Stampuo del mese
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Ad alta tecnologia
Un gigante
per Pautomotive

II settore automotive

& il regno dello stampo: basti
pensare che per un solo
modello di vettura sono in
media circa mille gli stampi
necessari, In maggioranza si
tratta di attrezzi in misure
medie e piccole ma non
mancano quelli di grandi
dimensioni

nenti

Fig. 1 Il “longherone” che fa parte della
struttura resistente dell’auto Alfa Romeo Modella
159, Due esemplari {destro e sinistro) del pezzo sono
realizzati contemporaneaments con lo stesso stampo




starmpo delle figure 2 & successive,

Si tratta o uno stampe progressivo, con 11
stazioni, alimentato da coil,

Melle 11 stazioni vengono eseguite le sa-
guenti cperazioni;

staz. 1 - tranciatura di parte deflo sviluppo
staz. 2 - tranciatura della restante parie di
aviluppo, sakvo | porticali di unione del due
pezzi destro e sinistro che procedono ap-
paiati attraverso le succassive stazioni, fino
allo stacco finake completo

staz. 3 - varie imbutitune

staz. 4 - trancistura dalla testata e forature
staz. & - tranciatura dell’altra testata e foratura
staz, 6 - pnma piegatura

staz. 7 - forature laterali mediante punzoni a
camma

staz. 8 - seconda piegatura

staz. 9 - calibratura, Fino a guesto punto |
due pezzi (desino e sinistra) sona ancora uniti
staz. 10 - separa@ione dei due pezzi

staz. 11 - stacco finale completo dei pezzi
stessi 'uno dall'altro e dalla striscia.

Date le dimensioni dei pezzi, la produzions
conternporanea delle due versiont e il rile-
vante numero di stazioni, o stampo ha as-
sunto le cospicue dimensioni di £.000 x
2000 x h 1.000 mm 2 i peso di circa 22
tonnellate.

Progetto e costruzione

dello stampo

Il progetto & partito dalla matematica del
pezzo fomita dal committente. Mel proprio
ruclo di farnitore di primo vello, lo stampista
Meccanotecnica Centro Sd ha perd coope-
rato con il committenta in ambito di co-desi-
gn alio scopo di rivedere criticarmente il pez-
7o e ottimizzarlo per la produzions da stam-
po, carcando di rendere pit facil-

Denominazione:

Fabbricante:

Materiale:

Dimensioni:
Peso:

Impiego:
Metodologia di
progettazione:

Modellazione
matematica:

Tecnologia di
fabbricazione:

Trattamenti termici:

Ritmo produttivo:

Stampo a passo automatico a 17 stazioni
per la produzione di due esemplar — uno destro e uno sinistro
~ del longherone di fig. 1

MECCANCTECNICA CENTRO Srl
Via G. Di Vittorio, 11/D

GOC44 FABRIAND {Ancona)

Tel: / Fax: 0732 4955

e-mail: infod@m-centro.it
Internet: www, m-centro.it

Porta-stampi in acciaio C45

Parti trancianti {punzoni e matrici)

in acciaio UNIX155CrMot 21812 (K110/Swerker 21)
Punzoni & matrici di formatura: acciaio Sleipner Uddeholm,
4.000 % 2.000 x 1.000 mm

21,800 ky

Produzione automatica di longheroni,

uno destro e uno sinistro, per autovettura ALFA ROMED 150
progetto con software GBG(20)

con CATIA VS (30) e successiva elaborazione del percorso
utensili per fresatura con software TEBIS e DELCAM

fresatura con centri di lavoro Parpas, elettroeresione
5L unita a filo Sodick, dotate del dispositive di superfinitura

tempra a cuore sotio vuoto & rinvenimento per le parti

trancianti & di formatura, fino alla durezza finale di 59-62 HRC.

18...20 pezzi/min

Fig. 2 Stampo per Ia produzione del longherone di fig. 1: si tratta di stampeo a passo, caratterizzato da 11 stazioni
& produce un pezzo destro ed uno sinistro finiti e pronti per il montaggie alla cadenza di 18...20 pezzi/min
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Dedicato
al settore

dell'auto

Fig. 3 Lo stampo sotto la pressa

menta ed economicamante producibila, |
progetto & stato sviluppato al Cad con
software Gbg [20) & con modeliatore mate-
matico Catia V5 (30), mentre la messa in
produzione {programmazione dei percors
utensile} & avvenuta con software Tebis e
Dealcam. Lo
rrienti interni di lvoro (oltre che di guello fon-

stampo dispone di vari mowvi-

damentale di trasporto della striscia). Si tratta
del movimenti, comandsati con camme, per la
punzonatura di var for e cave laterali. Alt
mowvimenti [di plegatura) sono realizzati inve-
ce attraverso punzoni 8 testa inclinata, sem-
pre con comando dal movimento di discesa
dal punzone della prassa. Speciale atlenzio-
ne s & dovuta riservane alla deterrminazions
delle operazioni nelle vare stazioni e alla om
sequenza a causa del gia citato pericolo di
distorsione dei pezzi; allo scopo si sono soal-
te modalitd & sequenze di deformazions &
tranciatura mirate a non indurra nel pazzo
sollecitazioni & tensioni sguilibrate capaci di
provocare tali deformazioni, Le campionature

Fig. 5 Il grande stampo, a passo, nell'officina della Meccanotecnica Centro: nalla fote, Ping.

