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Effetto soft-touch
| per interni auto

Foto Hyundai Motor Group

Massima liberta di design’ e nuove tecnologie, si sa, non vengo-

rlprOdUCIblll’[é su Scala no mai recepite dal mercato in tempi
. . T brevi. Cosl, dopo il lancio passano
industriale e tempi di ciclo

alcuni anni — durante i quali subisco-

r|d0tt| E quanto promeﬁe no modifiche e miglioramenti — prima
la teCn()logia Val’ySOft che I'industria cominci a considerarne 'mple-

per |a produzione d| mentazione nei propri flussi produttivi. E quan-

man Ufaﬂi SOft'tOU Ch to sta accadendo anche al processo Varysoft,

proposto ormai cinque anni fa dallo stampista
svizzero Georg Kaufmann Formenbau (Bus-
slingen, distretto di Baden), che I'ha sviluppato
per realizzare parti con effetto soft-touch, ca-
paci di rendere I'abitacolo ancora piu conforte-
vole. La tecnologia, infatti, permette di produr-
re componenti, dalle forme piu disparate, con
uno strato di schiuma di vario spessore, cioe
con zone di comfort nei punti strategici.

Un processo, tre strati
Nella sua versione originaria, la tecnologia
Varysoft prevede uno speciale stampo con

di Michael Fischer (Engel Austria) e tavola scorrevole per lo stampaggio di pez-
Roger Kaufmann (Georg Kaufmann Formenbau)  zi costituiti da tre strati diversi: uno strato



Film TPO termoformato e goffrato in linea, PU
espanso e un supporto in compound PC/ABS
rappresentano i tre strati del manufatto prodotto
con tecnologia Varysoft

Lisola di produzione Varysoft
sviluppata in collaborazione tra
Engel Austria, Georg Kaufmann
Formenbau e Hyundai Kia

inferiore di supporto stampato a iniezione,
uno strato in schiuma di spessore variabile
e uno strato superiore decorativo, prefor-
mato direttamente nello stampo. Per valu-
tarne le potenzialita su scala industriale, nel
2012, la casa automobilistica sudcoreana
Hyundai Kia Automotive Group ha avviato
un progetto che ha portato al miglioramento
della tecnologia, la cui nuova configurazio-
ne & stata presentata alla fine del 2013.

Nuove hasi tecnologiche

Il pezzo oggetto di studio era un cruscotto
esistente che, in collaborazione con Kauf-
mann, ¢ stato adattato per la produzione
mediante il processo Varysoft attraverso
'impiego di uno stampo su tavola scor-
revole. Le parti cosi prodotte sono sta-
te esaminate dai tecnici di Engel Austria
(Schwertberg), che hanno suggerito come,
attraverso una modifica dello stampo, sa-
rebbe stato possibile sfruttare al massimo
il potenziale della tecnologia. In sintesi, I'i-

dea prevedeva di impiegare uno stampo su
tavola girevole anziché scorrevole, in modo
da realizzare le parti a superficie morbida
in modo piu rapido, piu efficiente e con una
migliore qualita finale. Il cruscotto in sé con-
siste in un film decorativo esterno (TPO ac-
coppiato con schiuma di PP), uno strato di
supporto (compound PC/ABS) e uno strato
di PU espanso interposto tra i due.

Dall’idea iniziale

al sistema di produzione

Definita la nuova configurazione del proces-
S0, le fasi successive del progetto hanno
previsto l'integrazione della tecnologia con
la macchina a iniezione e quindi lo svilup-
po del sistema di movimentazione delle
parti stampate, per arrivare alla completa
automazione dell'unita di lavorazione. A tal
fine, le fasi del processo di termoformatura
a vuoto, inclusa la goffratura, lo stampaggio
a iniezione della schiuma e 'espansione del
PU dovevano essere integrate in un'’isola
di produzione compatta, equipaggiata con
una pressa a iniezione Engel duo 3550/650
pico combi M. La linea comprendeva anche
un forno agli infrarossi per il preriscaldamen-
to del film decorativo esterno, una stazione
di finitura secondaria per il rifilo delle estre-
mita del manufatto e, per la parte della movi-
mentazione, un robot lineare Engel viper 40
doppio e un robot a sei assi Engel easix.

