COME SCEGLIERE LA
TECNOLOGIA MIGLIORE
PER PIEGARE LAMIERE IN

AZIENDA

Scopri come ottimizzare tempi e costi del processo
di lavorazione lamiere, scegliendo la piegatrice piu
adatta alla tua attivita quotidiana

&
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A cura di:



Renato Gastaldo

Ho scritto questa guida perché, essendo ne settore della lavorazione
lamiera da oltre 25 anni, penso sia giunto il momento di fare chiarezza sul
fatto che anche questo mercato si € EVOLUTO.

Ogagi infatti e possibile lavorare la lamiera, di qualsiasi materiale e
dimensione, con estrema facilita, efficienza e soprattutto sicurezza.

Il problema e che purtroppo qui in Italia, soprattutto nel comparto
INDUSTRIALE della lavorazione metalli, c’e ancora una forte
convinzione:

piegatura lamiere = presso piegatrice

Non e cosi... o almeno non sempre.

Cio e dovuto principalmente al fatto che, le piu grandi aziende produttrici
di macchine per lavorazione lamiera del bel paese, hanno sempre e solo
prodotto e venduto questo tipo di macchinario.

Ritengo quindi sia giusto far notare che esiste anche un’altra tecnologia,
poCo conosciuta, ma con caratteristiche tecniche dai vantaggi oggettivi, su
tutto il processo della lavorazione lamiera per il comparto industriale.

Lo scopo di questa breve guida é quello di elencarli.

Spero possa esserti utile nella valutazione della prossima piegatrice che
inserirai in azienda.

Buona lettura
Renato Gastaldo
Co-owner EVOMACH



UN PO’ DI STORIA NON GUASTA MAI

Anzitutto € bene precisare una cosa:

gualsiasi tipo di deformazione della lamiera odierna, deriva
dalla piegatura con tecnologia “tangenziale”, quindi con |l
foglio che rimane in piano, per essere poi piegato da una
controlama.

Ovviamente e inutile dire che una volta, a differenza di oggi
dove quasi tutte le macchine sono automatiche o semi
automatiche, il lavoro era tutto svolto manualmente e
meccanicamente.




Questo tipo di tecnologia, oggi e ancora quella utilizzata nel
settore della lattoneria, dove vengono lavorate lamiere con
lunghezze importanti, spessori piuttosto sottili e materiali
“leggeri”.

Diverso e invece il discorso nella carpenteria, dove le
lunghezze solitamente diminuiscono, gli spessori
aumentano e i materiali sono piu “duri e pesanti”.

Nel comparto industriale infatti, soprattutto in Italia, la
piegatura “tangenziale” (o a lama variabile) NON e molto
conosciuta.

La tecnologia piu utilizzata e infatti quella della presso
piegatura.

Perché ho voluto fare questa introduzione?

Semplicemente per farti capire che, se lavori metalli pesanti
e grandi spessori, stai valutando I'acquisto di un nuovo
macchinario e sei convinto che una presso piegatrice sia
I'unica strada che hai, sappi che:

1-NON e sempre stato cosi

2- NON e detto che questa tecnologia sia davvero la
soluzione ottimale per la tua attivita

3- ESISTONO tecnologie alternative, che potrebbero
portare benefici tangibili a tutto il processo di
lavorazione lamiera nella tua azienda



Entriamo nello specifico:

ECCO LE TECNOLOGIE PER LA PIEGATURA
DISPONIBILI OGGI

Nella piegatura lamiere, come ben saprail, i fattori
determinanti da tenere in considerazione per una
lavorazione ottimale sono: spessori e lunghezze.

