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produttivita

COSTRUZIONE STAMPI

Nata come azienda contoterzista,
Ca-be e cresciuta moltissimo nel
mondo degli stampi fino a diventarne
una protagonista assoluta. Perdareforza

a questa crescita si e dotata diimplanti estrermamente
modemi. Lultimo arrivo e una realizzazione di FM T-Favretto,

i Paoio Beducch

orse perché damo abituati a una
concezione del territono molto
suddivisa per distretti industriali,
ma gquando sentiamo nominare
la cittd di Carpi, ai confini con Modena,
subito la mente si sposta al mondo della
maglieria. E in effetti arrivando a Carpi |2
imsegne che imvogliano a fermarsi a com-
prare un magllone prese uno del tanti
laborator] che qul ne sfornanae migliala al
glorma, non mancano, In un contesto del
genere non o s aspetta certo una real-
td come quella che su segnalazione della
FMT - Favretto siamo andati a visitare,
Ca-be, questo il nome della socetd in
questione & quello che si definisce senza
paura di essere smentiti o presi per visio-
nari, una gran bella realta. Nello specifico
Ca-be produce porta stampi destinati ai
pils svariati comparti produttivi; dal far-
maceutice alla meccanica di precisions
passando per il giardinaggio e gli articoli
per la casa. Imsomma, dove o'e un utilizza-
tore di stampl ¢’é molto spesse un porta
starnpi della Ca-be

Ca-be & Facronimo dei due nomi, Casa-
li @ Berni, dei fondatori che awiarono
I"attivitad all'inizio degli anni settanta.
Inizialmente I"attivita era dedicata esdu-
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sivarmente a lavori in conto terzl, ma ben
presto la wicinanza con alcune delle aree
pil interessanti per quanto riguarda lo
stampaggio, i riferiamo all’area di Reg-
gio Emilia/ Correggio portarono, la Ca-be
a cimentarsi verso la produzione di porta
stampi, In brewve tempo o 5 rese conto
che Pattivitd su cui indirizzare Fazienda
era propric quella glusta: cosl | soc di
Ca-be sl concentrarono su guesta attivits
fino a fame un punto di riferimento nel
mercato specifico.

La crescita della attivitd & stata assoluta-
mente costante. Allinizio degli anni no-
vanta, inoftre, con il ritiro di uno dei dwe
soci, l'azienda & stata completamente
acquisita dalla Famiglia Berni: cosi, oggi,
Enerio Berni e i suoi due figli guidano
questa azienda che ha um parco produt-
tivo davvero di prima importanza.

“La crescita delf'officing - o racconta
Maurizio Berni, che In azienda ha la re-
sponsabilita della produzione - & stata
assolutamente costante e dalle prime
macching di tantl anni fa, figorosamente
tradizionali, siamo passati gradualmente
a macchine sempre pid sofisticate fino ad
essere oggi dotati di impianti di un cer-
to livello. Fra guesti credo valga la pena
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citare una cella di fresatura dotata di 32
pallet”. || ciclo produttivo di Ca-be si ar-
ticola lungo due possibili canali. || primo
riguarda la produzione di porta stampi
standard, segmento per il quale I'azien-
da di Carpl ha una porpora produzione, |
secondo invece concerne la produzione,
mang frequente, ma comungue prosEn-
te, di porta stampi costruitl su specifiche
del cliente, In entrambd | casi, |"attivitd
aziendale comprende una fase di pro-
gettazione del prodotto e la sua conse-
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NWassima produttivita

MO 160
Max, Lunghezza® mm 1800
eapacith di lavora May Largheeza mm i
Wax Altezza mm 50
Potenza HPw i
1esta ponamila Diepioen mala (diametro « Tom x langhezeal mm 457 % 203.2 £ 100
Valogita girdmin-1 1400
WViekacits min-1 1480
Carsco massime (senza plang magretico) Eg 2700
Carico massimo (ton piano magnetico Kg 16D
A g e Dimansione piano rettificasa mm 1800 x 600
Corsa utde mm 1820
Corsa ttale mim Mo
Vekocits rapido mimin 5
BAganzmmento a scafti regalzbie mm T+50
I Ayanzament regolabill in continea mm 0+ 2000
Min. incrementi di laven 000
Coria uide mm 750
LCorsa toiale mm Flil]
Vinlocith rapido mimin 1,5
i Min. incresmenil di laveso mim 0,00
Corsa utie mm nm
Corsa otale mm BO5
LUNGHEZZA mm BA50
Ingombri LARGHEITA mm 3645
MTEZEA mm 1955
PESO COMPLESSIVO K. [cima) 13000
POTEMNZA TOTALE INST. Kw. {circa) a0

guente codifica CAM per I"alimentazione
dei percorsi utensili sulle molte macchine
presenti in officina.

