammi su tre turni di lavoro sette
giorni la settimana, quindi il grado di
automatizzazione delle presse & conse-
guentemente alto. Le presse ARBURG
sono dotate di sistema robot MULTILIFT,
comandi dei dispositivi estrazione anime



Foto: celo

- canale caldo ed unita di svitamento.
Alcune ALLROUNDER sono inoltre prov-
viste di gruppi chiusura orientabili per
iniettare tra Le presse
ARBURG sono utilizzate soprattutto per
produrre articoli tecnici di alta qualita;
tutti quei pezzi che devono essere pro-
dotti con gruppi chiusura sistemati in ver-
ticale sono prodotti completamente sulle
ALLROUNDER.

La manutenzione preventiva delle pres-
se e le piccole riparazioni sono eseguite
dal personale Celoplds ben allenato. Per
lavori tecnicamente impegnativi o ripara-
zioni speciali viene utilizzata I'assistenza
ARBURG. Anche questo & un ulteriore
indizio del funzionamento senza problemi
delle ALLROUNDER nell’esercizio quotidia-
no. In Celoplas chi prende decisioni tecni-
che continua ad essere molto soddisfatto
della tecnologia di stampaggio ARBURG.
A loro avviso ARBURG ha presse ad inie-
zione eccellenti delle quali, in Portogallo,

i semistampi.

RELAZIONE CLIENTI

si @ molto soddisfatti. La dichiarazione
universale: le ALLROUNDER sono alta-
mente produttive, d'impiego universale,
affidabili e semplici da gestire.

Celoplas offre ai suoi Clienti la linea completa di
articoli di alta qualita in plastica: dalla progetta-
zione, attraverso la costruzione di stampi, fino alla

produzione (foto in alto e a sinistra).

Fondazione: 1989 in Grimancelos,
Portogallo

Collaboratori: circa 140

Prodotti: micropezzi stampati ad inie-
zione e particolari tecnici di precisione
in termoplastici e termoindurenti, BMC
ed LSR con pesi tra 0,05 e 300 grammi
Contatto: Celoplas Plasticos para a
IndUstria, S.A., Apartado 9,

4775-126 Grimancelos, Portugallo,
peral@celoplas.pt, www.celoplas.com

INFOBOX
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TECH TALK

Dipl. Ing. (BA) Oliver Schéfer, Informazioni tecniche

Grande efficienza grazie

n ARBURG la conseguente realiz-

zazione del motivo conduttore

dell’azienda “Allrounder per uno
stampaggio ad iniezione economi-
co” é l'obiettivo primario di tutte le
progettazioni. Vale la regola, pensa-
re in modo innovativo ed ampliare
in continuo il programma di produ-
zione modulare. Esempio attuale:
sull’ALLROUNDER 570 A elettrica &
disponibile da subito, oltre il grup-
po iniezione 800, anche quello 1300.
La particolarita, in questo caso, & che
il gruppo iniezione 1300 ha un accu-
mulatore d’iniezione idraulico. Il risul-
tato & una pressa molto efficiente per
quanto riguarda portata d’iniezione,
dinamica, velocita e precisione.

Un vantaggio essenziale degli assi
d'iniezione azionati idraulicamente rispet-
to a quelli elettromeccanici & quello di of-
frire una grande forza ed efficienza con, al
tempo stesso, una struttura pit compatta.
Utilizzando accumulatori idraulici & possi-
bile ottenere anche alte velocita d'iniezio-
ne. In questo caso, corrispondentemente
elevata e anche la dinamica cioé come sia
possibile configurare rapidamente le ve-
locita. Tutte queste caratteristiche sono
determinanti per il riempimento dei pezzi
con spessori alle pareti molto differenti e
lunghi avanzamenti del flusso o di pezzi

con pareti sottili. Combinando il cosi detto
accumulatore d'iniezione con un comando
elettromeccanico del dosaggio, si ottiene
un gruppo iniezione di grande efficien-
za che consente una grande capacita di
plastificazione con, al tempo stesso, cicli
veloci. Questo é particolarmente vantag-
gioso se si devono utilizzare piu cavita, per
articoli da imballaggio o per applicazioni
con pareti sottili.

