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Stampo del mese

Per "matrioska”
di scopa

Lo stampo di questo mese
dimostra come una soluzione
frutto di tecnologia progredita

possa risolvere problemi
di qualita, di produttivita
e di costl

¥ di Renato Suzzami

INniezione di tre material
Produttivita,
estetica ed economia

oggetto prodotto con lo stam-
po & la "assicella” (in gergo
detta “matrioska”) per un mo-
dello di scopa Vileda. Si trat-
ta dell'elemento terminale del-
lattrezzo nel quate supenormente va avwitato
il manico e - inferiormente - vanno hssati | il
costituenti la scopa vera e propria.
Nella versione Vileda, la matrioska deve n-
spondere a una serie di esigenze:
- forma ricercata e geomelna elaborata (0g-
getto di design escliusivo)
- aspetlo elegante e perfetta finitura
- adequata resistenza
- costo di fabbricazione contenutlo
- altitudine ad essere prodotia in grandissi-
me gquantita e ad elevatla cadenza
Il pezzo ha dimensiom di circa 260 x 50 x
70mm, pesa 140 grammi, & di polipropile-
ne (PP), materiale di costo non trascurabile
bt B "."i'_‘.rE_}IHI'.':. maolto LY EEONIITHCC SE ncicla-
to. Questa condizione e il fatto che I'azienda
stampatrice dispone di molto matenale di n-
ciclo ha spinto all' utiizzo di quest ultimo per
la parte sostanziale dell'oggetto: il PP vergi-
ne & utilizzato sclo per la "pelle” del pezzo,
pelle che viene riempita in seconda inlezione

Assicella (matrioska) per scopa Vileda: la parte
inferiore dovra ricever i “fili” che formano la scopa
vera e propria mentre sulla parte superiore viene
avvitato il manico. La matrioska si scompone di due
parti unite mediante un attacco a scatto: la parte pil
piccola & impsegata come elemento per raccogliere
bo sporco residuo che resta dopo 'uso della scopa
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con PP diriciclo. Come detto del peso di 140
g. la matrioska comprende 40 g di matenia-
le vergine e 97 diriciclato. Visono poi 3g di
l_:_]l’.‘.ll'l'll'l'h'-_-l [l_‘.r!‘ﬂﬂ;_‘ll.‘j‘:’.‘lll:_'_é:l destinata a formare un
bordo elastico paracolpi (bumper). Il pezzo
& pertanto composto di tre differenti matenalh
e, nello stampaggio, richiede quindi tre diffe-
renti unita d'iniezione. La matrioska - come si
rileva dalle higure - & composta di due parti
lambedue dotate del "Nili"): la parte pil corta
£ unita all'altra con un sistema a scatto ma
ne & staccabile allo scopo di essere utilizza-
ta per la nmozione degli ultimi residul dello
sporco raccolto con la scopa. | due elemean-
li della matrioska vanno prodotti nello stesso
stampao che - quindi - iichiede tre diverse ca-
vita per ogni matrioska. Poiche, per ragioni d
produttivita, occorre che 10 stampo produca
due pezzi ogni ciclo, esso dovrd avere com-
plessivamente sei cavita, Un punto critico del
pezzo e l'altacco della citata parte staccabi-
le (dettaglio di figura 3): l'attacco deve per-
mettera lo stabile aggancio delle due parti e
deve resistere alle sollecitazion conseguen-
ti alluso della scopa ma deve anche essereg
facile da innestare/disinnestare, deve guindi
essere a prova di massaia . Ma esso deve

Dettaglio dell'attacco a scatto che unisce le due parti
del pezzo: sono ben visibili | due materiali principali
(rosso il polipropilene vergine costituente il guscio del
pezzo, nero il polipropilene riciclato di iempimento)



anche poter essera generato direttamente
N stampo e non deve avere insert metallc,
malle o altro. La soluzione prevista dall'Offici-
na Marchetti ha risposto perfettamente a tutte
queste esigenze. Altro dettaglio rilevante del
pezzo é la flettatura conica per l'attacco del
manico. Si tratta di filettatura speciale di tipo
eurgpen” con profilo tondo e viena generata
nello stesso stampo. Un ulteriore dettaglio
che ha complicato la fabbricazione dell'at-
trezzo sonoi 4 fregl nen (loghi) di varia forma
visibili sul pezzo. Essi sono oltenut mediame
insarti mobili (slitte): nelliniezione del polipro-
pilene vergine (rosso) le slitte creano finestre
sagomale che permeltono di “vedere” il ma-
lenale nero di seconda iniezione,