Questo, nella scelta del macchinario piu idoneo alla tua
attivita, semplifica un po’ i giochi nel senso che, basandoci
su questi due dati, possiamo infatti suddividere le macchine
in TRE grandi famiglie:

FAMIGLIA 1 — Presso piegatrici
(spessori da 0,5 mm in su — lunghezza piegatura da 800 mm in su)

FAMIGLIA 2 — Piegatrici tangenziali a lama variabile
(spessori da 0,5 mm a 6 mm — lunghezza piegatura fino a 12 mt)

FAMIGLIA 3 — Pannellatrici tangenziali e a portalame
(spessori da 0,5 mm a 3 mm — lunghezza piegatura fino a 5 mt)

Suddivise a loro volta in due diverse tecnologie:
presso-piegatura (Famiglia 1)
VS

piegatura tangenziale (Famiglie 2 e 3)



Chiarito questo, e bene che tu capisca le differenze
sostanziali tra le macchine e relativa tecnologia:

PRESSO PIEGATRICI (PRESSO PIEGATURA)

Possono essere manovrate da un operatore specializzato
(le piu moderne anche da robot) e oggi si presentano come
idrauliche, elettriche o ibride.

Hanno la caratteristica della versatilita in quanto ti
permettono di lavorare fogli di lamiera su campo di
lavoro che va dagli 800 millimetri in su, e spessori che
vanno dagli 0,5 millimetri in su.

In teoria non esistono limiti di spessore e lunghezza con
guesto tipo di macchine.

La tecnologia di piegatura che contraddistingue una presso
piegatrice, prevede un punzone in alto e una matrice in
basso.
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La lamiera, per essere piegata, viene inserita tra i due
utensili manualmente dall’'operatore.



Dopodiché il punzone, tramite pressione, spingera la
lamiera all'interno dello stampo, dando I'angolo di piega
desiderato.

IN PRATICA:

Con una presso piegatrice, il foglio di lamiera va inserito
manualmente da uno o piu operatori...

che durante I'atto di piegatura dovra (o dovranno) gestire il
movimento verso l'alto dei lembi della lamiera piegata.



Ecco due esempi di quello che succede normalmente nelle
vostre officine tutti i i giorni, ogni volta che gli operatori
piegano.

La complessita dell'inseguimento del pezzo durante la piega
e direttamente proporzionale alle sue dimensioni oltre allo
spessore che viene lavorato dove alle volte e necessario
I'uso di paranchi, sollevato o attrezzature di sostegno.

La pressopiegatura, benché sia il sistema piu diffuso,
comporta inevitabilmente delle limitazioni oggettive al
processo produttivo sintetizzate in :

configurazione macchina e piegatura.
e CONFIGURAZIONE MACCHINA

A seconda del tipo di lavorazione, la macchina va
adeguatamente attrezzata col giusto punzone e relativa
matrice, che cambiano a seconda di:

e Spessore

Lunghezza

Materiale utilizzato

Forma della piega desiderata



Sulla base di questi elementi, e necessario calcolare quali
utensili utilizzare e successivamente attrezzare la macchina
per ogni piega da realizzare.

Ti faccio qualche esempio:

PIEGATURA SCHIACCIATA

Per eseguire un normale “piega/schiaccia”, sono necessari
due tipi di utensili “speciali”, appositi, che vanno gestiti e
impostati manualmente ad ogni singola piega.

1. step

2. step




PIEGHE A “Z”

In base alla dimensione della Z da eseguire, cambia
I'approccio.
Per piccole dimensioni, a causa della difficolta di gestione

del pezzo durante la piegatura, € necessario avere uno
specifico “stampo di forma”.

Per grandi dimensioni invece sara sempre
INDISPENSABILE “basculare” e girare manualmente il
foglio.

[ ZPIiccoLA] [Z GRANDE |
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PIEGA RAGGIATA

Per ottenere la tipica curvatura della piega raggiata, €
necessario attrezzare la macchina con un utensile
speciale, che abbia la forma esatta della curva da ottenere.

Se questo non e presente, per ottenere la forma desiderata
e necessario calcolare con precisione il raggio di piega,
attrezzare con punzone e matrice piu adatti, e piegare
poi per micro segmenti.

E bene sapere pero che in questo caso, potrebbero esserci
problemi.

L’inevitabile ritorno elastico infatti, non essendo mai
uguale, non garantisce il perfetto comportamento della
lamiera e sara causa di una piegatura complessa,
laboriosa e un risultato poco attendibile per ogni pezzo
lavorato (manualmente).

