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IL PROGETTO 

MEPROS – MEtodologie di PROgettazione integrata 

prodotto/processo per lo Stampaggio 

 

 
 

 
 Inizio: Set. 2012  Fine :  Set. 2014   

 PRINCIPALI ATTIVITA’ – PARTNER RESPONSABILI 

 

 

 

 

 

 

 Budget: 534 k€  Cofinanziamento: 276 k€ 

 

 

Partner  Ruolo nel progetto 

DENSO MFG ITALIA Sviluppo di una nuova metodologia di progettazione; 
Benchmark mercato per sviluppo e test nuova soluzione. 

CAMS Definizione della sequenza, geometria e materiali degli stampi; 

Progettazione e realizzazione stampi; 
Partecipazione alla messa punto del processo. 

IMM HYDRAULICS Analisi e miglioramento processo produttivo boccola a pressare; 
Valutazioni economiche, tecnologiche e sviluppo nuovo processo;  
Prototipazione e validazione. 

UNIVAQ – Facoltà 

di Ingegneria 

Analisi delle problematiche generali dei processi di stampaggio 
proposte dai partner del progetto 
Simulazione FEM del processo di stampaggio a freddo. 
Analisi teorico/sperimentali sul materiale. 
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Obiettivi generali e specifici 

 Obiettivi 

 Diminuzione del materiale mediante riduzione dello sfrido e del 

peso a parità di prestazioni. 

 Drastica riduzione dei tempi di sviluppo del concept, prototipazione e 
industrializzazione del prodotto mediante la costruzione di un modello. 

 Passaggio a tecnologie di processo ad inferiore consumo energetico. 

 Principali risultati attesi e ricadute 

 Denso: simulazione processo stampaggio «girante polare» 

 IMM: realizzazione di una «ghiera» mediante processo di formatura a freddo 
(attualmente ottenuta per asportazione di truciolo dal pieno con lunghi 
tempi di lavorazione, eliminazione di acciai al Pb); 

 CAMS: Affinamento del know-how sulla progettazione di attrezzature per lo 
stampaggio e riduzione dei tempi di realizzazione degli stampi. 

 Coerenza del progetto con le direttrici del POLO 

 INNOVAZIONE DEI PROCESSI: Materiali e tecnologie per il miglioramento del 
rapporto tra prestazioni, qualità pesi e costi 

 AMBIENTE: Design for Eco-Efficiency  and Green Labeling 
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Attività realizzate 

Caratterizzazione chimico/fisica del materiale mediante test ed attrezzature 

realizzate specificatamente per identificare i parametri necessari alla 

simulazione. 

 

 Studio del processo e costruzione del modello per l’ implementazione della 

simulazione su software Deform 3D.  
(es.: il modello Denso consta di 7 passaggi dove l’output del precedente è l’input del 

seguente. Ogni passaggio simula uno step di tranciatura/deformazione del pezzo). 

 

 Determinazione di ulteriori parametri per affinare il modello 

 coeff. d’attrito e modello di danneggiamento del materiale per 

incrementare la precisione del simulatore). 

 

 Preparazione dei prototipi per la validazione del modello Simulazione finale 

di una configurazione di prodotto e confronto con un prototipo prodotto da 

uno stampo realizzato sull’ output del simulatore. 
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Studio del processo e del materiale (DENSO) 

 

 Studi effettuati 

Osservazione e misurazione dei parametri di  processo 
(funzionamento dello stampo, rilievi geometrici, analisi 
termografiche); 

Prove meccaniche (trazione, compressione, durezza con 
diverse scale, studio della tranciatura con jig 
appositamente realizzato); 

Parametri di processo (dimensioni dello stampo, pressa  
ad eccentrico, materiali) inseriti nel modello FEM; 

Caratterizzazione del materiale su ulteriori parametri 
(coefficiente d’attrito e di danneggiamento) d’interesse  
specifico per il processo in esame: 
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 Per avere un quadro completo del processo sono 
state eseguite prove di caratterizzazione del 

materiale (compressione,  tranciatura per valutare il 

coefficiente di danneggiamento del materiale) 
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Zona per il bloccaggio 

dell’estensometro 

Attività sperimentali non convenzionali 

(DENSO) 



Creazione del modello FEM (DENSO) 

 Creazione del modello FEM 

 Analisi dei parametri di processo ed inserimento dei parametri 
di interesse nel modello; 

 Confronto tra i risultati del modello e delle prove sperimentali 
ed ulteriore affinamento mediante sperimentazione mirata 
sulle proprietà del materiale;  

 Finalizzazione di un modello rispondente al dato di produzione 
(dimensioni geometriche, temperature, 

   attriti, forze in gioco). 
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Validazione del modello e risultati (DENSO) 

 Attività svolte  
 Simulazione di una nuova girante di forma e dimensioni diverse dalla normale 

produzione. 

 Realizzazione degli stampi prototipali e di una campionatura di giranti. 

 Confronto dimensionale per il rilievo degli errori tra quanto ottenuto in output dal 

simulatore e quanto misurato sui campioni. 

 

 Risultati raggiunti 

 Simulatore pienamente validato ed affidabile per gli scopi prefissati di progetto 

(scostamenti dimensionali ridotti; adeguata previsione del flusso plastico del materiale e, 

di conseguenza, il volume delle zone non contenute dalle pareti dello stampo rispetta 

quanto previsto nella simulazione. 

 Nuova metodologia di progettazione: MEPROS – MEtodologie di PROgettazione integrata 

Prodotto/processo per lo stampaggio. 
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Componente (IMM) 

Ghiera 

Lavorazione dal pieno 

• Foratura 

• Tornitura esterna / interna 

• Troncatura 

Grezzo formato a freddo 

• Finitura interna 
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Soluzioni proposte (IMM) 

 Piano di simulazioni per trovare il corretto set di 
parametri di interesse e il loro valore e calcolo di forze 

e deformazioni. 

Video 
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Video Stampaggio IMM.wmv


 CAMS ha realizzato lo 

stampo ed eseguito le 

prove, realizzando un 

prototipo della boccola 

secondo la sequenza ed i 

parametri studiati. 
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Sperimentazione 

(IMM) 
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MEPROS - MEtodologia di 

PROgettazione integrata 

prodotto/processo per lo Stampaggio 


