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INVENTARE SOLUZIONI PER INNOVARE

Un successo
che viene
da lontano

La lavorazione a freddo della
lamiera trova vasti campi

di applicazione; particolarmente
diffusa nei settori dell’'automobile e
dell’'elettrodomestico, si realizza tramite
presse meccaniche e idrauliche.
Meglio se costruite su misura delle
esigenze di chi le utilizza.

di Franco Boemoni

ora sri ha iniziato |'attivita nel
Blﬂ-?s costruendo stampl per

lamiera. Ben presto si pre-
sentd 'esigenza di collaudare gli
stampi e nel 1983 furono acquista-
te e prime presse; subito dopo ni-
Ziarono le prime produzioni. Oggi il
70% del fatturato viene da gue-
st'ultima attivita: la meta dei clien-
ti che ordinano gli stampi richiedo-
no anche la produzione dei pezzl,
L'azienda, che ha sede a Moie, nelle
vicinanze di Ancona, opera essen-
zialmente nel settor] dell‘automobi-
le e degll elettrodomesticl, quest’ul-
timo particolarmente attiva in quel-
la regione, 5i costruiscono compao-
nenti per | pid prestigiosi marchi del
setfore: si va dalle cappe aspiranti
(mantelli, fianchi, griglie, conva-
gliatori, comici) agli scaldabagni a
gas ed elettrici, con tutti gll acoes-
sari come staffe di fissaggio 2 murg,
flange in acciaio inossidabile per re-
sistenze, controflange in ferro, ca-
lotbe & altri involucri. Numerosi so-
na i componenti per forni da incas-
&0 @ cucine, con particolar in inox &
lamiera decarburata come frontali-

ni, porte forno, facciake forno, para-
tie, pannelli autopulenti. Non pote-
vano mancare le macchine lava-
bBiancheria nelle Inee dell'azienda
marchigiana: flange cesto, filtri,
mabill da incasen, flange vasca pre-
assemblate, assieme sportelll per
lavablancheria carica dall"alto.
Anche |l settore automobilistico si
presta alle pid svariate applicazioni
dello stampo per la lavorazione a
freddo della lamiera, con compao-
menti dl carrozzerie, freni e frizioni;
rinforzi, scocche, staffe difissaggio,
montanti, component| per spingidi-
sco frizione con ralativi coperchi, an-
che grandi modelll da & mm di spes-
sore per autocarri, e per freni {piat-
ti ganasce).

Partendo spesso da un disegno svi-
luppato in co-design con il commit-
tente, ‘azienda sl avvale della pro-
pria esperienza per studiare, pro-
gettare e realizzare [0 stampo o | "at-
trezzatura necessari per costruire i
pil svariat componenti. Nel repar-
bo attrezzeria si producono stampi e
llnee di stampaggio utilizzands ac-
ciai specall con rivestimenti super-
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ficiall idonei alla lavorazione di la-
miera zincate, lucide, ma soprattut-
to di acclaio inossidabile AISI 316 L
di spassore sino a quattro millime-
tri, Per grandi lotti solitamente ven-
gono realizzati stampi transfer o a
passo automatici con partenza da
coils, mentre per basse produzioni
cl sl avvale di preferenza di stampl
manuali, molto economici con par-
tenza da quadrotio.

Il reparto préssa conta varia decine
di macchine da cingue a duemila-
cinguecents bonnallake sia meccani-
che che idrauliche, dalle piu tradi-
zionali alle pib sofisticate mono-
presse con "Link-drive”, Altri repar-
ti completano il ciclo di lavorazione
con verniciatura a polverl nel pil
svariati colori, trattamenti galvani-
cl, saldatura, serigrafie e pre-as-
semblagagi.

Bisogna offrire un vantaggio
competitivo

L'azienda marchigiana vede la pre-
senza sul campo In prima persona
del fondatore, Elio Bora, mente fer-
vida im cul la profonda conoscenza
del prodotto, e quindi delle esigen-
ze del cliente, sl unisce con una vi-
vace genialith nellinventare, lette-
ralmente, soluzloni innovative, Pre-
cisa il Presidenta: «tipicamente co-
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strulamo pezz di piccole-medie di-
mensieni; molto spesso non c limi-
tiamo allo stampagglo puro e seim-
plice, ma forniamo gruppi montati
compost! da numerosi pezz| (picco-
le staffe, supportl, bracci), tutti rea-
lizzati all’interno. Ci sforziamo di
proporre soluzion] di eccellenza nel
rapporto qualith/prezzo, valoriz-
zando innanzitutto la tecnologla.
Siamao infatti convinti che uno stes-
50 stampo, costruito inwn modo di-
verso da quello studiato da noi, pos-
sa tradursi In una produttivita mi-
fore. Per esermplo, gualche anno fa
abblamo adottato gli stampi a figu-
ra doppia. Moltl pezzi sono di farma
circolare negli eletirodomestici; in-
serendo due figure sfalsate siotten-
gono due componenti da un nastro
che non & di larghezza doppia. Il so-
lo risparmio di materiale pregiato,
perché si tratta quasi sempre di ac-
cialo inox, & valutabile al 10%=.

