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CARATTERISTICHE DEGLI UTENSILI GA TOOLS PRESENTI IN TUTTE LE LINEE DI PRODOTTO
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Punzoni costruiti in acciaio di alta qualita (vedi tabella pag. 63)
Guide temprate e rettificate; la versione aperta per figurati costruita, nelle versioni A e B, con 3 riferimenti,

Matrici versione NO-SLUG per evitare la risalita degli sfridi e, nelle versioni A e B, con 3 riferimenti,
Versione Air-Blow presente su tutte le linee,

| pacchi molle e tutti i componenti relativi sono progettati e costruiti per lavorare spessori fino a max. 6 mm,

Le cover dei gruppi di estrazione sono sempre in metallo,
| premilamiera delle versioni A e B sono scaricati per consentire una maggiore affilatura e sono previsti in versione

Lubrificata e Air-Blow, Affilatura punzoni studiata per una migliore durata degli utensili (vedi
tabella pag. 62),

LINEA LAMPO CR EVX

Il gruppo LAMPO CR EVX é stato progettato per avere le seguenti caratteristiche:

Regolazione rapida senza ausilio di chiavi; Intercambiabilita con i sistemi piu evoluti dei principali costruttori; Utilizzo su
tutti i componenti (punzone, guida, estrattore) del sistema di lubrificazione Air-Blow per garantire una maggiore durata
degli utensili e salvaguardare la torretta,

LINEA LAMPO EV

Il gruppo LAMPO EV é stato progettato per avere le seguenti caratteristiche:

Regolazione rapida di affilatura;

Utilizzo di guide aperte o chiuse a scelta cliente (Staz. A — B);

Utilizzo su tutti i componenti (punzone, guida, estrattore) del sistema di lubrificazione Air-Blow per garantire
una maggiore durata degli utensili e salvaguardare la torretta

LINEA STANDARD
E’ il sistema tradizionale con punzoni lunghi, sempre compatibile con i maggiori costruttori e prevede:
Punzoni Original Style in tutte le versioni,

Pacchi molle adatti alla lavorazione di spessori finoa 6 mm,
Guide chiuse temprate e rettificate disponibili anche in versione Air-Blow,

LINEA FULLY GUIDED

Il sistema e stato progettato per le stazioni B—C- D —E e prevede:

Tolleranze ristrette su tutti i componenti per maggiore guida,

Gioco tra punzone/guida e tra punzone/premilamiera ridotto a 0,04 mm,

Sistema di lubrificazione Air-Blow abbinato alle tolleranze piu strette riduce il rischio di ritorno detriti nelle
guide,

LINEA GA FORMING

Il sistema applicato sulle staz. B-C-D-E consente di:

Regolazione dell’altezza,

Utilizzo del blocco porta inserti per vari gruppi di deformazioni, rendendoli intercambiabili,
Avere una soluzione pil economica,

Avere la lubrificazione degli utensili,

LINEA GA ROLL

Il sistema applicato sulle staz. B consente di:

Eseguire lavorazioni in continuo con rotelle dedicate al tipo di deformazione,
Utilizzo dello stesso gruppo cambiando solamente le rotelle di specializzazione,
Utilizzo del gruppo molle STANDARD per compensare differenti altezze,
Utilizzo del sistema Air-Blow per migliore scorrimento,
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MAIN CHARACTERISTIC OF GA TOOLS PRODUCTS

¢ Punches are made with high quality steel (see table on page 63 )
¢ Hardened and grided guides; the open version for shape are built, in the versions A and B, with 3
references,
¢ NO-SLUG Die to prevent rising scrap and, in versions A and B, with three references,
o Air-Blow System on all lines,
¢ The spring unit and all of its components are designed and built to work thicknesses up to 6 mm Maximum, ¢ The cover
of the extraction groups are always made of metal,
® The Stripper of the A and B versions are reduced to allow greater sharpening and are provided in
Lubricated and Air-Blow version,
e The Sharpening of punches is designed for improved tool life (see table on page 62)