Bravetti, presidente dell'azienda

vengono controllate con una macching di mi-
sura della Dea. | risultati sono stati positiviz [o
stampo ha gia prodotic alcune pre-serie in
maniera ottimale. Insieme con lo stampo,
viena formita anche una "dima di controlio”
sulla quale campioni dei pezzi prefevati dalla
produzione vengono inseriti per il controlle
diretto e immediato del nispetto dela geome-
tria & delle dimensioni durante la produgione,

L'azienda

La Meccanotecnica Centro Srl & nata nel
1973 come azienda artigianale per la produ-
#iorne oi stampi per lavoraziona a freddo della
Amiera.

Settore di attivitd erano gl stampi di medie e
medic-grandi dimensioni, sul mencato nazio-

rale & internazionale. La costante dell'azien-
da & stata sempra quella di mirare alla qualifi-
carzione del personale e all'aggiornamento
tecnologico mediante uso sistematico del-
informatica sia nella progattaziona sia in
produzions, con l'impiego del mezzi di lavo-
ro @il avanzati. In tal modo & riuscita pro-
gressivamente a entrare in svariati settori
mercestogici, auali 'elettrodomestico, 'au-
tomotive & il termosanitario, per limitarci ai
principali. A questa solida realtd si & affian-
cata da ormai diversi anni un'attivitd di pro-
gettazione ¢ realizzazione di attrezzature &
sistemni d'automazions, sampre per la lavo-
raziona della lamisra, ma anche per g esi-
genze della logistica in generale: in particola-
re la Meccanotecnica Centro si & specializ-

..,f._.la.ﬂ.__-.. o

Fig. 6 La “striscia" relativa alla produzione

dei longheroni descritti



Fig. 7 Un aspetto della sala metrologica della
Meccanotecnica Centro 5.p.A. una emm

Dea permette | pid rigorosi controlli geometrici
& dimensionali sui pezzi di qualungue
geemetria e complessita

zata nella progettazicne e costruzione di li-
nee di saldatura, asservimenti per prasse, Ii-
nee pannellatrici, nastn trasportatond, impian-
ti di movimentazione in generale, impianti
per il settore della plastica. Grazie a un'e-
sperienza ormai trentennale, 'azienda & in
grado di fornire produzioni ad alta tecnologia
per | il importanti setlon industriali,

Con un'eccellente dotazions di mezzi di la-
vorazione e di controlle, la produzions  pud
essere agevolmente realizzata nel rispetto
delle piu severa specifiche tacniche del
committanti, 2]
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Ghilard] Stampl {3193)
(a/a3)

Gombar {5/83)
Fomtata Pietro (6/93)
Stampi Pasquini {17949
Glurgola Stampi (2/84)
Termostampi (3r34)
Galvanin Luigino (4/94)
Cassini Stampi (5/94)
Elll Colombo (6/94)
D1, GI. Emmie (7/84)
Signal Lux (8404)
Csp (8r94)
Minu [2/95)
Faib {3/95)
ISPER. {4795)
[Hf. Mece. Beretta Carlo Bod {5/85)
Gerfit (6/95)
Fil Stampi (7/85)
Rigo Group (8/95)
Eurnmeccanica (9/95)
Giurgola Stampl (1./96)
Oms (2/98)
Bear Plast {/986)
Meccanica Patron {4/96)
Massolini (5/96)
Omb (6/96)
Matationd (7/06)
Oms (B/96)
FM.5. (B/a6)
(1/97)

Galvanin Stampla [2/a7)
Gmp (387)
Amp (4/87)
King Plast (5/87)
Max Moulds {B/9T)
Cps (7197)
Euromoulding (B/9T)
Pigta (8/a7)
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ATI Plast

Ghitardi Stampi

Idea Stampi

Phoenix International
Nuova Stame
Micromes

FM. Stampi

Ramal

S.ES5

VP Stampi
Euromoulbding
Glurgola Stampl
Caliberg

Cooperativa E.M.
Novawerk Stampl
Officine Cazzago Glacoemo
Galvanin Luigino
Omed

Meccanotecnica
Ghilardi Stampi
EM.E

MLF. Stampi
Barnem Stampi
RC.M.

Essamec

Safa
Meccanica PI. Erra
Fast

0.M.T.

FS.T.

Centro Stampi
Abaria

I.M.E,
COSTA.M.PLAST
Walmaz Stampi
Junior
Meccanica Effedibi
WP STAMPI
Termostampi

Martinglli Ettore (11/01)
Mec-Plast (1/02)
Progind (2102)
MICROM (3/02)
Ses (#/02)
Meccaris {5402}
Giasini (Bf02)
oMy (7/0z)
BM.Z (B/0Z)
Vignati (8/02)
IN.CO.5. [11/02)
INCOS {1/03)
0C.S. (3/03)
Sacel (4703)
0.C.F (5/03)
Lorenzon (B/03)
Europlastik (T03)
Vignati (8/03)
Ghilardi Stampi (9/03)
Sarcas {10/03)
Di.GLEmme (11/03)
DCIM {1/04)
M.B. (2/04)
Walmaz Stampi (3m04)
Stampinox (5/04)
Casagrande Stampi A. & C. (604)
Sercas (7704)
Officina Meccanica Marchetti (B/04)
Calibery (04}
Lames (10/04)
Ennegl {11/04)
Inglass (2/05)
Oificina Meccanica Mario Bazzigaluppi (3/05)
Ennegl (4/05)
Giurgota Stampi (5/05)

Gli starnpisti interessati a presentars gratuitamente su queste
paging Lno stampo particolamente significative possono contaltane
la redazions o Stamgi al tel. 0239090306 (Cinza Galimberti)
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