Tra le altre soluzioni tecniche svi-
luppate, & da ricordare "ottimizza-
Zioné sU monopresse a transfer! «ri-
usclamo a ottenere gia in fase di
stampagglo dei particolari completi
di alcune finiture. Oggl non ese-
guiamo pil filettature a mano, per
esempio: lo stampo stesso ha un'at-
trezzatura apposita per filettare. Pri-
ma 5l usavang presse singole, piu
economiche dal punto di vista del-
I"investimento ma pil costose nel-
I'utilizzo perché richiedevano un in-
tervento umang continuo per le la-
VOrazion Succassive, Avviana cosi
anche per operazionl di callbratura
e lucidatura dei fori: mediante |"uti-
lizzo di punzoni e stampl costruiti
con materiali spaciali, riusciamo a
ottenere superficl finite su trafilatu-
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re e forature con tolleranze di mille-
simi, perfino. E* una precisione che
nel settore dell'auto & indispensabi-
e,

Queste caratteristiche sono molto
apprezzate dai clienti perché per-
mette loro di abbattere | tempi, ri-
ducendo o eliminando tutta una se-
rie di operazioni in macchina uten-
sile. Prima era necessario 'inter-
vento pil o meno assiduo dell'ad-
detto per movimentare il pezzo:
qualcung doveva toglierlo dalla
pressa, caricarlo in un centro di la-
voro, azzerare la macchina, staffa-
re |l pezzo, avviare la lavorazione,
ece, Invogliatl dai risultati raggiun-
ti, i clienti sollecitano ["azienda ed
es55a risponde con entusiasmo: =cl
siamo impegnati per inventare un
nuovo modo di produrre il volano di
rmotore d auko, fino aieri ottenuto in
fusione, poi tornito e fresato, Oggl
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Uno gegli stampi in uso mile Barm SA

tuttl questl passaggl non sono pid
accettabili da parte del cliente; con
ung dei nostri stampi si ottengonoin
una sola fase due pezzi gia finiti, ba-
sta solo accopplarli e saldarll, Ven-
gono cosi eliminate tutte le lavora-
zioni in macchina utensile, abbat-
tendo | ternipl e | costi in modo dav-
vero drastico. C'& anche da consi-
derare |"aspetto ecologico, molto
sentito nel nostro continente: |o
stampaggio a freddo evita I"ingui-
namento della fonderia=,

Bora srl ottiene questi straordinari
risultati anche mediante 'utilizzo di
accial speciall, lo sviluppo di tratta-
mentl mal tentati prima, prove sul
Campo, esperianza messa a frut-
to:=|"accialo che usiamo & normal-
mente in vendita sul mercato, ma il
valore dei nostri studi e del tentati-
vi in officina & una parte preponde-
rante del successo del processo. Per
quanto riguarda i punzoni, per
esempio, mon utilizziamo nulla di
commerciale, ma vengonao costruiti
da noi Interamente. 1| segreto & tro-
vare il giusto equilibrio tra il tipo di
materiale, il tipe di trattamento da
attuare {i rivestimenti al titanio so-
no di innumerevoli qualita) e le mo-
dalitd di lubrificazione. Otteniamao
cos! direttamente in stampaggio su-
perfic a specchio, sembrano lappa-
te. L'impegno di tuttl | collaborator
& indispensabile, cosi come la conti-
nua tendenza a Innovare: siamo In
tanti a stampare sul mercatg, ci so-
no ottime presse che tutt possono
acquistare; dobbiamo trovare quel
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"qualcosa in pik™ che garantisce va-
lore aggiunto al cliente, un vero e
proprio vantaggio competitivos,

Presse su misura

Molte delle presse installate presso
I'azienda marchigiana sono state
fornite da Manzoni e Rovetta ora
parte del Gruppo Aida, multinazia-
nale glapponese nota per il suo ric-
co catalogo di presse ad alta pro-
duttivith, corredate di un’ampia
gamma di accessori, sia per il cam-
bio stampi che per 'automazione.
Cid consente un'elevata persona-
lizrazione degli impianti utile a sod-
disfare qualsiasi esigenza di defor-
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mazione a freddo della lamiera:
tranciatura veloce, coniatura, im-
butitura profonda. «Siamo abituati
a costruire un prodotto *su misura®™
= precisa Glampietro Maraviglia,
Area Manager Italia del gruppo Ai-
da - Cit accade soprattutto nel mer-
cato europeo: contrariamente a
quelle americang, in cwi Il costrut-
tore generalmente mette a disposi-
zlone il proprio catalogo € Il cliente
sceglie il modello a lui pid adatto, in
quelio europeo & || cliente a richie-
dere [a costruzione di una pressa
descrivendo in dettaglio le caratie-
risticha.

