LO STAMPO DEL MESE

PIU CHE UNO STAMPO

CINQUE STA-
ZIONI E SISTE-
MA DI TRASEE-
RIZZAZIONE
DEL MATERIA-
LE CARATTE-
RIZZANO LO
STAMPO CHE
PRESENTIAMO
IN QUESTO
ARTICOLO

di Cristina Suzzani

UNA VERA
‘“‘MACCHINA”

Fig. T In apertura, il
pezzo: una “portinag”
per cassetto scaldavi-
vande di cucina dome-
stica. Con dimensioni di
575x135 mm e spessore
0.8 mm. il pezzo va pro-
dotto in due versioni: in
acciaio inossidabife AlST
430 e in lamiera P 04
da verniciatura {cortesia
Meccanotecnica Centro,
Fabriano, Ancona)

PR

efinirlo stampo
e riduttivo. Es-
so, infatti, gra-
zie alle cingue
stazioni & a un
sistema di trasferizzazione
del materiale (che, il pil
delle volte, fa parte della
pressaj, si presenta pio co-
me una vera € propria
“macchina” che, gestita da
un PLC per la sincronizza-
zione con la pressa stessa e
per il controllo dei numero-
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si movimenti interni, risulta
completamente autonoma
e — in linea di principio —
utilizzabile su qualunque
pressa di dimensioni com-
patibili.

Alimentato da coil, con evi-
dente semplificazione per
I'utilizzatore, lo stampo in
oggetto realizza in cingue
stazioni tranciatura, imbuti-
tura e piegatura in solto-
squadra su quattro lati del
pezzo, con ripiegatura dei
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bordi verse l'interno. | nu-
merosi sottosquadra richie-
dono complessivamente
otto diversi movimenti, rea-
lizzati in parte con camme
e in parte con cilindri pneu-
matici gestiti, come detto,
dal PLC a bordo stampo.
Infine, esso deve operare su
acciaio inossidabile prefini-
to e fornire quindi pezzi di
brillante aspetto estetico,
per i quali va esclusa ogni
finitura successiva.



Il pezzo

Si tratta di una “portina”
per cassetlo scaldavivande
di una cucina a gas/elettri-
ca. La gualita dell elettrodo-
mestico di destinazione esi-
ge un aspetto estetico per-
fetto, mentre I'esigenza di
un accoppiamento a sua
volta perfetto con i compo-
nenti adiacenti impone pre-
cisione geometrica e dimen-
sionale.

Dalla figura 1, illustrante il
pezzo, si nota come le diffi-
colta maggiori le offrono i
bordi presenti su ogni lato,
con piegatura a “u” e conse-
guente generazione di sot-
tosquadra sui guattro lati,
ma anche sui quattro spigoli
raccordati. Per 'estrazione &
quindi necessaria una serie
di otto movimenti interni. [l
pezzo, inoltre, va esequito in
due versioni; una di acciaio
inossidabile AIS|I 430 e la se-
conda di lamiera tipo P04
da verniciatura. Le dimensio-
i seno 565 % 135 mm,
mentre lo spessore della la-
miera & 0,8 mm. MNella pri-
ma versione, essendo la la-
miera inox prefinita, lo stam-
po deve operare in tutte le
fasi con assoluto rispetto
della finitura superficiale. Per
questo, la lamiera & dotata
di una pellicola protettiva di
polietilene che segue tutte le
defarmazioni e viene rimaos-
sa soltanto dopo 'estrazione
del pezzo dallo stampo, Le
modalita di foggiatura pla-
stica, principalmente imbuti-
tura e piegatura, vanno
quindi eseguite con grande
attenzione mediante punzo-
ni, con finitura e trattamenti
superficiali tali da non deter-
minare nessuna lacerazione
della pellicola stessa.

Lo stampo

Per il pezzo appena descrit-
to & stato realizzato lo stam-
po le cui parti infericre e su-
periore sono visibili rispetti-
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vamente nelle figure 2 e 3.
Come gia accennato si trat-
ta di attrezzo a cingue sta-
zioni con trasferizzazione in-
tegrata e dal quale il pezzo
esce totalmente finito, indif-
ferentemente nella prima o
nella secaonda versione, ossia
acciaio inossidabile oppure
lamiera da verniciatura.