La struttura dello stampo

Un'ulteriore sfida affrontata dai tecnici ha
visto lo sviluppo di un “sistema stampo”
adatto a integrare le tecnologie di termofor-
matura, stampaggio a iniezione ed espan-
sione, tenendo conto delle relative forze di
formatura, sollevamento e apertura dello
stampo. Sfida che ha portato allo sviluppo di
una soluzione molto innovativa. Dal momen-
to che la termoformatura non produce effetti
rilevanti sulla forza di chiusura esercitata dai
piani portastampo — sia durante le fasi di
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| manufatti soft-touch, come il cruscotto sviluppato per Hyundai Kia, devono avere un componente morbido di
alta qualita che riveste lo strato di supporto stampato a iniezione dotato di nervature di rinforzo

chiusura, sia durante quelle di apertura del-
lo stampo — pud essere effettuata non solo in
posizione eccentrica, ma anche completa-
mente al di fuori dell'area dell'unita di chiusu-
ra. Pit in dettaglio, questa fase del processo
consiste nella termoformatura a vuoto con
successiva goffratura, e viene effettuata me-
diante uno stampo con guscio di nichel a
struttura porosa, che risucchia il film caldo
nellimpronta alla pressione di circa 0,7 bar.
Quando lo stampo si chiude, il film preceden-
temente liscio viene goffrato con la rugosita
desiderata e con una cucitura decorativa. Al-
lo scopo di risparmiare materiale e di rendere
piu leggero il manufatto, lo strato di supporto
in compound termoplastico viene stampato
a iniezione con l'ausilio di un’unita MuCell di
Trexel (Wilmington, USA), grazie alla quale la
resina viene sottoposta a schiumatura fisica
mediante azoto.

L’impronta di iniezione & collocata tra la ta-
vola girevole e un piano portastampo fisso.
L'impronta di espansione per il PU si trova
alla medesima altezza dello stampo di inie-
zione, con la differenza che & posizionata
tra la tavola girevole e il piano mobile. Tale
impronta viene alimentata con una miscela
a reazione fornita da un sistema di miscela-
zione e dosaggio ad alta pressione, prodotto
da Hennecke (St. Augustin, Germania), la cui
testa miscelatrice € alloggiata sul lato inferio-
re dello stampo.
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Il sistema di produzione

Lisola di produzione & stata progettata se-
condo il criterio della massima compattez-
za: il sistema opera su due livelli, occupan-
do uno spazio minimo. Il forno a infrarossi
€ posizionato nella parte superiore della
macchina, vicino allimpronta di termofor-
matura, per ridurre il piu possibile la distan-
za tra il film riscaldato all'impronta stessa. I
robot lineare e realizzato con una struttura
a doppia torre: questo significa che due ro-
bot scorrono su un unico asse in direzione
longitudinale rispetto alla macchina. Il robot
posteriore provvede all'inserimento nel forno
del film che costituira la superficie esterna
goffrata, e quindi al trasferimento dal forno
allimpronta di termoformatura. Il robot ante-
riore, invece, esegue una serie di funzioni piu
estesa: dopo I'apertura dello stampo, prima
trasferisce il film preformato dall'impronta di
termoformatura allimpronta di schiumatura e
quindi, sul lato opposto dello stampo, estrae
il manufatto stampato. Dopo la rotazione del-
lo stampo, il robot posteriore posiziona il film
successivo nellimpronta di termoformatura. Il
passo successivo prevede che entrambi i ro-
bot ritornino alla posizione di partenza e che,
nel frattempo, trasferiscano il manufatto alla
stazione di rifilatura a lato della macchina a
iniezione. Il robot a sei assi sulla stazione di
rifilatura rifila il film in eccesso mediante una
testina di taglio ad ultrasuoni di Herrmann Ul-

Schema della tecnologia Varysoft con
stampo su tavola girevole.

