
TECNOLOGIE CHIAVE DA 
UN UNICO PRODUTTORE

Durante la progettazione del-
l•utensile sono stati tenuti in par-
ticolare considerazione i criteri 
economici, per lavorare restando 
il più vicino possibile alla pratica, 
come i nostri clienti. Per la 
produzione dell•utensile di zinco 
sono state utilizzate le tecniche 
di fresatura ad alta velocità HSC, 
l•erosione a “ lo e a tuffo, nonché 
la tecnica della fresatura HSC 
con elettrodi di rame e gra“ te. Il 
capoprogetto di questo «progetto 
di produzione» è stato Franz-
Josef Sendler, responsabile del 
marketing prodotto e comunica-
zione di Agie Charmilles GmbH, 
che ha assunto il ruolo di coordi-
natore e supervisore tecnico. La 
moneta si basa su un disegno di 
Roberto Grizzi, gra“ co del dipar-
timento MarCom EDM, convertito 
in programmi CAD e CAM.

LA GEOMETRIA HA 
DETERMINATO I PROCESSI 
DI LAVORAZIONE

Sul lato anteriore della moneta  
recante un «Uno», il disegno ha 
richiesto l•uso di strati arrotonda-
ti, con bordi nitidi e precisi. Una 
caratteristica dell• «Uno» sono 
i suoi bordi esterni acuti e ben 
visibili . La speci“ ca del disegno 
di dare una forma nitida ai simboli 
a destra e a sinistra dell• «Uno» 
ha costituito una s“ da in materia 
di tecnica di produzione. È stato 
deciso di utilizzare i simboli come 
corpo centrale, mentre gli spazi 
per i simboli sono stati lavorati 
mediante elettroerosione a “ lo. 
In questo modo la geometria dei 
simboli sulle super“ ci frontali del 
corpo centrale, lavorato mediante 
elettroerosione a “ lo, ha potuto 
essere lavorata mediante fresatu-
ra HSC economica su una Mikron 
XSM 400U.

Gli elementi che si trovano sul 
lato posteriore della moneta 
sono stati realizzati su diversi 
livelli. L•impressione tridimensio-
nale è dovuta a strati di 0.05 mm 
ciascuno, che conducono dal 
più alto al più basso e viceversa. 
Questi livelli graduati sono tutti 
paralleli al piano. Gli strati ra-
diali sono fresati a HSC. Poiché 
non si desideravano strati sugli 
elementi di contorno del «pro“ lo 
della Svizzera» né raggi di fre-
satura, la croce svizzera è stata 
ritagliata e inserita al centro. In 
questo modo è stato possibile 
fresare gli strati, smussando il 
taglio della «Croce svizzera».

La copia della cartina svizzera è 
stata prodotta mediante fresatu-
ra HSC sotto forma di elettrodo 
di gra“ te su una Mikron HSM 300 
GraphiteMaster e poi lavorata 

mediante EDM a tuffo nello 
stampo con il corpo centrale del-
la croce svizzera perfettamente 
incorporato. 

Tutti gli elementi presenti hanno 
prodotto una «interpenetrazio-
ne» di livelli, rappresentata sul 
lato anteriore e posteriore della 
moneta. Le dif“ coltà di piani“ ca-
zione che ne risultano, al “ ne di 
utilizzare le tecnologie in modo 
economico e di rispettare il pro-
getto, non hanno potuto essere 
stimate dall•inizio. Dato che gli 
eiettori sono sempre visibili sul 
pezzo (nel nostro caso il lato 

croce della moneta), i comuni 
eiettori rotondi sarebbero stati 
troppo semplici. Sono quindi 
stati prodotti a forma di stemma 
con la croce svizzera.

Numerosi dipartimenti di 
GF AgieCharmilles hanno par-
tecipato al successo di questa 
moneta coniata con precisione. 
Questo dimostra che l•interazio-
ne dei collaboratori del gruppo è 
altrettanto formidabile di quella 
delle sue tecnologie. Coniata 
per voi.

CONIATA 
PER VOI
Il doppio senso è voluto. Da un lato, infatti, GF AgieCharmilles ha creato questa moneta espressamente 

per i propri clienti e dall•altro i clienti ricevono il simbolo durevole di due tecnologie chiave: l•elettro-

erosione (EDM) e la fresatura ad alta velocità (HSC), con le quali è stato prodotto lo stampo di zinco di 

questa moneta. 

 Solo la combinazione delle tecnologie 

EDM ed HSC consente ai costruttori 

e ai responsabili della piani“ cazione 

del lavoro di realizzare nel modo più 

economico possibile le geometrie dettate 

dal progetto.

 Sul lato posteriore della moneta, sono 

chiaramente visibili i diversi livelli degli 

elementi del disegno, che hanno richie-

sto metodi di lavorazione combinati.
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 L•elettrodo di gra“ te R8710 usato per 

l•«Uno» è stato fabbricato su una Mikron 

HSM 300 Graphitemaster mediante 

sgrossatura e “ nitura con una qualità di 

super“ cie di VDI 7.

 Il pro“ lo della Svizzera è stato creato 

sotto forma di elettrodo di gra“ te R8710 su 

una Mikron HSM 300 GraphitMaster. 

La rugosità “ nale era di Ra 0.4 µm.

 I tagli dei 4 corpi centrali sono stati 

lavorati mediante EDM a “ lo su una AC 

Challenge 3V con una rugosità di super“ cie 

di Ra 0.6 µm e una tolleranza di pro“ lo di 

± 2 µm.

 La «Croce svizzera» è stata lavorata 

come corpo centrale mediante EDM a “ lo su 

una FI 440 CC con una qualità di super“ cie 

di Ra 0.6 µm e una tolleranza di pro“ lo di 

± 2 µm.

 I 4 corpi centrali, sui quali sono stati fre-

sati i simboli con una Mikron XSM 400 U.

 Dopo l•esecuzione delle aperture con 

l•elettro-erosione a “ lo, dettagli più “ ni 

sono stati fresati con una Mikron XSM 400U.

 Per tutte le altre fasi della lavorazione, i 

corpi centrali degli stampi sui due lati della 

moneta sono stati realizzati mediante pro-

grammi CAD.

 La scritta è stata inserita negli elettrodi 

di rame mediante incisione artigianale. 

Un•arte secolare che, come potete osserva-

re, viene ancora utilizzata nel XXI secolo.

 Per la riproduzione dei dettagli, lo stampo 

a pressione è stato fabbricato con acciaio 

temprato 1.2767 HRC 54. Dato che gli 

eiettori sono sempre visibili sul pezzo (nel 

nostro caso il lato posteriore della moneta), 

i comuni eiettori rotondi sarebbero stati 

troppo semplici. Sono quindi stati prodotti a 

forma di stemma con la croce svizzera.

 Le monete sono state prodotte su una macchina per stampaggio ad iniezione della società Föhl 

di Rudersberg, Germania.

 Sulle monete prestampate si può vedere che l•utensile di zinco ad inie-

zione è stato progettato con stampo doppio per grandi quantità.
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