Se ti occupi di piegare lamiere, do per scontato che questi
esempi siano per te piuttosto comprensibili, quindi vado
avanti.
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Una volta configurato il SET-UP della macchina, si passa
alla fase successiva:

e PIEGATURA

A questo punto l'operatore, provvedera a inserire e
posizionare correttamente sui riscontri posteriori e tra
punzone e matrice il pezzo da lavorare.

Benché sia efficace come metodo, mi preme farti notare
guanto i limiti in questa fase di lavorazione siano notevoli,
infatti:

— Serve per forza un operatore specializzato;

— L’operatore deve sostenere e gestire manualmente la
lamiera, supportandone peso e movimenti sia in fase di
accompagnamento durante la piega sia in fase di
ribaltamento tra una piega in su ed una in giu

— Spesso la sicurezza dell’'operatore € messa in
discussione;

— In caso di pezzi grandi, per la gestione sono necessari
piu operatori in accompagnamento;

— Per pieghe differenti sullo stesso pezzo, I'operatore
deve ogni volta fermarsi per sostituire gli utensili,
rallentando inevitabilmente il ciclo produttivo.

Cio che ho appena elencato, rappresenta la quotidianita
nell’'utilizzo classico di una o piu presse piegatrici, non mi
sono inventato nulla.
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Ora probabilmente stai pensando: “ho sempre fatto cosi e
non ho mai avuto problemi” (o qualcosa di simile) ... ci ho
preso?

Se é cosi ti capisco, il tuo ragionamento non fa “una piega”.

Ora ti presentero un altro scenario, con una tecnologia
differente, in modo che poi tu possa fare le tue dovute
considerazioni.
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PIEGATRICI A LAMA VARIABILE/PANNELLATRICI
(PIEGATURA TANGENZIALE)

La tecnologia di piegatura “tangenziale”, prevede sempre il
foglio poggiato su un piano, serrato tra un premi-lamiera e
una contro lama fissa.

Premilamiera
mobile

Piani di appoggio

Controlama fissa

"~ Lama di piegatura
mobile

Una volta che la lamiera e pinzata tra i due elementi, sara
una lama di piegatura mobile che provvedera a dare la
forma desiderata, in automatico, ruotando e piegando verso
I'alto e il basso la lamiera, a seconda delle esigenze.

‘\
’/

\

m\m

—'T!r
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IN PRATICA:

Come abbiamo appena detto, la lamiera rimane sempre in
piano sui tavoli di sostegno

senza bisogno di essere accompagnatain
inseguimento dall’operatore, durante la fase di piega...
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Questo e il concetto basilare di questa tecnologia che una
volta capito,e piu facile intuire come una piegatrice
tangenziale, comporti numerosi vantaggi a tutto il
processo di piegatura nelle sue fasi principali:
configurazione macchina e piegatura.

o CONFIGURAZIONE MACCHINA

Con una piegatrice tangenziale, puoi eseguire diverse
pieghe di forma, misura e grado senza bisogno di
cambiare utensili, in quanto la macchina é strutturata per
farlo con la dotazione base.

E sufficiente, infatti, programmare il controllo che la
macchina si settera per 'esecuzione dei profili richiesti.

Vanno sempre tenuti in considerazione gli elementi:
e Spessore
e Lunghezza
e Materiale utilizzato

e Forma della piega desiderata
16



Per farti capire cosa intendo, riprendo gli stessi esempi che
ti ho fatto prima:

PIEGATURA SCHIACCIATA

Per eseguire un “piega/schiaccia”, NON é necessario
cambiare utensili, perché la macchina eseguira tutte le
pieghe con la dotazione standard.

E sufficiente programmare la lavorazione, che la piega
di preparazione sotto squadra e la relativa chiusura a
misura, avverranno in maniera automatica.

F-

1. step 2. step

PIEGHE A “Z”

In base alla dimensione della Z da eseguire, sia di piccole
che di grandi dimensioni, NON cambia I'approccio.