Questo vale siz per le case auto-
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maobilistiche francesl, per esemplo,
sia per [| mercato tedesco o italia-
ne. Monostante la nosira offerta sl
estenda dalle piccole macchine da
40 tai grandi transfer da 3000te 8
metri di plana a alle linee tandam,
Il cliente fa sempre le sue scelte: Ia
Iuce, la corsa, [ pianl, || passo, | cu-
scini e altri accessori. Soprattutto
le presse transfer, ottimizzate per
un certo tipe di prodetto, devono
essere allestite "ad hoc”; dobbiamo
quindi avere la competenza e la
Messibilitd di operare tutte le modi-
fiche o0 aggiunte richiestes,

D'altronde (| Gruppo Aida & sempre
Impegnato nella ricerca e sviluppo
per assecondare nuove tecnalogie
e nuovi materiall. E' Il caso dell"ac-
ciaio alto resistenziale, che viene
utilizzato sempre pid spesso nel
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maondo dell"automobile per conte-
nere | pesi e contemporaneamente
aumentare |a resistenza del com-
ponenti. Le tipologie di lavarazione
song significativamente diverse,
imponendo un numero di passi mal-
to minore per formare il pezzo, sen-
Za contare la maggiore rigidita e ro-
bustezza richieste alle macchine.

Il Presidente Bora conferma |a sua
fiducia nel fornitore glapponese e la
sua disponibilitd tecnico-commer=
ciale: =ogni gqualvelta abblamo
esposto le nostre problematiche
tecniche, abblamo trovato in Aida
un interlocutore pronto ad ascol-
tarci e 8 soddisfare le nostre aspet-
tativa. Queste sono effettivamente
particolari e diversificate, perché
noi costruiamo pezzi per conbo ber-
zi: una stessa pressa da 1000 t, per

Soluzioni globali per la deformazione dei metalli

Grazie alla recente acquisizione di Manzon| e Rowetta, Alda Europe ha assunto un ruola di
primo piano nel vecohio contingnte per la costruzione & 'assistenza tecnica di Impiant! di
gtampagqio, miglorando la propeia capaciid produttiva e rendendo pilk efficiente il servizio
di assistenza per i cligntl. Fondala In Giappone nel 1917, Alda Enginaering & oggi il terza co-
struttore mondiale di presse con stabilimenti sparsd in tutto il mondo. 5i distingue per ap-
plicaziona di tecnologie Innovative e per la qualith ded proprl prodotl.

La costituzione in Italia di Alda Sr rafforza ufteriormente questa sirategia. Manzoni vanta
oitre 50 anni di esparienza nol seltore dalle pressa transter ad atta produttivitl, presse par
forgéatura accialo, presse veloc per lamiering, e dei dispositividi automazione implanti (da-
stacker, bracei di carico). Dall'altro late, attraverso | s0oi cento anni di storia, Rovetta & di-
ventata lzader nella costruzione di grandi prassa transfer @ lines di presse fandem dedlca-
te al settone dell'autamabile e delelettrodomastico. Rovetta & inoltre leader mondiale nel-
la tecnologia dello stampapgio & calkde di pezzi forafi in ottane

esempio, pud essere adattissima a
una grande azienda di elettrodo-
mestici con il sup catalogo ben de-
terfminato, ma Ron per nol, sampre
alle prese con problematiche nuo-
ve e improvvise.

Non possiamo accontentarc diuna
macchina standard per usa gene-
rale, ma abbiamo bisogno di una
straordinaria elasticitd diimpiego
per poter coprire pil soluzioni pos-
sibili. Inoltre | settori in cul lavaoria-
mia hanno caratteristiche molto di-
verse tra loro, quindi le nostre pres-
se devono avere allestimenti su mi-
siira per la maggiora efficienza pos-
slbile. Sulla stessa linea, magari a
distanza di poche ore, dobbiamo al-
ternare una lavorazione di lamiera
di 4 decimi (elettrodomestici) con
una da ¥ mm di spessore (freni, fri-
zioni, valani). Nei componenti dau-
to sl vaa 5-¥ colpl, negll elettrodo-
miestici occorme accelerare fino a 30
o pil. Ecco perché le nostre mac-
chine sono state realizzate secon-
do le nostre specifiche, & non tutti |
costruttor di presse mostrana gue-
sta disponibilita ad assecondarie o
hanno la capacith tecnica per po-
terle soddisfare. Le nostre linee
transfer devono accettare un"am-
pla gamma di regolazionl per ga-
rantirci il passaggio immediato da
una produzione a un'altra, settan-
do immediatamente velocitd, cor-
53, pass0, apertura, altezza: ognl
stampo ha una sua storias. W
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