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Una stretta collaborazione tra i
tecnici della NUM e della Texer ha
permesso di realizzare, presso la
chietina Metalsangro, un avanzato
impianto per lo stampaggio
automatico di lamiere, dotato di
una linea flessibile di alimentazione
e scarico

LadittaMetalsangro, di Atessa (Chieti), che
operanel settore dello stampaggio di
particolari di carrozzeriaper |'industria

dell’ auto, harecentementeinstallato nel
proprio stabilimento un importanteimpianto
composto daunapressameccanicaper lo
stampaggio automatico di fogli inlamierae
daunalineaflessibiledi alimentazionee
scarico con ‘impilaggio’ del pezzi lavorati.

1 tutto & gestito daun sistemadigitale CNC
NUM Power 1050, che controlla
azionamenti emotori NUM Drivecon
trasduttori di posizioneassoluti ad dta
risoluzione.

L'impiego di un’ el ettronicaavanzata, di
software dedicati e soluzioni personaizzate
hacontribuito al’ evoluzione che negli

ultimi anni s eavutanel settore delle presse
meccaniche o afluido, Siano essedestinatea
operazioni di fucinatura, di imbutiturao
tranciatura.

L’ offertapresente sul mercato s éarricchita
intermini di prestazioni es édifferenziata
per varietadi soluzioni.

Gli elimentatori associati alle macchine sono
oggi dei compless sistemi di automazione
cheoperanoin perfetto sincronismoconla
cinematica dellapressaper assicurarele
operazioni di carico, scarico, tradazione dei
trancieti tralediversestazioni di lavoro,

impilaggio edismpilaggio.

“Dopo un’ attentaanalisi del prodotti
disponihili - spiegaMarco De Francesco,
responsabiledi stabilimento - abbiamo
optato per questo impianto di automazione
dellaTexer con NUM, perchépossiedei
requisiti fondamentali di altatecnologia,
flessibilitae semplicitad’ uso checi
permettono di ottenere unaproduttivita
elevatacon standard di qualitadi ato
livello”.

LIMPIANTO

Si trattadi unapressaadoppio montantedi
fornituradelladitta Cattaneo, costituitada
unastrutturascomposta, che sviluppapunti
di spintacon unapotenzafinoa20.000kN e

Pressa
meccanica
automatica
Cattaneo
associata auna
linea flessibile di
carico/scarico e
impilaggio dei
pezzi della Texer.




Trasferimento
da una stazione
all’altra.

16 colpi a minuto.

L asuaazione & contemporaneasu piu
stazioni, in ciascunadellequali s imprime
sul tranciato una specificaforma.

L’ operazionedi stampaggio completadei
particolari lavorati attualmente nello
stabilimento, (i fondelli cuscino eschienale
posteriori, letraverse parabrezzaei supporti
parafango per un modello d' auto di
prestigio), avvieneconil passaggio
successivo dellalamieraattraverso sei
stazioni.

Il sstemadi dimentazionedellapressae
costituito dadue gruppi di movimentazione.
[l primo, contreassi accoppiati (xyz/X'y’'z’)
permetteil sollevamento, I’ sperturaela
tradazionedelle barre di spostamento per i
fogli di lamieradaunastazioneall’ dtranel
piano di lavoro dellapressa (lo stesso gruppo
inaternativapuo redizzarelastessa
operazione condueass utilizzando un
sistemadi presaaventosa).

II secondo gruppo, composto dadueass
(x2), rappresentail sistemadi alimentazione
dellapressa. Quest’ ultimo puo prelevare da
trediverse stazioni di dimentazionei fogli di
lamieraimpilati, consentendo al’ operatore
di effettuarel’ operazionedi carico di queste
stazioni in tempo mascherato.

In questo gruppo lacinematicadel sistema
disimpilatore é realizzata mediante due assi
rotanti che comandano gli organi di presadei
fogli secondo un movimento cartesiano
sfruttando I’ interpol azionelinearee
circolare. Uno specide convertitoredi
coordinate, sviluppato daNUM nel CNC,
consentedi convertirein movimenti
articolari laprogrammazione cartesiana
effettuatadall’ operatore. Questo
convertitore hapotuto essereredlizzato
graziedlafunzione* operatori dinamici’
tipicadel CNC Num, che permette di
intervenirefacilmentesull’” interpolatore
degli assi, sul programmaPLC, sullo stato e
il valoredegli input e output analogici.
Laposizionedelladittadellapressa(asse

misurato B) coordinail movimento
degli assi del primo gruppo, in base
avaori numerici inseriti in
specifichetabelledi
personaizzazione. Questafunzione
(‘calibrazioneinterass’), residente
nel CNC chepilotal’ impianto, hail
compito di correggereil riferimento
di posizionedi unassein funzione
dellaposizionedi unaltro asse.

Nel caso specifico, dichiarando
come‘master’ I'asse B e‘ dave gli
assi del primo gruppo, s ottengono
letraslazioni dei tranciati dauna
stazioneall’ altrasotto lapressain
modo sincrono a movimento della
pressastessa.

Letabelle, memorizzate

dall’ operatoresuun PC
interconnesso al Num1050,
vengono acquisitedal CNCinfasedi
lavorazione; in ‘real time' quest’ ultimo pud
effettuare anche correzioni delletrad azioni.

PERFETTO SINCRONISMO

E FLESSIBILITA

Prosegue Marco De Francesco: “Con questo
impianto laperformancede sistemadigitale
NUM hapermesso di centrare due
obbiettivi: un perfetto sincronismotrail
movimento delle barretransfer eladlitta

Sistema
digitale CNC
NUM Power
1050.

dellapressa, paragonabile aunamacchina
meccanicaacamme polinomiali, euna
flessibilitanon possibile per un normale
transfer meccanico, mentre, | attuale,
consente di modificarei parametri di lavoro.
Dungue- conclude De Francesco - possiamo
direchelatecnologiadigitale apreuna
nuovaeranel settoredi asservimento delle
presse, permettendo di ottenere unamigliore
produttivitaerisultati di elevataqualita’.
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