Assi d'iniezione azionati idraulicamente
sono spesso accusati di lavorare in modo
pit impreciso di quelli elettromeccanici.
Nella maggior parte dei casi anche il cilin-
dro idraulico per il movimento d'iniezione

viene accusato di essere sottoposto a pres-
sione da un solo lato. Il modo d'agire di un
simile sistema d'iniezione & paragonabile a
quello di un‘automobile senza freni attivi.
La velocita definita non puo essere man-
tenuta cosi velocemente ed esattamente
perché, in questo caso esistono solo due
possibilita di comando “dare pressione” o
"togliere pressione”.

ARBURG, per un’elevata precisione dei
sistemi d'iniezioneidraulici, hain program-
ma la vite con posizione/velocita regolata
(LGS) che pud essere sempre sfruttata
anche con un accumulatore di pressione.
In questo caso, al cilindro dell'impian-
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alla modularita

to idraulico responsabile del movimento
d’iniezione, viene alimentata pressione
contemporaneamente da due lati. Me-
diante rilevatori di pressione ed un circui-
to di regolazione chiuso ed indipendente
(servoregolazione) I'asse d’iniezione puo
essere sia accelerato sia frenato in modo
mirato. Parametro di regolazione, oltre
la posizione della vite (sistema di misura
della corsa), & anche la pressione differen-
ziale tra le due camere del cilindro. Rile-
vatori di pressione e valvole dell'impianto
idraulico sono sistemati in prossimita delle
utenze. Il risultato: colonne d'olio brevi
ed una diretta possibilita di regolazione

dei movimenti. Con la regolazione della
pressione differenziale & consentita una
regolazione estremamente precisa della
pressione, della velocita e della posizione.

La precisione di riproducibilita otteni-
bile per un sistema d'iniezione idraulico
con accumulatore d’iniezione e LGS puo
essere paragonata ad una variante elet-
tromeccanica. Con un tale sistema si pos-
sono tuttavia ottenere velocita d'iniezione
notevolmente superiori. Ne scaturisce una
maggiore portata d'iniezione, necessaria
per applicazioni ad alto rendimento.

Le ALLROUNDER A elettriche dispo-
nevano finora, come alternativa idraulica,
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Flessibile come una struttura tecnica
modulare: la tecnologia di comando del-
I’ALLROUNDER A elettrica (grafico

a destra). Dinamica di diversi concetti

di comando (grafico a sinistra).

gia di assi secondari “estrattore”, “avan-
zamento ugello” e "“dispositivo estrazio-
ne anime”. Con il gruppo iniezione 1300
con accumulatore d'iniezione idraulico
la dotazione della serie diventa ancor
pit flessibile e contemporaneamente si
amplia il suo spettro d'utilizzo. In futuro
I'ALLROUNDER 570 A potra essere uti-
lizzata per applicazioni le cui esigenze
prestazionali, se si confronta la precisio-
ne, sono chiaramente superiori a quelle
del piu grande gruppo iniezione elettrico
800. Ci0 nonostante la pressa, grazie ai
restanti assi di movimento elettrici come
ad esempio per sistema di chiusura e asse
di dosaggio, lavora sempre con risparmio
d'energia.



Elettriche ed internazionali. Riproducibilita, precisione, velocita ed anche
efficienza energetica: ARBURG, con le sue ALLROUNDER A totalmente elettriche, ha trovato la giusta
soluzione per queste esigenze del Cliente. Le ALLDRIVE totalmente elettriche offrono una gamma di

forze di chiusura da 500 a 2.000 kN. Efficienza e precisione per utilizzo a livello internazionale.

ARBURG GmbH + Co KG
Postfach 11 09 - 72286 LoBburg Bu G
Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
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