
UTILIZZAZIONE OTTIMALE 
DI FRESATURA 
ED ELETTROEROSIONE

La società Schaub 
Werkzeugbau AG, fondata nel 
1980, impiega 12 collaboratori e 
si è specializzata nella fabbri-
cazione di stampi tecnici. Dalla 
sua fondazione la società di 
Willisdorf, nel Cantone Turgovia, 
si af“ da alle macchine per elet-
troerosione di GF AgieCharmilles 
e con il passare degli anni ha ar-
ricchito il proprio parco macchine 
con le fresatrici HSC e HSM, 
sempre di GF AgieCharmilles. La 
società è quindi in grado di fab-
bricare senza problemi utensili 
esigenti, con forme complesse e 
super“ ci “ nissime. L•esempio di 
uno stampo ad iniezione doppio 
per la fabbricazione di valvole di 
scarico per macchine da caffè 
espresso mostra come la società 

Schaub Werkzeugbau AG utilizza 
entrambi i processi di fabbrica-
zione con un•ottima ef“ cienza 
dal punto di vista economico.

CONTINUITÀ CON IL 
SISTEMA DI PROGRAM-
MAZIONE E DI SERRAGGIO 

In base ai dati CAD della valvola 
di scarico per macchine da caffè 
espresso, la società Schaub 
Werkzeugbau AG ha costruito 
lo stampo ad iniezione, conce-
pito come utensile doppio con 
una durata d•uso di 1 milione 
di pezzi. Il materiale utilizzato 
per l•utensile è un acciaio per 
lavorazioni a caldo 1.2343 e un 
acciaio temprato a 54 HRC per 
determinati pezzi funzionali. Con 
Cimatron sono stati elaborati in 
modo continuo tutti i dati CAD 
e CAM e per la generazione 

degli elettrodi è stato utilizzato 
il Quickelectrode. Il serraggio 
di elettrodi, pezzi e inserti dello 
stampo sono stati pallettizzati e 
misurati nella zona di pre-set-
ting di Erowa. In tal modo non è 
stato perso nemmeno un «µm» 
a causa dei cambi frequenti o 
delle regolazioni di precisione 
manuali.

SINCRONIZZAZIONE 
DELLE SEQUENZE DI 
FABBRICAZIONE

Durante la fabbricazione dello 
stampo ad iniezione doppio, la 
società Schaub Werkzeugbau AG 
ha coordinato 3 sequenze di fab-
bricazione parallele: quella degli 
elettrodi, quella degli inserti 
dello stampo e la costruzione 
dello stampo. Il materiale scelto 
per gli elettrodi è il rame, per 

poter riprodurre fedelmente la 
qualità di super“ cie richiesta di 
Ra 0.1 µm e le cavità complesse. 
Gli elettrodi di sgrossatura e 
di “ nitura sono poi stati fresati 
sulla MIKRON HSM 400 con un 
sottodimensionamento di rispet-
tivamente 0.5 mm e 0.2 mm. Al 
tempo stesso gli inserti dello 
stampo sono stati fresati e 
alesati, il pro“ lo esterno è stato 
eseguito mediante erosione a 
“ lo sulla ROBOFIL 310 con quote 
di 0.5 mm, temprato, retti“ -
cato, fresato su una MIKRON 
HSM 400 e in“ ne lavorato per 
elettroerosione a tuffo sulla 
ROBOFORM 40. La terza se-
quenza di produzione parallela, 
la costruzione dello stampo, ha 
incluso la costruzione standard, 
le cavità dello stampo, i sistemi 
refrigeranti, gli alesaggi, le 
colonne, le guide di scorrimento 
e gli espulsori. Il montaggio e 

i test sul campione sono state 
le ultime fasi della produzione 
dello stampo ad iniezione doppio, 
che possiede una tolleranza 
complessiva di ± 10 µm. Con un 
tempo di realizzazione totale del 
30 % ciascuna, la fresatura e 
l•elettroerosione hanno dimo-
strato la loro predominanza quali 
processi di fabbricazione di alta 
precisione.

«Apprezziamo le fresatrici di 
GF AgieCharmilles per il loro 
taglio lineare, l•alto avanzamento 
e la loro straordinaria sicurezza 
di processo».

Ernst Schaub, Proprietario della società 

Schaub Werkzeugbau AG.

SUPERFICI A SPECCHIO 
CON LA FRESATURA HSC
La società Schaub ha costruito lo stampo ad iniezione per la valvola di scarico di una macchina da 

caffè espresso in sole 6 settimane dal ricevimento dell•ordine al capitolato di prova. La società svizzera 

specializzata nella fabbricazione di utensili ha utilizzato in questo caso fresatrici ad alta velocità e ad 

alto rendimento nonché macchine per elettroerosione di GF AgieCharmilles.

