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|l caso di una produzione a lotti di componenti in lamiera
piegati dimostra come automazione, flessibilita ed economia
di produzione siano raggiungibili, insieme, mediante soluzioni
d’impianto mirate e senza compromessi in fatto di qualita

Renato Suzzani

Piegatura robotizzata
in flessihilita ed economia

L'avvento della grande distribuzione e la contemporanea dif-
fusione dei cibi surgelati hanno reso importanti gli armadi e i
banchi frigoriferi oggi presenti in tutti | supermercati. La fab-
bricazione di questi mezzi di esposizione, conservazione e
vendita si & sviluppata negli anni dando vita a un nuovo set-
tore di attivita nel quale & specializzata la bellunese Costan
S.p.A., parte di Epta, un gruppo europeo partner globale nel
settore della refrigerazione commerciale per la distribuzione
organizzata. Negli anni la produzione si @ molto sviluppa-
ta: chiungue di noi conosce questa tipologia di prodotti, dai
bancali dove si fa quotidianamente la spesa.

QOggetto di approfonditi studi di stile, estetica e anche di psi-
cologia dell'acquisto, oltre che di tecnica del freddo, questi
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banchi, con le loro forme, dimensioni, accessibilita e visibilita
dei prodotti condizionano | consumatori e, quindi, le vendite.
Anche per questo essi sono fabbricati in un’enorme varieta
di modelli e misure.

Cid costituisce un grosso problema per i loro costruttori.
Ci dice Massimo Sommacal, operations director nell’azien-
da veneta: «f numeri di produzione di questi banchi sono
buoni ma la gran varieta di modelli fa si che i lotti dei loro
componenti siano fimitati, In questo ambito, quindi, insieme
con | problemi generali di produttivita, quakita e costi, ab
biamo anche quello della flessibilita ossia della possibilita di
realizzare bene e in economia lotti piccoli e continuamente
variabili»,

Per owvie ragioni di costi, la produzione deve essere auto-
matizzata al massimo. Per I'impresa si poneva quindi un
problema di automazione flessibile. | componenti di detti ar-
madi o banchi sono sempre elementi di lamiera di spessore
da 0,5 a 2,0 mm e di dimensioni da un minimo di 500 x 300
mm a un massimo di 4000 x 1250 mm; si tratta quindi di
pezzi quindi non sclo appartenenti a un ampio campo di
dimensioni bensi anche di dimensioni assolute veramente
notevoli. Nel suo stabilimento I'azienda utilizza gia varie tec-
nologie per lavorare lamiera (punzonatura, profilatura, piega-
tura alla pressa, fino a vari tipi di taglio). La rispondenza delle
stesse tecnologie alle esigenze & perd condizionata in modo
determinante proprio dalla “struttura™ della produzione. Per
quelle a piccoli lotti (intorno a una cinquantina di pezzi) la
tecnologia complessivamente pil idonea appare gquella che

Ritaglio stampa
Testata: Lamiera
Pagina: 128/30
Diffusione: 6.833
Data: Ottobre 2010

©
Epta

Advanced Solutions
for your Store



For Internal Use Only

Ibdi

communication

si poteva ottenere utiizzando una pressa piegatrice: sulla
base di questo orientamento, |'azienda di Limana ha affidato
alla Starmatik S.rl. di Nervesa della Battaglia (TV) lo studio
di una struttura produttiva basata appunto su una pressa
piegatrice e in grado di assicurare la richiesta produzione.

La scelta dell'azienda come destinatario dell'ordine, natu-

ralmente, non & stata casuale: quest'ulfima azienda, infatt,
& nota nel settore dell'automazione industriale, in particola-
re nello sviluppo di soluzioni automatizzate nel campo della
produzione di particolari realizzati con processi di deforma-
zione della lamiera.

L'analisi approfondita della produzione Costan e delle esi-
genze da soddisfare ha portato gli specialisti dell'azienda ad
individuare in un sistema flessibile robotizzato (cella) la solu-
zione piu adatta al processo del cliente.

LA CELLA FLESSIBILE ROBOTIZZATA

Le richieste poste al sistema (cella o isola) erano: realizzare
mediante plegatura elementi di lamiera dei tipi predetti nes
campo di dimensioni da un minimo di 500 x 300 a un mas-
simo di 4000 x 1250 mm, con un processo completamente
automatizzato, in lotti variabili ma comunque del’ordine di
grandezza media di circa 50 pezzi 'uno, a costi economi-
camente accettabili e con un'affidabilita di processo tale da
assicurare una produzione veramente “just-in-time” cosi da
permettere di alimentare le linee di montaggio senza neces-
sitd di magazzini intermedi.

Dall'analisi di gueste esigenze & nata la configurazione del

sistema flessibile basata sullimpiego di una pressa piegatri-
ce da 170 t con lunghezza di piegatura 4000 mm e 2 robot
antropomorfi (uno per il carico-scarico del pezzi in entrata @
uscita, I'altro per la manipolazione dei pezzi durante le fasi di
piegatura alla pressa).

La fig. 1 mostra il layout della cella, la fig. 2 ne mostra
una panoramica. La cella comprende un magazzino lamiere
automatico nel quale é stivata una scorta di "quadrotti” pre-
tagliati sufficiente per un certo tempo di produzione automa-
tica dell'impianto.