All’inizio del processo i primi due film
(1 e 2) sono gia posizionati nello stampo

Il robot 2 introduce il film 3 nel forno
Riscaldamento del film 3
Lo stampo si apre

Il robot 1 estrae il film 2
dall'impronta di preformatura e lo
posiziona nella semi-impronta concava
di schiumatura

Il robot 1 estrae il pezzo finito 1 dal
nucleo dell’impronta di schiumatura

Lo stampo su tavola girevole ruota
con il pezzo 2 stampato a iniezione
sul nucleo

Il robot 2 estrae il film 3 dal forno
e lo trasferisce nella semi-impronta
concava di preformatura

Lo stampo si chiude

Stampaggio a iniezione dello strato
di supporto

Schiumatura del pezzo 2
Termoformatura e goffratura

del film 3

Il robot 1 trasferisce il pezzo finito 1
sulla stazione di rifilatura

Verso la fine di questo ciclo parziale, il
robot 2 introduce il film 4 nel forno

Inizia il ciclo successivo
Riscaldamento del film 4
Lo stampo si apre

Il robot 1 estrae il film 3
dall'impronta di preformatura e lo
posiziona nella semi-impronta concava
di schiumatura

Il robot 1 estrae il pezzo finito 2
dal nucleo dell’impronta di
schiumatura (...)
Lo stampo su tavola girevole ruota con il
pezzo stampato a iniezione sul nucleo



traschalltechnik (Karlsbad, Germania). Il controllo dell'intera isola di
produzione viene effettuato attraverso il sistema Engel CC 300 inte-
grato nella pressa, attraverso il quale I'utilizzatore pud intervenire sia
sul funzionamento, sia sulla parametrizzazione di tutti i componenti di
sistema attraverso I'unita CC 300.

La sequenza del processo

L"analisi del ciclo di produzione (le cui fasi, per semplicita, sono rias-
sunte nello schema a pagina 56) evidenzia, per esempio, che la ter-
moformatura e la goffratura del film, come lo stampaggio a iniezione
dello strato di supporto e la schiumatura (fase 9) avvengono simul-
taneamente. Il tempo di ciclo per la fabbricazione di un singolo cru-
scotto Kia & di 115 secondi con un peso di stampata di 420 grammi.
Lo studio ha dimostrato anche la ripetibilita del processo. Un fattore
importante in questo senso e rappresentato dallo strato di supporto
stampato a iniezione. Quest'ultimo, fino all'estrazione rimane aggan-
ciato al nucleo e questo garantisce il suo posizionamento preciso nel-
lo stampo nel momento in cui viene trasferito allimpronta di schiuma-
tura. Il vantaggio che ne consegue rispetto allinserimento manuale
tradizionale, o anche all'inserimento automatizzato del pezzo (a volte
deformato), € proprio la precisione di posizionamento. La schiuma,
infatti, potrebbe scorrere dietro i pezzi deformati, ma la soluzione de-
scritta impedisce che cid accada, perché il pezzo viene posizionato
nellimpronta in maniera ripetibile e quindi in modo migliore rispetto a
quanto si verifica nella versione precedente del processo.

Prospettive future

Varysoft si propone come una tecnologia ideale per la produzione
di manufatti con strati di schiuma relativamente spessi, di spesso-
re diversificato, e con una morbidezza superiore a quelli realizzati
con tecnologie analoghe. | principali vantaggi sono quantificabili
nella grande liberta di design — dal momento che la struttura dello
stampo permette I'inserimento di sottosquadri —, nella possibilita di
ridurre il tempo ciclo e nella compattezza, dal momento che I'u-
nita di lavorazione occupa uno spazio significativamente inferiore
rispetto a un sistema con fase di termoformatura separata. Un altro
aspetto interessante € I'elevata riproducibilita, che nello specifico
riguarda la temperatura delle singole fasi di processo. Combinando
in modo adeguato la temperatura e le formulazioni chimiche, infatti,
€ possibile influenzare in modo selettivo il tempo di reazione del
poliuretano regolando il calore residuo dello strato di supporto e del
film riscaldato. E questo, a sua volta, consente di ridurre il tempo di
reazione senza dover prevedere riserve o fasce di tolleranza. |
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H Sul sito di Plastix il video del processo
Varysoft

E hitp://www.plastix.it/gFn2u
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