Stampo del mese

Per tasto
interruttore

La micromeccanica presenta
numerosi componentl

di materia plastica,

di piccole dimensioni

ma d'elevata complessita,
che sostituiscono — con
vantaggio di costi, peso

e tempi di fabbricazione

— 1 componenti un tempo
realizzati in metallo

E.

Il parzo: un Lasto per interruttore. Realizzato in

resina acetalica con aggiunta di elastomero,

es50 va prodotto in grande serie ed & destinato al
maontaggio automatico su linee robotizzate: pertanto, &
indispensabile che esso esca dallo stampo totalmente
finito, senza necessita di riprese per finitura e

con precisione costante sull'intera produzione
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di Renato Suzzam

nce la plastica

n esempio di quanto espo-
sto nel sommario & il ta-
sto delle figure 1, 2 e 3, un
piccolo campiona dinge-
gneria delle materie plasti-
che ma anche un bell'esempio di tecnica
stampistica: infatti, il realizzare un pezzo
di dimensioni tanto piccole ma di note-
vole complessita, caratterizzato da gran-
di esigenze di precisione (derivanti dalla
necessita dell'applicazione robotizzata e
dell'assemblaggio totalmente automalico),
N grande quantita (produzione di 4 miliom
di pezzifanng) esige uno stampo di presta-
zioni davvero notevoli
Si aggiunga poi |l fatto che il tasto, del pe-
so di soll 2.2 g, deve uscire allo stampo
completamente finito e pronto per Ninvio
al montaggio che, essendo automatico,
vuole pezzi di precisiong non soltanto alta
bensi anche assolutamente costante nel
tempo. Infing, lo stampo dev'essere astre-
mamente affidabile poiche ogni disfunzio-
ne potrebbe causare lI'interruzione della
produzione con gravissime conseguenze
economiche

Altro aspetto del tasto

o ]

-

Il pezzo

Il tasto & diresina acetalica miscelata conun
elastomero (1a composizione esatta non vie-
ne divulgata) ed & completo: grazie alla sua
particolare forma, esso e gia intninsecamente
elastico e permette quindi di eliminare 'altri-
menti necessaria molla dinchiamo e i relativi
accessorn. Come detto, il tasto va prodottoin
grande serie, & soggetto a rigorosi controlli
di qualita e deve uscire allo stampo pronto
per il montaggio senza richiedere interventi
di finitura e deve assicurare un'assoluta con-
tinuita di produzione. Inuna grande parte del
pezzo di spessore & di soltanto 0.5 mm, o-
sa che - anche in relazione al maleriale non
faciimente inieltabile - rende relativamente
difficile il empimento della cavita,

Lo stampo

Per la gran produzione prevista @ stato pro-
gettato il gui descritto stampo a 16 impronte,
NUMErs massimo possibile vista l'esigenza d
usare lo stampo stesso su di una pressa da
100 1. Lattrezzo & previsto per l'niezione a
canale caldo, su carota, con piccole mate-
rozze residue, sedicl cavita e inieziona sotto-

Sivede bene la notevole complessita
geometrica del piccolo pezzo (da utilizzare
successivamente su linee robotizzate)
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maring. Le sedici impronte sono suddnvise in
due gruppi di otto. ogni gruppo collocato in
uninserto rettangolare sul portastampo (figu-
ra b). Le impronte sono per meta sullo stam-
po fisso e per meta su guello mobile (ossia il
pezzo viene iniettato per meta sulla parte di
stampo fissa e per meta su guella mobile)
Poiche il pezzo stesso deve cadere fuon dal
semistampo mobile, & necessario che - allo
scopo - allapertura dello stampo, | pezzi re-
sling con sicurezza sul semistampo mobile
slesso: Cio sl oltiene con una sene di picooll
astration a molla previsti sul semistampao fis-
so e che rattengono | pezzi in quello mobile
dal guale verranno poi espulst alla fine delia
corsa d'apertura, mediante estrattori a 1avo-
ino comandati dalla pressa

Dato il materiale di non facile iniezione, la
camera calda & stata studiata su misura per
e specifiche esigenze del maleriale stesso
e della geometria del pezzo: la soluzione
(studiata da Thermoplay) si & dimostrata
ben rispondente e ha dato un valido contri-
buto alla perfetta riuscita della produzione,
con tempo-ciclo di 18 secondi. Liniezione
avviene su una “carota” intercambiabile per

Il semistampao fisso

Materiale: Lintero stampo & realizzato in acciaio
OrvarUddeholm
Dimensioni circa: 800 x 450 x 600 mm
Peso circa 1.500 kg
Impiego: Produzione del tasto per interruttore qui descritto
Metodologie di Progettazione: Progetto a Cad con software Unigraphics

Tecnologie di Lavorazione:

Fresatura su centri di favoro Mikron ad alta velocita,

elettroerasione a twffo e a filo su macchine Charmilles
Foboform a wiffo e Robofil a filo.