Le operazioni nelle singole
stazioni sono:

— stazione 1: laglio del qua-
drotto dal coil e imbutitura;
— stazione 2: tranciatura peri-
metrale con stacco del pezzo
dal quadrotto;

— stazione 3: raddrizzatura
della parte perimetrale rima-
sta in piano e piegatura in
verticale;

— stazione 4: esecuzione delle
piegature di chiusura verso
I'interna su tutli i bordi;
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Denaminazione:

— stazione 5: riassesto (cali-
bratura) delle piegature sui
bordi per compensazione del
ritormo elastica.

Aspetto notevole di questo
attrezzo & |'alto numero de
mavimenti (complessiva-
mente 8) necessari, come gia
detto, per |'estrazione dei

sattosquadra sui quattro lati |

del pezzo e per la piegatura
dei bordi in corrispondenza
dei quattro spigoli raccorda-
ti. | primi guattro movimenti
sono ottenuti con cilindri
preurnatici, gli altri con cam-
me meccaniche. Il solleva-
mento del materiale nella fa-
se del trasferimento avviene
ancara con cilindri pneuma-
tici. Il sistema di trasferizza-
zione, che & parte integrante
dello stampo, & anch’esso
azionato da cilindri pneuma-

Stampo o cingue stazion con trasfenzrazione integrata, per “porting
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Fahbricante:

Meccanotecnica Centro 5ef
Vi G, DV Mittario, 11/0 00044 Fabriano (4AN)

TeldFox: OF32-4955
e-mail: info@m-centro it internet: W m-centro, it

Materiali;

portastame in occioia C 45;

parti trancicnti (punzond & matnc] in acdigio UNX 155CAMaT 2TKU (K
110 e Swerker 21);
scariments e imbutiture in bronza AMPCO grodo 21

Dimensioni:
Peso:

Impiego:

Tipo di trasferta:

Metodologia

di progettazione:

Tecnologia
di fabbricazione;

Trattamenti termici:

| i 52-62 HRe.

2780 x 1800 x H 640 mm

circer 8,000 Ly

fresatura con centei di lovoro Parpas e Famup; elettroerosione a filo Sodik
con dispositive di superfinitura

tempng o cyare 2 rinvenimento per le porti tranclanti, con durezza finale
La termpra avviene in formo elettrico-ad atmosfera control-
lata e con confrollo eleffronico della temperatura
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produzione automatica delle “portine™ in versione inossidatile e in versio-
ne lamiena elettrozincato do verniciatura

g cornando prewmatico con gestione da PLC, o due movirmenti, ol servizio
di cingue stazioni con barre portamanine per i pezzi;

le apparecchiature di comando e di programmazione sono contenute in
apposita consolle

progetto con software Gbe/Cad Lab e modellazione matematica con
software Tebis e successive elaborazioni del percorso utensili per fresalura
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Fig. 2 Parte inferiore dello stam-
po con il sistema di trasferimen-
to a barre e lag consolle conte-
nente il PLC e le apparecchiatu-
re elettriche ed elettroniche

“manine”
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Fig. 3 La parte superiore dello stampo alla produzione con cingue
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stampi singoli a blocco per le
singole stazioni: tuttavia,
trattandosi di macchine di
grandi dimensioni, sarebbe
risultato antieconomico pro-
durre un pezzo di dimensioni
relativamente limitate come
la “portina”’.

L'azienda

Meccanotecnica Centro Srl &
nata nel 1973 come azienda
artigiana per la produzione
di stampi e per lavorazioni
meccaniche di precisione: Da
tempo, tuttavia, essa produ-
ce ormal esclusivamenlte
stampi per lavorazione a
freddo della lamiera, con
predilezione per attrezzi di
dimensioni medic-grandi,
per il mercato nazionale e
per quelli esteri,

Costante dell’Azienda, fin
dalla sua nascita, & stato il
puntare sulla qualificazione
del personale e sull’aggiorna-
mento tecnologico, con uso
massiccio dell'informatica sia
in progettazione sia nelle la-
vorazion,

Con questa filosofia, I'Azien-
da si & affermata con impor-
tanti stampi destinati ai prin-
cipali settori merceclogici,
trai quali quelli dell‘elettrodo-
mestica, cappe filtranti, ter-
mosanitari, auto e telecomu-
nicazioni.