Lo stampo

Il pezzo era stato studialo per essere realiz-
Zato imegralmentg in polipropilene vergine

Lesigenza di ndurna il costo ha pend spinto a
studiare l'utilizzo di polipropilene diriciclo per
la parte interna massiccia del pezzo che, con
uno spessore del massimo di 16 mm, nchie-
de - come detto - complessivamente 140 g
di materiale. Con 97 g di riciclato sul iotale di
140 e dato il costo molto inferiore del riciclato

Lo stampo aperio: in primo piano matrioske complete e matrioske scomposte

Officina Marchetti sas
Via L. Bizzarr 19/21

Maschifmatrici; acciaio Boehler M333 temprato a 52/54 HRC

Fresatura su centri di lavoro ad alta velocita Makino e CB Ferrari,

Fabbricante: 40010 Sala Bolognese (BO)
Tel. : 051-68 14 453 - Fax 051-68 14 150
Mail: commerciale@officinamarchetti.it
Portastampo: acciaio Impax bonificato
Neiteente. Tutte le parti di scomimento: acciaio VIDAR Uddeholm
| temprato a 50752 HRC e nitrurato
: T rana, GO0 x 600 x 550 mm ( largh. x lungh. x altezza )
Dimensioni circa: Pesa circa kg 1650 kg
Impiego: Produzione della "matrioska” descritta nell'articolo
Metodologie di Progetto a CAD con software CIMATRON
Progettazione: Messa in produzicne con CAM ALITON
Tecnologie di elettroerosione a filo e a tuffo su unita AGIE Charmilles,
Lavorazione: rettifica su macchine Jones & Shipman
Messa in produzione con CAM AUTON
Produzione prevista:

stesso, il risparmio sul costo/pezzo & nisulta-
10 molio apprezzabile e ha rappresentalo la
saluzions al problema dei cost,

Per la produzione della descritta matrioska
@ slato progettato lo stampo visibile nelle fi-
gure da 4 a 7. si tratta di un attrezzo a ro-
tazione, a camere calde (Thermaplay) per
la produzicne di due pezzi completl a ogni
ciclo. Dovendo stampare i tre materiali per
due pezzi ed essendo | due pezzi compo-
st clascuno di due part, lo stampo viene ad
avere la notevole complessita visibile nella
figura 4. Il ciclo si svolge come segue: nella
prima posizione della tavola rotante avviens

Vari milioni di pezzi (con normale manutenzione dello stampo)

liniezione del polipropilena vergine che ade-
risce alla parete della cavita, si raffredda e
solidifica formando un "guscio”; seque la ro-
tanone della tavola pontastampo e liniezione
del polipropilene nciclata (nera) che nempe
Il guscio predello. In questa slessa posizio-
ng Jjwii':l"l-[!- :';DI'I.H.‘I'I’![]:‘_]TEH'H‘..‘;!I"I"II e |'H'Ill":.f|l'_.|r'|r'r
del terzo materiale, la gomma termaplastica,
che genera il “bumper” sul bordo dell ogget-
to. Quest'ulima iniezione viene effettuata da
un'unita satellite applicata alla macchina, Il
ciclo prende 45 secondi e formisce due ma-
trioske complete, ciascuna composta di due
partl. Un aspetto interessante & la hlettatura

Lo stampo completo in posizione di semiapertura
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femmina presente sul pezzo: si tralta, come
detto. di filettatura conica con profilo arroton-
dato standard auropeo per plastica; essa -
grazie all amotondamento e alla conicita e al-
lelasticita del materiale, pud essere estratia”
a strappo’, senza svitamentl. Lo stampao ha
COomuNgue una notevole complessita mecca-
nica: sono infattl presenti quattro movimenti
(con slitte inclinate) per le citate quattro fine-
strelle corrispondent ai loghi o fregi. Notevoll
anche le esigenze di precisione: come it
in tutti gl stampi multimateriale, & necessa-
ria la pid igorosa cura negli accopplament

