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Multistazione per sedie
Alcune delle sedie presentate al recente
Salone del Mobile di Milano da noti desi-
gner e importanti aziende del settore ce-
lano, dietro la bellezza e le linee semplici e
pulite, una tecnologia di stampaggio che ne
garantisce allo stesso tempo comfort e ro-
bustezza. Si tratta della co-iniezione in
bassa pressione, ovvero la simultanea inie-
zione nello stampo di due materiali termo-
plastici compatibili attraverso un singolo
ugello, con i due materiali che fluiscono
I'uno all'interno dell’aliro mantenendo que-
sta configurazione per tutta la durata del-
I'iniezione e con la possibilita di iniettare
all’esterno una “pelle” in materiale com-
patto e brillante con buona finitura superfi-
ciale o un materiale “soffice al tatto” e
all'interno un materiale espanso.

Le sedie in questione presentano uno strato
superficiale compatto e una parte interna
espansa, combinazione che garantisce ro-
bustezza meccanica, basso peso e finitura
superficiale di qualita. Per questi articali,
come per tutti quelli di spessore elevato,
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Presma propone la co-iniezione in abhina-
mento a gruppi di chiusura multistazione
che eliminano totalmente i tempi morti di
raffreddamento, termine improprio dal mo-
mento che gli stampi sono normalmente ri-
scaldati a temperature che possono variare
tra 30 e 70°C. Cid evita che il materiale
della pelle si raffreddi troppo velocemente
guando incontra la superficie dello stampo
e quindi migliora la qualita della finitura. La
possibilita di utilizzare materiali termopla-
stici rigenerati e/o riciclati additivati con
gspandenti per quanto concerne il compo-
nente interno e il risparmio nella colora-
zione o nella additivazione del solo
componente esterno hanno definitivamente

convinto molti stampatori a utilizzare la co-
iniezione.
Le macchine multistazione esprimono al

meglio le proprie potonzialith nello stam-

paggio di articoli di elevato spessore (oltre 8 mm), quando il tempo di ciclo &
fortemente penalizzato dalla permanenza el manufatto all'interno dello
stampo. La fase di raffreddamento viene assorbita dalla contemporanea inie-
zione nelle stazioni successive, aumentando considerevolmente la produtti-
vitd della macchina. La scelta del numero di stazioni & in questo caso
determinata dal tempo di raffreddamento necessario per garantire la resa de-
siderata.

Inalcuni casi la scelta di una macchina multistazione & dettata anche dalla ne-
cessita di produrre una serie di articoli oppure articoli multicomponenti, quando
la possibilita di realizzarli su una singola macchina si traduce in economicita
nella gestione di stampi e macchine. Una sedia pieghevole con tavolino ben
rifiniti rappresenta un esempio della possibilita di fabbricare simultaneamente
differenti componenti su una singola pressa. E ancora, per realizzare il top per
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tavoli da esterno in polipropilene (900 x 1.800 mm, spessore di 18-20 mm9
& stata utilizzata una pressa a 5 stazioni in grado di iniettare fino a 26 kg di
materiale & produrre articoli con 5 differenti misure, ottenendo un top ogni
100-110 sec.

Dal punto di vista della qualita strutturale, per alcuni prodotti Presma sottoli-
nea come la possibilita di abbinare il gas alla tecnologia bicomponente per-
metta di ottenere un pezzo con nucleo cavo uniforme in tutti i punti, garantendo
in fase di raffreddamento un ritiro naturale costante su tutta la struttura e
quindi il totale rispetto delle specifiche dimensionali. Nel caso di alcune strut-
ture di sedie che presentano sezioni massicce perché co-iniettate, grazie
anche all'azione del gas, il peso viene ridotto fino al 45%. Nonostante cio, i pro-
fili risultano pit resistenti, anche perché lo scorrimento del gas & ottimizzato
dalla presenza del materiale espanso all'interno che, opponendo meno resi-
stenza, facilita lo stiramento della miscela bicomponente e, insieme, il rag-
giungimento dell'estremita della cavita, con la conseguente perfetta aderenza
del materiale alle superfici dello stampo.