The LAMPO EVX CR group was designed to have the following characteristics:

1 Quick adjustment without tools; Interchangeability with the most advanced systems from leading manufacturers;
2 Use for of all components, (punch, guide, stripper) Air-Blow lubrication system to provide greater tool life and
3 preserve the turret,
LAMPO EV LINE
The LAMPO EV Group is designed to have the following characteristics:
1 Quick sharpening adjustment; Using guides open or closed to customer choice (Stat. A - B); Use for of all

2 components (punch, guide, stripper) the Air-Blow lubrication system to provide greater tool life and safeguard the
3 turret,

STANDARD LINE
It’s the traditional system with long punches, always compatible with major manufacturers and provides:

1 Original Style punches in all versions, Springs unit suitable for the processing of
2 thicknesses up to 6 mm, Closed guides hardened and grinded available even in
3 Air-Blow version,

FULLY GUIDED
The system is designed for B—C — D — E stations and provides:

N

Tight tolerances of all components for greater tool guide, Punch/Guide tollerance and Punch/Stripper tollerance
2 decreased to 0.04 mm, Air-Blow Lubrication system combined with tighter tolerances reduces the risk of debris
3 back into the guides,

GA FORMING LINE
The system applied to the B-C-D-E Stat. allows you to:
Height adjustment,

Using the bit holder block for various groups of deformations, making them interchangeable,
Have a cheaper solution,

A WON -

Having the lubrication of tools,

GA ROLL LINE

The system applied to the stat. B-C allows you to:

Perform continuous processing with wheels dedicated to the type of deformation,
Use the same group only changing the wheels of specialization,

Using the STANDARD spring unit to compensate the different heights,

Using the Air-Blow system for better sliding,

A WON -~
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Manutenzione degli utensili — Tools Maintenance

Con l'uso i punzoni e le matrici si usurano e devono essere periodicamente riaffilati. La vita degli utensili dipende da fattori
diversi quali: - il tipo di acciaio con cui sono costruiti, - la durezza del materiale da punzonare,
- la quantita di affilatura, - lo spessore della lamiera,
- il gioco tra punzone e matrice.
- la cura e la frequenza con la quale di eseguono le operazioni di lubrificazione e pulizia.

Per una pil lunga durata, € quindi importante a lare gli utensili al momento opportuno e cioé quando il raggio dello spigolo non
supera gli 0,2 mm.

E’ da sottolineare il fatto che I'arrotondamento degli spigoli non & proporzionale al numero di colpi effettuati, ma in assenza di
affilatura il fenomeno degenera; il punzone e la matrice si consumano pit rapidamente.

1-2-3: Periodo di utilizzo dell’'utensile
A-B-C-: Quantita di asportazione necessaria

Buona manutenzione — Good maintenance
Cattiva manutenzione - Bad maintenance 8

With the use, punches and dies wear out and need to be
re-grinding. The tool life depends on several factors such as:
- The type of steel with which they are built, - The hardness of the material to be punched,

- The amount of sharpening,

- The sheet thickness,

- The clearance between the punch and die.

- The cure and the frequency with which to perform the lubrication and cleaning operations,

For a more long-lasting, it is therefore important to the utensils thereof at the appropriate time and that is when the edge radius
no greater than 0.1 mm.
It is to emphasize the fact that the rounding of the edges is not proportional to the number of strokes performed, but in the

absence of the sharpening degenerates phenomenon; punch and die wear out more quickly.

