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IN COPERTINA
[PRESMA]

Pressa Roto PYC a 9

stazioni in grado di
trasformare fino a 1000
kg/h, destinata alla
produzione di basi per
segnaletica stradale fino
ad un peso di 35/38 kg

p'esse al 1937 nel settore delle presse a iniezione per
termoplastici, Presma produce oltre 100 modelli
con forze di chiusura da 60 a 6000 kN, piani por-

@ ® ®
a InlEZlone tastampo di dimensioni fino a 1860x1860 mm,
versioni con chiusure modulari a 1, 2 o 3 stazioni
@ ® e rotative da 2 a 18 stazioni; apertura stampi in orizzontale
In loo mOdEIll o verticale; gruppi iniettori a vite punzonante o transfer, per
espansi o bicomponenti (sandwich structure); presse orizzon-

tali ed isole di stampaggio robotizzate per lo stampaggio di
articoli multicolore/multimateriale; presse speciali per il set-

La gamma d.l pI‘eSSG peI‘ Stmpag‘g'lo tore calzaturiero e per lo stampaggio di tappi in resine ter-
B - . ~ moplastiche espanse ad uso enologico. Dal 2009 é stata intro-
a 1n1ezione dl P resimna e EStrema'Inente dotta una gamma di presse ad iniezione e compressione ed
ampia e Ca,pace d_]. &dattarSI estrusori per gomma e siliconi. Un‘ampia gamma di “rotative”
che ancora oggi rappresentano il “core business” aziendale &
a]_]_e esig‘enze plﬁ Speciﬁche destinata da diversi anni allo stampaggio di termoplastici ri-
. = - : . ciclati; tra queste, le Roto PVC sono le versioni sviluppate da
del tI‘anOI‘matOI‘l G].]. ]mplantl SOnNo Presma specifiche per lo stampaggio di PVC recuperato dalla
. . . . w . . macinazione di cavi elettrici senza la necessita che lo stesso
Sta't']- Ott]IIllZZ&tl iif i 8 fatto dl consuimil venga separato dagli altri termoplastici e gomme normalmen-
el’leI‘g'etiCi e dl alltomazj.one ]_Il mOdO te presenti in questi prodotti in quantita ridotte.

da rendere la produzione efficiente Automazione completa
i —— Tale tecnologia ha sostituito con successo la vecchia tecnologia
ed economicamente Competltlva. della compressione garantendo una maggiore produttivita e

qualita dei manufatti anche grazie all’utilizzo di manipolatori
che hanno consentito una produzione completamente auto-
matica. La tipologia dei manufatti prodotti necessita sostan-
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A destra: pressa Roto
LOP per lo stampaggio
di coni stradali

zialmente di tempi di raffreddamento molto lunghi e capacita
di plastificazioni elevate. In funzione della produttivita richie-
sta, il gruppo giostra dotato di gruppi di chiusura modulari
consente configurazioni da 4 a 12 stazioni. L'utilizzo di spe-
ciali giunti rotanti consente di asservire i gruppi di chiusura
con tutte le utenze necessarie al funzionamento degli stampi.
Ogni stazione viene gestita autonomamente con la possibili-
ta di stampare manufatti diversi. Vista la necessita di capacita
di iniezioni e plastificazione elevate (sino a 60 kg e 1000 kg/
ora) tutti i gruppi sono dotati di un estrusore a cui & delegata
solo la fase di plastificazione garantendo a tutto il materiale la
stessa omogeneita. L'utilizzo di sistemi di degasaggio consen-
te inoltre I'eliminazione di umidita e gas. Il gruppo di iniezione
singolo o doppio effettua la fase di iniezione, controllata in
velocita ed in pressione con controlli proporzionali. In alcune
applicazioni, I'utilizzo di un doppio gruppo di iniezione alter-
nato consente di evitare il fermo dell’'estrusore garantendo
tempi di dosatura ristretti.

Particolare attenzione é stata rivolta al contenimento dei
consumi energetici. | gruppi di plastificazione sono ad aziona-
mento elettrico con motori in asincroni vettoriali ed inverter
e per la fase di iniezione si & optato per l'utilizzo di accumula-
tori. Lutilizzo di pompe a cilindrata variabile abbinate talvolta
con inverter ha consentito una ulteriore riduzione dei consumi
e |'utilizzo di impianti di raffreddamento di minore capacita.
Particolare attenzione é stata rivolta allo sviluppo di un sof-
tware dedicato per rendere la rotativa sempre piu flessibile e
performante.
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Ottimizzazione del processo

Una sintesi di tutto cio & la Roto PVC 12 progettata e realizzata
per poter soddisfare la richieste di un importante produttore
tedesco che necessitava di produrre in 30 contrappesi per car-
telli stradali dal peso di circa 26 kg ciascuno.

Il tempo di raffreddamento stimato & stato di 20 minuti, e
quindi occorreva garantire un ciclo di stampaggio di 120 se-
condi. Per ottenere tale risultato é stato deciso di utilizzare
per la fase di plastificazione un estrusore bivite controrotan-
te dotata di degasaggio in grado di garantire una capacita di
plastificazione di 1000 kg/ora. La giostra é stata dotata di 12
gruppi di chiusura per garantire i 20 minuti di raffreddamento
necessari.

L'automazione del processo é stata completata con un mani-
polatore per il taglio della materozza in modo che i pezzi po-
tessero essere direttamente pallettizzati tramite un sistema di
nastri ed un robot antropomorfo. Per garantire il corretto po-
sizionamento del manufatto dopo la fase di estrazione é stato
predisposto un estrattore esterno sul lato iniezione con lo sco-
po di assicurare che il manufatto, rimanesse nel semistampo
giusto. Ogni stazione é stata inoltre dotata di un martinetto
per la realizzazione di un foro evitando quindi riprese succes-
sive. Tutto cio ha consentito il funzionamento completamente
automatico delegando ad un solo operatore il controllo del
processo e | sostituzione dei pallets.

Il modello rappresentato in copertina é invece una “12 stazio-
ni” dotata di monoestrusore da 160 mm a funzionamento in
continuo e doppio pistone di accumulo per I'iniezione. |

Sopra, a sinistra:
pressa Roto PYC

per lo stampaggio di
PYC recuperato dalla
macinazione di cavi
elettrici

Sopra: pressa Roto E
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