Spianatura, sguadratura, foratura, ale-
satura e rettifica. Ed & proprio in guesta
ultima fase che negli ultimi tempi si &
concentrata ["attenzione dei Berni. Infatti
fino a non moto tempo fa la parte di ret-
tifica finale del porta stampi, quella, per
imtenderc, che precede [‘ultima fase di
montaggio era realizzata con delle retti-
fiche per piani tradizionali, fra cul alcune
macchine fornite dalla Favrette di Torine
che, lo ricordiame, negli ultimi tempi ha
dato vita, insieme a Meccanodora, alla
FMT. "Mel nostro processo - o illustra an-
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cora Mawurizio Berni -dopo l'arrive della
macchina multipallet, ¢i siamo trovati con
un collo di bottiglia proprio nella fase di
rettifica dei porta stampi. DMaltra parte
Fincremento di produttivita & stato mol-
1o elevato e le rettifiche gia presenti, non
riuscivano pid a reggere i ritmi produttivi.
Anche perdhé si tratta di macchine tradi-
zionall @ CNC, senza asenvimenti partico-
larl e guindi non in grade di laverare sul-
be ventiquattro ore come invece richiesto
dallincremento di produttivith,”

La decisione di intervenire con una nuo-
va macchina aveva visto fin dallinizio al
scelta di una rettificatrice FMT - Favretto,
azienda con cui esiste un rapporto di as-
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soluta e reciproca fiduda consalidata nel
tempo, Anche la soluzione tecnologica
era stata decisa: una macchina di rettifi-
ca asservita da guaranta pallet e guindi
im grado di operare per molto tempo in
modalitd non presidiata. In seguito a wn
incidente motocidistico di Maurizio Ber-
ni, il programma di imeestimento weniva
fermato per alound mesl, Mes iImportant]
anche per riconsiderare il progetto inl-
zale, Un ripensamento proposto dalla
stessa FMT- Favretto che riteneva di poter
garantine una produttivith e una capacitd
di autonomia della macchina in modalita
non presidiata, semplicemente dotando-
la non di wn sistema di pallet, ma di wn
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manipolatore di perzi robotizzato con
un'isola di carico & ung di scarico,

" La scelta di passare dallidea di una
macchina pallettizzata a una asservita da
un robot - ¢ spiega Berni - ¢ & stata in ef-
fetti suggerita dagli uomini della FMT Fa-
vretto eh hanno preso in esame il nostro
probiema studiando pid soluzioni finali
possibili. | rapporto fra costi e benefici
la possibilita di ncrementare con grands
fadilita la capacitd di lavorazione della
cella, ¢l hanno comvinto per guesta secon-
da possibilitd.” Vista all'opera In officing,
la cefla di lavorazione ideata da FMT- Fa-
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vretto & davwero molto interessamte: Un
pallet, con tutte le piastre da rettificare, &
posizionato all'interno della cella. Le pia-
stre sona messe su pil strati utilizzando
un foglic di gomma per la separazione fra
strato e strato. Il robot preleva le piastre
dal pallet, provvede a lavarle, asciugarle,
ad azzerame la posizions e guindi a po-
sizionarle nella rettificatrice. Terminata la
rettifica della prima faccia della piastra,
il robot preleva il pezeo, lo lava una se-
conda volta lo ascluga di nuovo e pol,
dopo aver azzerato la posizione prove-
de a consegnarle a una sottostazione in
cul il pezzo viene ruotato di 180" per poi
essera ripreso dalle stesso robot e portato
di nuove in macchina per ka lavorazione
della seconda facda, Al termine della la-
vorazione, il pezzo viene lavato, asciuga-
to oliato e infine depositato sul pallet di
scarico pronto per essere portato alla fase
successiva, quella di montaggio.

Il grande vantaggio di questo sistema & la
possibilitd di avere un numerg estrema-
mente elevato di pezzi da poter lavora-
re, senza || problema di dover ognl volta
programmane la macching, Questo anche
perché il sisterna & in grado, tramite una
telecamera, di identificare il pezzo da la-
vorare e di gestirlo nel mado migliore,
Tutto cid perd non sarebbe possibile se
oltre alla buon lavoro di automazione,
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A sfmistre i mogazsing defle (o-be
sotto e MD 160 in sso milo Co-Fe

lFintero sistema non fose stalo pensato
con cura ¢ 5¢ & fare guello che si chiama |l
"lavoro sparco” clod 'operazione per cul
questo implanto & stato reallzzato non <
fosse una machina di alta gualith ¢ capa-
citd produttiva.

In questo caso la rettificatrice scelta
& una (MD 160 DGTonc), rettifica tan-
genziale assolutamente tradizionale e
di serie per quanto concerme la produ-
zione di FMT Favretto, ma come tutte |
prodotti realizzat! dall’azienda torinese,
caratterizzata da una robustezza dav-
vero importante, da grande versatilita
¢ aspetto fondamentale in questo fran-
gente, da duttilith di programmazione e
di progettazione che la rende ideali per
la tipologia di automazione che & stata
pensata e realizzata. *tutto & stato reso
facile dalla flessibilitd della machina di
FMT Favretto - i spiega ancora Berni - e
oggi eseguendo un carico del pallet ben
fatto e ben studiato, la nostra rettifica-
trice & alimentata anche per cinguanta
ore senza soluzione di continuits, Certo
che se non sl trattasse di una macchina
dotata di grande affidabilith, come gque-
sta, non sapremmo cosa farcena di tutta
quella autonomia, Invece qui una valta
organizzata la produzione e dato il via,
possiamo pensare ad altro, per molto
tempo. Senza patemni d"anima,” A
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