Massimo tonnellaggio utensili— Maximun tools tonnage

Dimensione / Dimension Standard Air Blow
. .. . 4' n
« Valori validi per stampi Stat. A 3,5 tons 5 tons
. - Stat. B 16 tons 15 tons
nuovi o in piena efficienza.
« These values are valid for Spessore Material A’ Station (mm) B’ Station (mm)
. Thickness Mild Steel Stainless Mild Steel Stainless
new tools or in perfect VK]
diti 1.0mm . $12.7 ?31.7 9317
conditions. 2.0mm 912.7 $12.7 ©31.7 ©31.7
3.0mm 912.7 ©10.5 ©31.7 ©30.0
4.0mm 911.5 8.0 931.7 $22.5
5.0mm ?9.5 ©27.0 ?18.0
6.0mm ?8.0 ©23.0 ¥15.0

Massima dimensione utensili — Maximun tools dimension

i Massima dimensione - Maximum Size
Station
Tondo-Round Figurato-Shape
A 12,7 12,7
B 31,7 31,7
C 50,8 50,8
D 88,9 88,9
£ 114,3 114,3
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Manutenzione degli utensili— Tools Maintenance

Modalita di Affilatura dei Punzoni e delle Matrici | punzoni e le matrici devono essere affilati con macchine adeguate, in
presenza di abbondante liquido refrigerante e con I'utilizzo di mole abrasive adatte ad acciai per utensili.

Per una giusta affilatura e corretto togliere una quantita di materiale tra 0,1 e 0,2 mm. procedendo con un’asportazione di
tipo centesimale.

La affilatrice automatica CHA24 é stata appositamente concepita per rispondere a questo tipo di esigenza.

E’ assolutamente sconsigliabile affilare manualmente gli utensili o eseguire I'operazione in assenza di liquido refrigerante;
scaldando eccessivamente I'acciaio si provocano rinvenimenti e si innescano fratture del materiale.

Ad operazione di affilatura eseguita, € indispensabile smagnetizzare i punzoni e le matrici.

Regolazione altezza degli utensili Altezza degli Utensili

Stazione “A” - “B” Stazione “C” Stazione “D” - “E” Stazione “F”
Punzone 207,5 mm. 96 mm. 85 mm. 95 mm.
Matrice 30 mm. 30 mm. 30 mm. 35 mm.

Quando I'affilatura supera gli 0,4 mm., il punzone e la matrice devono essere aggiustati in altezza con I'osservazione delle
seguenti norme:
Stazioni da “A” a “E” Lampo CR-EVX
Ripristinare I'altezza iniziale dell’'utensile agendo nel modo seguente:
- Tirare verso I'alto la leva posta sul gruppo Lampo EV,
- Ruotare il gruppo Lampo EV no a che il bordo del punzone si trovi a circa 0,5 mm dal premilamiera,
- Rilasciare la leva, ricercando la tacca di fissaggio della regolazione pil vicino.
- 1 tacca equivale a 0,2mm.
Stazioni “A” - “B” Lampo EV
Ripristinare I'altezza del punzone agendo nel modo seguente:
- Allentare le viti del gruppo Lampo EV,
- Regolare la lunghezza del punzone ruotando il gruppo Lampo EV fino a che il bordo del punzone si trovi a circa 0,5 mm. dalla
guida,
- Serrare le viti del gruppo Lampo EV.
Stazione “A” =1 giro equivale a 1,25 mm.
Stazione “B” =1 giro equivale a 1,5 mm.
Stazioni “C” - “D” - “E” - “F” con Portapunzone Lampo EV
Ripristinare I'altezza iniziale dell’'utensile agendo nel modo seguente:
- Tirare verso I'alto la leva posta sul gruppo Lampo EV,
- Ruotare il gruppo Lampo EV no a che il bordo del punzone si trovi a circa 0,5 mm dal premilamiera,
- Rilasciare la leva, ricercando la tacca di fissaggio della regolazione pil vicino.
Stazioni “C” - “D” - “E” =1 tacca equivale a 0,2mm.

Stazioni “A” e “B” Standard (Molle a Spirale)

Per I'altezza Punzone: - da 207 mm. a 205 mm. - Ripristinare la quota 207 mm. svitando la testa dello stampo.

- da 205 mm. a 203 mm. - Ripristinare la quota di 207 mm. svitando la testa dello stampo e interponendo inoltre uno spessore
tra punzone e collare.