Altra dettaglio dello stampo
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che determinano le varie cavita allo scopo di
evitare sbavature e trafilamenti del materiale
iniettato ad alta pressione. Anche il sistema
di attacco a scaito & a sua volta notevole ed &
un piccolo miracolo di ingegnena meccanica
e di tecnica applicativa delle matene plasti-
che: esso assicura una connessione stabile
e resistente ma facile da attivare/disattivare
e viene realizzato completamente in stampo
senza alcun inserto metallico. Lo stampo di-
spone di camere calcde per Wit | punti inie-
zione: 8550, quindi, non genera materozze
Le camere calde sono di costruziong Ther-
moplay. Le dimensioni dell’atirezzo sono 600
x B0 x 550mm per un peso di 1650 kg, Da
segnalare anche il criteno di sua fabbricazio-
ni: la quasi totalita delle lavorazion di tuth gh
elementi & stata effettuata mediante fresatura
ad alta velocita su centri di lavoro Makino, Ci
dice Dante Marchett, titolare e responsabile
dell'attrezzeria: «Grazie al processo di fresa-
lura ad alta velocita e alle caratteristiche del-
le macchine utilizzate, nusciamo a otlenere
precisioni dimensionall & gecmetriche tan-
o buone da evitare | radizionali interventi di
agagiustaggio o adattamento delle varie parti
dello stampo. Riusciamo cosi anche a ridurre
notevalmente le ore di eletiroerosione a filo e
a tffo. Per quest'altrezzo sond cosl bastate
1600 ore di lavoro, Con i criten radizionall
di fabbricazione e con macchine dinferiore
qualita ne sarebbero state necessarie mal-
e ol pil=. Altra aspetto notevale di guesto
stampo e il condizionamento termico: la so-
luzione scela dal costruttore (soluzione che
ha permesso Tulithzzo ai polipropilens nci-

clato e di un lempo-cicio ridotto con 1 van-
taggi di produttivita ed economia che abbia-
mo visto) esige un attento condizionamento
termico. Il PP vergine di prima iniezione de-
ve solidificare a sufficienza pnma dellimezio-
ne del nciclato: servirebbe quindi un tempo
adequato che, perd, allungherebbe Il ciclo,
a danno della produttivita. Inoltre, il tempo i
raffreddamento va limitato anche per evitare |
ritiri e le distorsioni che |l pezzao in fase di for-
mazione potrebbe subire con le consegquen-
b imprecisioni dimensionali e difetti estetici.
Cit ha comportato ladozione di un sistema
di canah di raffreddamento particolarmente
sviluppata in particolare sulla parte fissa del-
lo stampo. Qui sono statl previst 10 differen-
U circuiti di raffreddamento separat e dotati
ciascuno di controllo termostatico indipen-
dente mentre sulla parte mabile sono stat
:-S.I,IﬂIf_Zl[}nll AN CircLnts arlalughl

Con una temperatura diniezione del mate-
riale di 180 “C richiesta dal polipropilena,
detto raffreddamento permette di mantene-
re costante la temperatura dello stampo a
30 "C, valore ottimale per il pezzo da pro-
durre. Lunico intervento manuale richiesto
nella fabbricazione dello stampo & stata la
lucidatura delle cavita: anche il tempo preso
da quest'operazione, perd, & risultato limitato
grazie all'eccellente finitura superficiale for-
nita dalla fresatura ad alta velocita.La scelta
dei maternal per lo stampo & stata orientata
in base allesigenza della massima affidabi-
litzt funzionale dato che l'allrezzo & previslo
per una produzions continua estesa a milio-
ni i pezzi



L'azienda

La Officina Marchetti sas (Sala Bolognese)
nasce nel 1974 come officina meccanica ma,
dal 1980, & specializzata nella stampistica
per matene plastiche, in particolare per ter-
maoplastici. i sua normale produzione sono
stampi per iniezione mono-, bi- e timatena-
le in particolare nelle esecuzioni per grandi
praduzioni. L'UMcio Tecnico dellazienda as-
siste i committenti gia prima delle ordinazioni
svolgendo un‘azione di crientamento lecnico
a lecnologico pre-vendita (anche codesign)
che aiuta il committente ad effettuare scel-
le "centrate”. In quest’ambilo sono effettuati

studi di fattibilita, preventivi e valutazioni di

Dante Marchetti fondatore e titolare dell’Officina Marchetti

convenienza. Grazie a un eccellente dotazio-
ne di mezzi progettuali (fino ai software CAD
3D pid evoluti, la Marchetti & in grado di sval-
gere al proprio interno tutte le fasi del ciclo di
progettazione degli stampi (anche mediante
prove preliminari con stamp-pilota o prototipl
se opportuna). Per la fabbricazione lazienda
s1 avvale di un'ottima dotazione di macching
utensili d'alto livello (fino a centri di lavoro ad

