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Scopo principale di IES

OBIETTIVO

• Qualità
• Temperatura Profilo Costante

AZIONE

● Velocità Estrusione
● Temperatura Billetta



Tempo nel ciclo di Estrusione

Azione sul
Tempo buono 
di Estrusione.

Anche piccoli 
miglioramenti danno
grandi risultati!



Configurazione Completa di IES



Componenti Hardware 



Posizionamento Automatico

al cambio matrice usando I 

parametri delle ricette si 

posiziona correttamente in 

modo automatico.

Scansione Automatica

quando viene rilevata 

un’anomalia della lettura 

Posizionamento Manuale con 

I pulsanti  della pagina 

dedicata

Posizionamento del Sensore



Posizionamento del Sensore



Aumento Velocità 
di Estrusione

Temperatura Profilo 
Costante (Estrusione 

Isotermica)

Minore Temperatura di 
Estrusione Billetta

Ottimizzazione 
Automatica del 

Picco di Pressione e 
Break Through Time

Riduzione del Tempo 
di Estrusione

Controllo Closed Loop & Ottimizzazione



• Ottimizzazione del Breakthrough, Qualità, e Produttività
– Incremento Velocità Pressa 10-20%
– Miglioramento della qualità del prodotto con una migliore qualità 

superficiale, diminuzione dei difetti e riduzione degli scarti
– Performance più rilevanti con qualsiasi operatore grazie ad una 

ripetibilità dell’utilizzo dei migliori parametri di lavoro (Best Practice 
Standard)

• Controllo Closed Loop: ottimizza automaticamente la temperatura 
della billetta e la velocità di estrusione per mantenere costante la 
temperatura del profilo all’uscita della pressa e per assicurare l’alta 
qualità del prodotto

• Report di Processo e Produzione dettagliati per supportare tecnici e 
manager nelle decisioni per il miglioramento di processo

Aumento dell’affidabilità e del rendimento 

nel processo di estrusione
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Console Operatore

Estrusione Isotermica



Come si Usa

1 Selezione Matrici

2 Settaggio Temperatura Uscita

Selezione temperatura profilo automatica

3 Automatico o Manuale e 

Offset

Manuale
La pressa lavora con gli stesso 

controlli di oggi

Automatico

IES applica contínui aggiustamenti



Manuale vs Automatico

Riduzione del Tempo di Estrusione del 17% - ottima qualità



In modo manuale, la pressa lavora con gli stessi controlli di
oggi, mentre in modo automatico, IES applica continui
aggiustamenti per soddisfare gli standard del Best Practices

• Controllo Temperatura Billetta applica un offset alla
temperatura nella zona finale del Forno Billette. Per forni
con riscaldo conico IES mette a disposizione due correzioni
(una per la testa e una per la coda).

• Controllo Velocità Dinamico calcola l’offset per la velocità
in modo da mantenere la temperatura ottimale all’uscita
della pressa e la applica di continuo mentre la pressa
lavora

• Controllo Velocità Step (Billetta per Billetta) applica l’offset
ottimale calcolato, alla velocità iniziale della pressa
all’utilizzo di una billetta con lo stesso codice matrice.

Controlli Automatici della Temperatura 



Trend di processo



Data collection & Reports

Il sistema raccoglie tutti i 

dati della produzione 

archiviandoli in un 
database SQL.

Dati relativi a billetta, 

matrice, allarmi e difetti 

sono disponibili in ogni 

momento per analisi 

interne, statistiche e 

manutenzione.



Azoto liquido per raffreddamento matrici

Miglioramenti della qualità superficiale:
- ossidazione limitata del profilo

all’uscita dalla matrice;
- qualità dimensionale migliorata;
- riduzione scarti;
- miglioramento ottico visibile.

Prolungamento vita matrice: 
- protezione della matrice e della

sottomatrice da sovrariscaldamento
e deformazioni.

Riduzione down time pressa.



Esempio canalizzazione per Azoto Liquido

Test del 14/01/2010

Velocità di Estrusione Standard
36 m/min

Con IES e Raffreddamento Matrici
60 m/min 



Configurazione Completa di IES