Stazione “A” codice IAOAL4 -t =2 mm.

Stazione “B” codice IAOBL4 -t =2 mm.

- da 203 mm. a 201 mm. - Ripristinare la quota 207 mm svitando la testa dello stampo e interponendo inoltre due spessori tra
punzone e collare

Stazione “A” codice IAOAL4 -t =2 mm.

Stazione “B” codice IAOBL4 -t =2 mm.

Stazioni “C” - “D” - “E” con Portapunzoni Standard

Ripristinare I’altezza del punzone inserendo uno spessore, equivalente allo spessore asportato, tra il punzone ed il supporto,
per un massimo di affilatura 5mm.

Matrici Stazioni “A” - “B” - “C” - “D” - “E” - “F”

Inserire sotto le matrici uno spessore, equivalente allo spessore asportato, fino ad una affilatura di 2 mm. (quota minima 28

mm.) al di sotto del quale la matrice & da considerare esausta.
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Manutenzione degli utensili — Tools Maintenance

Mode Sharpening of punches and dies
The punches and dies must be sharp with appropriate machines, in the presence of plenty of liquid coolant and with the use
of abrasive grinding wheels suitable for tool steels.
For a correct sharpening is correct remove a quantity of material between 0.1 and 0.2 mm. proceeding with removal of
hundredths type.
Automatic sharpening CHA24 has been specifically designed to answer this need.
It 'not advisable to manually sharpen tools or perform the operation in the absence of coolant; over-heating the steel will
cause findings and trigger fractures of the material. For sharpening operation performed, it is essential to demagnetize the
punches and dies.
Tool Height adjustment

Height of Tools

Station UAII - UBII UCII UDII - UEII UF”
Punch 207,5 mm. 96 mm. 85 mm. 95 mm.
Die 30 mm. 30 mm. 30 mm. 35 mm.

When sharpening exceeds 0.4 mm., punch and die must be adjusted in height with the observation of the following rules:
From "A" to “E” Station with punch holder Lampo CR-EVX

Restore the initial height of the tool by doing the following:

- Pull up the lever on the Lampo CR-EVX Group,

- Turn the CR Lampo Group to the punch edge is approximately 0.5 mm from the blank holder,

- Release the lever, seeking the fixing notch closer regulation.

"C"-"D" - "E" Station = 1 mark is equivalent to 0.2mm.

"A" - "B" Station Lampo EV

Restore the punch height by doing the following:

- Loosen the screws of the Lampo EV Group,

- Adjust the length of the punch by rotating the Lampo EV group until the punch edge is approximately 0.5 mm. by the guide,
- Tighten the screws of the Lampo EV Group.

"A" Station = 1 is equivalent to around 1.25 mm.

"B" Station = 1 is equivalent to around 1.5 mm.

"C"-"D" - "E" - "F" Station with punch holder Lampo EV

Restore the initial height of the tool by doing the following:
- Pull up the lever on the Lampo EV Group,
- Turn the EV no Lampo Group to the punch edge is approximately 0.5 mm from the blank holder,
- Release the lever, seeking the fixing notch closer regulation.

"C"-"D" - "E" Station = 1 mark is equivalent to 0.2mm.

"A" - "B" Station Standard (Spiral springs)

For the punch height: - 207 mm. to 205 mm. - Restore the share 207 mm. by unscrewing the mold head.

- 205 mm. to 203 mm. - Restore the share of 207 mm. unscrewing the head of the mold and also by interposing a thickness
between punch and collar.

"A" Station : IAOAL4 code -t =2 mm.

"B" Station : IAOBL4 code -t =2 mm.

- 203 mm. to 201 mm. - Restore the share 207 mm by unscrewing the head of the mold and interposing also two thicknesses
between punch and collar

Station "A" IAOAL4 code -t =2 mm.

Station "B" IAOBL4 code -t =2 mm.