Ghilardi Stampi (3/93) Euromoulding (8/97)  Junior

Rpm (4/93) Pida (3/97) Meccanica Effedibi
Combar (5/93)  ATIPlast (1/98) VP STAMPI
Fontata Pietro (6M3) Ghilardi Stampi (2/98) Termostampi
Stampi Pasquini (1794)  Idea Stampi (3/98)  Martinelli Ettore
Giurgola Stampi (2/94)  Phoenix International {4/98) Mec-Plast
Termostampi (3/94)  Nuova Stame (5/98) Progind
Galvanin Luigino {4/94)  Micromec (6/98) MICROM
Cassini Stampi (5/94)  PM. Stampi (7/98) Ses

F.lli Colombo (6/94) Ramal (8/98) Meccarls

DI. Gl. Emme (1/94) S.ES. (9/98) Giasini

Signal Lux (8/94) VP Stampi (10/98)  OMV

Csp (9/94) Ewromoulding (1/99) BM.L

Minu (2/95)  Giurgola Stampi (2/99)  Vignati

Faib (3/95) Caliberg (3/99) IN.COS.

ISPE.R. (4/95) Cooperativa E.M. (4/99) INCOS

Off. Mecc. Beretta Carlo Bed (5/95)  Novawerk Stampi (5/99) 0.CS.

Gefit (6/95)  Officine Carzago Giacomo (7/99) Sacel

Fil Stampi (7/95)  Galvanin Luigino (9/99) OCF

Rigo Group (8/95) Omed (10/99)  Lorenzon
Euromeccanica (9/95) Meccanotecnica Centro (1/00)  Europlastik
Giurgola Stampi (1/96)  Ghilardi Stampi (2/00)  Vignati

Dms (2/96) GM.P. (3/00)  Ghilardi Stampi
Bear Plast (3/96) MR Stampi (4/00) Sercas
Meccanica Patron (4/96) Barmem (5/00)  Di.Gi.Emme
Massaolini (5/9) PC.M. (6/00) OCIM

Omb (6/96) Essemec (7/00) MB.

Metalfond (1/96) Saga (8/00) Walmaz Stampi
Dms (8/96) Meccanica P Erre (9/00)  Stampinox
FM.S. (9/96) Fast (10/00) Casagrande Stampi A. & C.
Ati (1/97) OM.T. (11/00) Sercas
Galvanin Stampia (297) FST (1/01) Dfficina Meccanica
Gmp (3/97)  Centro Stampi (207) Marchetti
Amp (4/97)  Abarzia (3/07)  Caliberg

King Plast (5/97) IME (4/01) Lames

Max Moulds (6/97) COSTAMPLAST (301) Ennegi

Cps (7/97)  Walmaz Stampi (6/07)  Inglass

alta velocita) e di macchine di misura 3D che
consentono ogni tipo di controlio dimensio-
nale e geometrico, Con un organico di 18
persone, la Marchetti & un punto di rifenimen-
to per gl utiizzator di elementi impegnativi
e di precisione in materiali termoplastici in
particolare nei setton autormotive, medicale,
cleaning, per limitarci i principali
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(7/01)  Officina Meccanica Mario
(8/01)  Barzgaluppi (3/05)
(9/01)  Ennegi (4/05)
(10/01)  Giurgola Stampi (5/05)
{11/01) Meccanotecnica Centro (7/05)
(1/02)  Idea Stampi (8/05)
(2/02)  Incos (9/05)
(3/02)  Benacchio (10/05)
(4/02)  Progind (11/05)
(5/02) CS Plastics (3/06)
(6/02)  Tris-Stampi (5/06)
(7/02) Simpeg (6/06)
(8/0Z)  Casagrande Stampi (7/06)
(9/02) CS Plastic Stampi (8/06)
(11/02) BLME (9/06)
(1/03)  Caliberg (10/06)
(3/03)  Rimu : (11/06)
(4/03) Officina Meccanica Marchetti (1/07)
(5/03)  Cs Plastic Stampi (2/07)
(6/03) Meccarts (3/07)
(7/03)  Sat (4/07)
(8/03) Plastal (5/07)
(9/03) Stam & Stam (1/07)
(10/03)  Drag Master (8/07)
(11/03)  Teuco Guzzini (9/07)
(1/04)  Febostampi (10/07)
(2/04)  Arte Plast (1/08)
(3/04)  Persico (2/08)
(s/09) CGF (3/08)
(6/04)  Attrezzeria Universal (4/08)
(7/04) Master i (5/08)
Pantostamp di Scalici Bernardo  (8/08)
(8/04)  Poliplast (9/08)
(9/04)  Mas. Meccanica (10/08)
(10/04)
(11/04)
(2/05)
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