 Con Cimatron si elaborano 

dati CAD e CAM per i pezzi 

dello stampo ad iniezione.

 Nella costruzione di utensili 

con il CAD, tutti i componenti 

del pezzo per stampi sono 

contrassegnati da colori 

secondo la procedura di 

lavorazione.

 I dati CAM comprendono 

anche i percorsi e le strategie 

di fresatura per le fresatrici di 

GF AgieCharmilles.
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Rottmühle 6

CH-8253 Willisdorf, Svizzera

Tel: +41-(0)52-657 24 54

Fax: +41-(0)52-657 33 45

Contatto

Ernst Schaub, proprietario

Hansrudolf Schaub, proprietario

schaub-werkzeugbau-ag@bluewin.ch

Lavorazione senza 

asportazione truciolo

1 ROBOFORM 40

1 ROBOFORM 20

1 ROBOFIL 310

Lavorazione con 

asportazione truciolo

1 MIKRON VCP 600

1 MIKRON HSM 400

1 MIKRON VCE 800W Pro

1 MIKRON WS 31 CH

1 MIKRON WS 21 D

Retti“ ca delle coordinate

Retti“ ca circolare

Tornitura

Sistema di staffaggio: Erowa

Programmazione

… Cimatron CAD/CAM Fresatura

… Quickelectrode CAD 

Elettroerosione a tuffo

Misurazione, collaudo

Stazione di pre-setting Erowa 

con misuratrice

È relativamente dif“ cile de“ nire cosa 

de“ nisce esattamente il termine 

fabbricazione di stampi. Oggi i pezzi 

sintetici hanno certamente assunto 

ruoli multifunzionali. Un tempo erano 

elementi decorativi prodotti in modo 

economico, mentre oggi la funziona-

lità e i materiali sono di primissima 

importanza. La fabbricazione di 

stampi tecnici è quindi necessaria 

per produrre utensili con i quali, ad 

esempio, è possibile lavorare materiali 

conduttori sintetici, siliconi a bassa 

viscosità o carboni rinforzati con “ bra 

di vetro. Inoltre, la funzionalità di questi 

pezzi non si limita solo al design, ma i 

pezzi devono anche assimilare pezzi in 

metallo, schermi elettronici mediante 

rivestimenti, assumere funzioni di sup-

porto e trazione nonché essere adatti 

e pronti per essere montati al 100 %. 

Quindi, gli utensili della fabbricazione 

di stampi tecnici sono spesso dotati di 

valvole, di anime di tornitura e stam-

paggio, sistemi di raffreddamento com-

plessi nonché funzioni di assemblaggio 

integrate, che richiede al fabbricante di 

stampi un approccio interdisciplinare in 

vari processi di fabbricazione. 

 Il proprietario, Ernst Schaub, presenta con 

orgoglio l•inserto dello stampo per lo stampo ad 

iniezione doppio della «valvola di scarico della 

macchina da caffè espresso».

PAROLE CHIAVE
DELLA FABBRICAZIONE DI STAMPI TECNICI

LA SOCIETÀ
SCHAUB 
WERKZEUGBAU AG

 L•alta precisione e l•alta velocità delle fresatrici, il perfetto ut ilizzo dell•elettroerosione a tuffo e a 

“ lo, la fabbricazione moderna degli elettrodi e l•enorme know-how , acquisito nel corso di decenni, 

nella fabbricazione di utensili, sono gli «ingredienti» del successo nella fabbricazione di stampi 

tecnici della società Schaub Werkzeugbau AG.

 Forme complesse, dettagli in “ ligrana, qualità di super“ cie “ nis sime, troncature dif“ cili da estrarre, 

scanalature profonde e grande precisione dei contorni sono le caratteristiche della fabbricazione di 

stampi tecnici, che sono estremamente esigenti con uomini e macchine. 

 La MIKRON HSM 400 è stata utilizzata 

per produrre gli elettrodi di rame.

 Tutti gli inserti dello stampo sono stati 

pre-fresati sulla MIKRON VCP 600.

   L•inserto dello stampo, la parte 

centrale dello stampo e il pezzo “ nito della 

«valvola di scarico» illustrano le super“ ci 

a specchio.

 Tutti i componenti utilizzati per la costruzione dello stampo sono stati fresati sulla 

MIKRON VCE 800W Pro.

GF AgieCharmilles | Results today | 02 

MILLING CUSTOMER | SCHAUB 
11