Limpegno per il futuro & di
proseguire con la strategia di
un‘azienda moderna, ossia
specializzazione, innovazione
e internazionalizzazione
dell’attivita, con costante at-
tenzione alle esigenze dei
clienti e alle trasformazioni in
corso nel mondo industriale,
Con un organico di 43 per-
sone operanti su 1600 m?
coperti, I"Azienda si impone
all'attenzione per la larga do-
tazione di mezzi tecnici di al-
to livello & per l'elevato gra-
do di scolarizzazione dei di-
pendenti, dei quali circa il
50% sono diplomati o lau-
reati. Altro elemento distinti-
vo & I'eta media del persona-
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le, relativamente molto bas-
sa, e il fatto che il fabbisogno
di operator] viene soddisfatto
prevalentemente attingendo
alle scuole e provvedendo in-
ternamente alla formazione
professionale e alla successiva
specializzazione. |l volume di
commesse smaltite tuttavia &
notevolmente superiore a
quello corrispondente al per-
sonale occupato: |'Azienda
alimenta infatti un buon in-
dotto che provvede alla for-
nitura delle parti come basa-
menti, piastre portastampo,
ecc. non comprendenti
know-how specifico (insito
invece nelle parti “di figura™)
ma che assorbono molte ore
di lavoro.

L'Azienda ha curato molto
anche l'organizzazione: pur
di dimensioni non grandi, es-
sa si & dotata di un sistema di
contabilita analitica & di con-
trollo di gestione e si sta
muovendo per mettere a
punto anche un sistema di
pianificazione della produzio-
ne, cercando nel contempo
di salvaguardare tulti gli ele-
menti della flessibilita produt-
tiva che & caratteristica pro-
pria delle piccole aziende,
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Fig. 4 Lo stampo é stato progeltato e coslrufto sfruttando §
software CAD e CAM pia avanzati: nella figura, la simulazio-
ne del percarso utensile per le operazioni di fresatura

STAMPI SEGNALATI NE “LO STAMPO DEL MESE”

Chilardi Stampi {3/93) Fid5. (3796}
Rpm {4/93) Atislast (197
Combar (5/93) Termastampi (297}
Fantata Pletro (6/93) Grmp (3/97)
Stampl Pasguini /ed) Amp (4/97)
Ciurgala Stampi {2/94) King Clast (5797}
Galvanin Stampi (3/94) Max Moulds (697}
Galvanin Luigino {4/94) Cps (717}
Cassini Stampi (5/94) Eurgmoulding (8597}
Eili Colombo (6/94)  Pida (9797}
(M. GI, Emme (7/94) ATT Plast (1/98)
| Signal Lux (8/94) Cohilandi Stampi [£/98]
Csp (G/04) Iden Stampi (3/98)
Minu (2/85) Phaenix International (4/98)
Fiih {3/95) Muova Stame (5/98)
SEER. (4/95)  Micromec [6/98)
ficd (3/95) PM. Stampi (7/98)
Cefit (6/55) Ramaol (/98]
Fil Stampi (7/85) 5.E35, (9/98)
Rigo Group (8/95) VP Stampi {10/98)
Furomeccanica (9/95) Euromaulding {1/99)
Giurgola Stampi (1/%4) Giungala Stamp! {2/949)
Oms (2/96) Caliberg (3/99)
Bear Fiost (3/96) Cooperativa E.M, {4,/99)
Mecconico Patron  (4/96) Movawerk Stompi  (5/93)
Massoling (3/9a) Officine Cazzago
Omb (6,96} Gigcoma (7/99)
Metalfond (£126) Galvanin Luiging (89}
orms (896} Ormed (10:99)

Cli starmpisti interessati o presentare gratuitamente su queste
pagine un attrezzo particalanmente significativa possono
contattare la redazione di Stampd ol humero 02/7570306 o

per fax al numero 02/7570236 (Cinzia Galimberti)
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