Durata prevista:

produzione di 20 milioni di pezzi

{con mantenzione ordinana dello stampa).

permetlere la sostituzione della stessa in
caso di usura, Con dimensioni di circa 800
x 450 x 600mm (a stampo chiuso), I'altrez-
Z0 ha un peso di circa 1500 kg ed & intera-
mente realizzato in acciao speciale (plastre
portastampo comprese): il materiale utiliz-
zato & 'Urvar della Huddeholm

Dati il materale da iniettare, i| numero d'im-
pronte, il ridotto tempo-ciclo imposto dalle
esigenze di produzione e la richiesta conti-

nuita della produzione stessa, in questo stam-
po importanza decisiva assume il raffredda-
mento che @ stato reaizzato per operare in
moda intensivo e con zone di raffreddamento
specifiche per ogni impronta. Le piastre so-
no raffreddate attraverso canali passanti in
modo omogeneo sullintera area. Vi & anche
un raffreddamento intermo ad ogni iImpronta
(nellinserto centrale che genera sul pezzo la
caratteristica forma "a parentesi’).

Un dettaglio dei semistampo fisso
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Dettaglio del semistampo fisso: 1a carota di
inieziona (con inserto intercambiabile) e una
materozza con due rami principali e due biforcazioni,
Ciascuna materozza alimenta quattro impronte

gerinais 2008

Ogni blocco di otto impronte di ciascun grup-
pofa capo a un circuito separato, Poiche am-
bedue | semistamp sono raffreddatl, | singoli
circuiti di raffreddamento assommano com-
plessivamente a ben 16, ciascuno controllato
con propriotermostato, Lo stampo e di ongi-
nale progettazione e costruzione Arte Plast:
ricevuto dal committente il modello matemas-
tico del pezzo, il progelto & stato sviluppalo
a CAD (software Unigraphycs) mentre per la
fase CAM cisi & avvalsi del software [-DEAS.
La produzione prevista & di 20 milioni di pez-
zi. Nella fabbricazione di questo stampo -
data la geometria del pezzo - un ruolo parti-
calarmente importante ha giocato I elettroe-
rosione con la quale & stata effettuata la parte
prevalente delle lavorazioni: Queste - utta-
via - sona state integrate dalla fresatura con
utensili di piccolo e piccolissimo diametro (fi-
no a soltanto 0,5 mm) cosa che ha compaor-
tato l'mpiego di un centro di lavoro adeguato
e lo sfruttamento intensivo della tecnologia
della fresatura ad alta velocita. Macchine di
questo tipo sono presenti in Arte Plast che
possiede a fondo anche la cormispondente
tecnologia applicativa che ha permesso 'ol-
tenimento di corretli risultati.

L'azienda

Arte Plast & nata nel 1960 come pura altrez-
zefia specializzata negli stampi a iniezione
per plastica ma ha presto esteso la propria
altivita allo stampaqgio. Questa duplicazione
di attivita non & stata mai pio abbandonata e
ha permesso di integrare le due tecnologie
(ossia fabbricazione di stampi e produzione
di stampati) e di acquisire un completo know-
how ogg non diffuso.

Vista CAD di uno dei due inserti
ciascuno con le 8 impronte

L'azienda si propone quale partner affidabi-
le per produzioni di alta qualita apportando
un‘esperienza tecnologica che copre l'intero
ciclo produttivo, dalla mighore definizione del
progetto ai pit sofisticat sistemi per [a lavora-
zione deqgli stampi fino allo stampaggio ai pit
alti Invelli i quaalita e di precisione. Speciale
punto di forza di Arte Plast & lo stampaggio
dei tecnopolimeri di ultima generazione, ter-
moindurenti, BMC ed SMC con processo a
INIBZIONE, per compressione o transker, con
particolare nguardo al peza pid complessi e
delle maggion esigenze e sempre nel campo
dell'alta qualita. Quest'ultimo aspetto - 0g-
gi fondamentale - trova quest'azienda molto
ben preparata: completamente al suo imer-
na avviene |a gestione del progetto, a parti-
re dal modello matematico del pezzo (fornito
dal committente) fino alla messa in tavola dei
diseqgni, alla preparazione dei programmi per
il controllo numerncao.

Qgni passaggio, dal progetto fino al pezzo
stampato finale, & verificato in tutte le proce-
dure e fasi di realizzazione. Il centro di con-
trollio Interno, gestito con macchine di misu-
ra & supporti informaltici, eseque NUMEerosi
caontrolli a garanzia di un prodotto assoluta-
mente rispondente alle esigenze e alle alte-
se del committente e fornisce un certificato
di collaudo a garanzia di un prodotto com-
pletamente nspondente alle specifiche del
commitiente,

Le pio sofisticate procedure, mezzi di lavoro
e processi di lavorazione, tra | qual elettroe-
rosione, macchineg utensili ad alta automa-
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consamono la realizzaziona di stampl de-
fimitl ner mimimi particolar. | setton interas-
sdll spaziano dall'elettronica di precisione
all'automobilistico, attraverso | settor, elet-
lromeccanica, meccanica, elettronica di
consumo, aerospaziale, tessile, nucleare
& tuthi i settorl net quali sono normalmente
richiesti pezzi di alta precisione destinato a
linee di assemblaggio automatizzato.
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Con una forza complessiva di 55 persone
& con un eccellente dotaziona ci macchi-
ne sia nel reparto attrezzeria e fabbrica-
Zione stampi, sia nel reparto stampaqqgio,
Arte Plast & ben posizionata sul mercato,
conta validi rapporti tecnici e commercia-
i con clienti esten ed & oggi un punto di
forza in taliaw nel campo degl stampa-
ti di precisione in plastica e degl stampi
per produrli
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