Il funzionamento di quest'ultimo & il sequente: il program-
ma di gestione (contenente | programmi-pezzo dei 1700
codici di cui & prevista la produzione) ordina al magazzino
automatico di portare in posizione di prefievo un pallet con i
quadrotti del materiale tagliato necessari per il lotto da ese-
guire. Il primo robot (preposto al carico/scarico) preleva il
foglio e lo deposita nel centratore d'ingresso. Qui il foglio
viene prelevato dal secondo robot e portato alla pressa pie-
gatrice per I'esecuzione dellintero ciclo di piega. La cella
presenta anche un “ribaltatore automatico™ che consente di
ribaltare il foglio nel caso di particolari con pieghe negative o
contropieghe. Terminato il ciclo di piegatura, lo stesso robot
deposita il pezzo finito su un secondo centratore dal quale
viene prelevato dal primo robot per lo scarico nelle tre zone
di pallettizzazicne.

Per lintera cella & stato sviluppato & installato un software di
gestione che ne permette il funzionamento automatico non
presidiato (nell'ambito del tempo permesso dalla scorta di
quadrotti accumulata nel magazzino automatico). Il sistema
richiede quindi un solo operatore per la supervisione delle
operazioni di scarico, operatore che risulta impegnato solo
per il 10% del proprio tempo.

Ci dice I'ingegner Stefano Fava, titolare di Starmatik e pro-

getlista della cella: =La struttura, i layout e i mezzi di lavaro
del sistema sono stati dimensionati in funzione defla produ-
Zione prevista (i citati 1700 codici differenti da produrre in
lotti defla consistenza media di circa 50 pezzi). L'autonomia
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i produzione non presidiata e oggi sufficiente per un intero
tume, potrebbe essers faciments aumentata ampliando i
magazzing ma abbiamo voluto “ottimizzare” i sistema per
le specifiche condizioni di produzione della Costan e per fi-
mitare al minimo 'area impegnata al suolo. If problema defla
flessibilita e stato risofto essenziaimente a livello software: il
passaggio dalla produzione di un codice a quelia di un altro
codice nichiede circa un minufo e nessun intervento fisico
sulle macchine. i cambio df produzione puo essere previsto
nel programma of gestione oppure essere comandalo da
pannelio in ufficio produzione. Notevole anche I'affidabiiita
del sistema: essa supera infatti il 97%s,

La fig. 4 mostra il robat che - a fine ciclo di piegatura -
deposita sul pallet d'uscita il pezzo finito. Nel momento in
cui il piano di lavoro chiede un cambio di codice, vengono
eseguiti automaticamente il cambio del programma-pezzo,
il carico del nuovo materiale dal magazzino delle lamiere,
il riattrezzaggio della pressa piegatrice e la regolazione dei
“gripper” dei singoli robot e che vanno adattati alla nuova di-
mensione dei quadrotti. | gripper, come l'intera cella (a parte
la pressa piegatrice e i due robot) sono di oniginale proget-
tazione Starmatik e utiizzano ventose a depressione: I'adat-
tamento alle differenti dimensioni dei quadrotti (dimensioni
che variano come visto entro fimiti molto vasti) & motorizzate
e assenvito a un sistema di controllo posizione gestito auto-
maticamente dal software.

La cella si sarebbe potuta realizzare anche con un solo ro-
bot; in questo caso perd non si sarebbero “mascherati” al-
cuni tempo del processo (es. carico e scarico del particolare
) con conseguenti aumenti del tempo-ciclo e quindi minore
produttivita. Nell'ambito dell'ottimizzazione dellimpianto per
le specifiche condizioni del cliente Costan & stata quindi
scelta la soluzione con due robot.

| FIGI04 Afine

Motevoli anche e prestazioni dei robot: quello utilizzato per

il carico/scarico ha una portata al polso di 100 kg e uno
sbraccio di 3500 mm, quelio utiizzato per la manipolazione
in piegatura ha invece una portata di 210 kg e uno sbraccio
di 2650 mm.

Ambedue i robot sono antropomardi a sel assl controllati &
sono stati installati in una via di corsa sulla quale si muovono
controllati in posizions da un settimo asse. Ciascuno dei ro-
bot dispone di propri gripper regolabili in modo automatico.
Qitre che in Costan, I gruppo Epta gia utilizza 4 di queste
celle flessibifi in altri due dei suci stabiimenti Le prime due
installazioni sono entrate in servizio nel 2007 e hanno quindi
accumulato parecchie migliaia di ore di lavoro.

E interessante sentire la voce dell utiizzatore. Parla ancora
Sommacal: «Durante questo lungo e intenso perodo d'im-
piego intenso in produzione la cella ha evidenziato un'ottima
rispondenza alle nostre attese e anche alie sopravvenute
esigenze, dimostrandp la voluta produttivita ma, sopraftul-
to, la necessaria flessibilita che ¢i permette di produrre just-
in-time anche piccoll lotti continuamente vanabi, Degna df
nota anche ['affidabilita registrata supenore al 97%, ottimo
risultato tenuto conto dellelevato grado d'automazione e
aella comispondente complessitd dell impiantos.

Ci sembra giusto precisare che lintera cella flessibile - re-
alizzata su richiesta specifica della Costan, fatta eccezione
per [a pressa piegatrice & i due robot - & totalmente di con-
ceziong, progattazione e fabbricazione Starmatik,

Questa cella automatica flessibile di piegatura in linea di
principio pud essere facimente espansa e anche integra-
ta con macchine per alire operazioni: essa dimostra come
linteligente e competente sfruttamento dell'automazions
possa portare a soluzioni mirate anche per i problemi di pro-
duzione pit complessi, B
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