"C"-"D" - "E" Station with Standard Punch
Restore the height of the punch inserting a thickness, equivalent to the removed thickness, between the punch and the
support, for a maximum of 5mm sharpening.

StatiOnS IIAII - n Bll - llcll - n Dll - IIEII - n FII Die
Hq'?ﬁr)t a thickness below the Die, equivalent to the removed thickness, up to a sharpening of 2 mm. (Minimum height 28

below which the Die is to be considered exhausted.
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Affilatura utensili — Re-grinding Tools

Quantita di affilatura

Come gia affermato, la “Quantita dell’Affilatura” & solo uno dei fattori che in influiscono sulla durata dell’utensile.
Come regola generale, la “Quantita di Affilatura” di un particolare utensile & determinata principalmente dallo spessore
del materiale che si punzona.

Nella figura qui sotto vengono mostrate le quote che devono essere tenute in considerazione.

L = lunghezza perpendicolare totale

d = penetrazione nella matrice (prescritta 2,5 mm)
t = spessore materiale

s = spessore del premilamiera

g = “Quantita di affilatura” del punzone

Formula: g = L - (d+t+s)

Nota:

“on

g” non tiene conto di nessun margine di sicurezza; si consiglia un margine di sicurezza di almeno 1,00 mm. per fornire
un’indicazione per la sostituzione dell’utensile e per ridurre il rischio di collisione tra utensile e premilamiera.

Altezza utensili — Tool Height

La tabella qui di seguito mostra I'altezza corretta dell’utensile per gli Utensili Standard e Lampo EV.
The table below shows the correct tool height for Standard and Lampo EV Tooling.

Altezze utensili - Tool Height
Stampo Punzone Matrice

Tipo Utensile - Tool Type .
Punch Assy Punch Die

Stazione "A”Standard 209,5 207,5 30
Stazione "A” Lampo EV 208,0 207,5 30
Stazione "B’ Standard 209,5 207,5 30
Stazione “B” Lampo EV 208,0 207,5 30
Stazione “C” 209,0 96,0 30
Stazione “D” 210,0 85,0 30
Stazione “E” 211,0 85,0 30

Nota:
L’altezza di impostazione punzone & la misura presa dalla parte superiore della testa dell’Insieme Punzone alla parte
inferiore del bordo di taglio del corpo punzone, e non la parte inferiore della guida o dell’estrattore.

Notes:

The Punch setting height is the misurement taken from the top of the Punch Assembly head to the bottom
cutting edge of the Punch body, not the bottom of the guide or Stripper.
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Dimensioni S114 —S114 Dimension

Spessore Dimensioni di preforatura
Foro sbordato

Misura 0,8 1,0 1,2 1,6 2,0 2,3 Nominale (4B)
Maschio mm mm mm mm mm mm
M2,6 X 0,45 1,2 1,2 1,4 1,6 -- -- 2,20
M3 X 0,5 1,2 L> 15 1,7 2,3 2,7 2,57
M4 X 0,7 - 2,0 2,0 2,1 3,0 3,1 34
M5 X 0,8 - 2,0 2,0 2,6 3,8 3,8 4,3
M6 X 1,0 - 2,0 2,0 3,4 5,10
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Dimensioni S115 —-S115 Dimension

Spessore Misura Vite

Materiale M2x0,4 M2,5x 0,45 M2,6 x 0,45 M3 x 0,5 M4 x 0,7 M5x0,8 | M6x1,0
1,0 3,5 4,5 4,8 5,7
12 3,5 4,5 4,5 53 7,3
15 3,2 4,2 4,5 53 7,3 9,0
1,6 3,0 4,0 4,3 4,0 7,0 8,8 10,8
2,0 3,0 3,8 4,0 4,8 7,0 8,6 10,6
23 3,0 3.8 4,0 4,8 6,8 8.5 10,5
2,5 4,5 6,5 8.4 10,4
3,0 4,4 6,0 8.0 10,0
3,2 4,0 5,8 7,8 9,8
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