In entrambi i casi infatti, gli utensili sono quelli di utilizzo
standard ma soprattutto, NON e necessario piu di un

operatore per la piegatura.
17



NON e piu necessario ribaltare il pezzo per eseguire la
contropiega.

E sufficiente programmare la lavorazione, che avverra

in maniera automatica.
F |

[Z piccola]

——
€

[Z grande]
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PIEGA RAGGIATA

Grazie alla lamiera pinzata, € possibile ottenere
avanzamenti del foglio e angoli di piega costanti e
soprattutto ripetibili.

La macchina registra ogni singolo movimento e, una volta
trovato il giusto rapporto angolo/avanzamento, garantira di
ottenere I'esatta piega voluta, per ogni pezzo.

E sufficiente programmare la lavorazione, che avverra
In maniera automatica.

Come per gli esempi precedenti, do per scontato che tu
sappia cio di cui parlo e quindi li possa comprendere
facilmente.

In questo caso pero, mi preme farti capire quanto la
configurazione sia una procedura facile e veloce, per il fatto
che NON e necessario attrezzare la macchina in alcun
modo.

Lo ripeto: e sufficiente inserire nel controllo i parametri
necessari, per passare poi alla fase successiva:

e PIEGATURA
19



E qui viene il bello...

Ora I’operatore dovra solo occuparsi di mettere il foglio
e posizionarlo sul piano di appoggio, dopodiché la
piegatrice fara il resto.

In questa fase | vantaggi sono molti in quanto:

— L’operatore NON deve sostenere e gestire la lamiera
durante la piega

— NON deve ribaltare il pezzo per passare da una piega
positiva ad una negativa

— NON serve alcuna specializzazione particolare

— La sicurezza dell’'operatore non € MAI messa in
discussione

— Anche in caso di pezzi grandi, NON sono necessari piu
operatori in accompagnamento

— Per pieghe differenti, 'operatore NON deve sostituire
ogni volta gli utensili

— Il processo e piu veloce

Tutto questo per te si traduce in:

Tempi di produzione ridotti (grazie alla manualita
ridotta richiesta all’‘operatore)

Nessun costo accessorio (non servono utensili specifici)

Costi effettivi di produzione ridotti (meno tempo e
meno forza lavoro impiegati)

Produttivita aumentata (per tutto cio di cui sopra)
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Come vedi, per ottenere lo stesso risultato, sono
tecnicamente due approcci completamente differenti.

Di base infatti € possibile ottenere le stesse lavorazioni con
entrambe le tecnologie.

Cio che cambia in maniera sostanziale, avrai capito che e il
COME viene eseguito il lavoro.

Applichiamo, quindi, ora i vantaggi esposti sin d'ora ad
esempi pratici nel ciclo di piegatura quotidiano.

- PEZZO SEMPRE IN PIANO:
sostenuto dal tavolo di centraggio:

» Particolari con grande finestrature all’interno:
o porte per il settore vending
o cornici per 'arredo
o ascensoristica
o insonorizzazione industriale
O ....
» Particolari di spessore sottile con pieghe molto
profonde
o basi, schiene e particolari settore banchi frigo
o pareti per camere bianche
o pannelli per refrigeratori industriali
o cappe industriali
O ....
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- UNICO OPERATORE
che si occupa solamente della rotazione del pezzo
agevolato sempre dal piano di appoggio:

» Particolari di spessore medio di grandi dimensioni

o porte blindate
o pannelli settore insonorizzazione
o particolari per settore aspirazione/filtri
o centrali trattamento aria
O ....

- NON DEVO MAI BASCULARE

per eseguire le contro pieghe

» Particolari complessi e richiedenti qualita
o piani acciaio inox con invasi per settore
ristorazione

o corpi per macchinari settore ristorazione
o pannelli settore macchine alimentari
o pezzi per la carpenteria assemblata
O ....

- ESECUZIONE PIEGHE DIFFERENTI

sullo stesso pezzo senza cambiare utensile

» Particolari con piegatura precisa per assemblaggio
o forni industriali e per ristorazione
o cabine di verniciatura
o frigoriferi industrial
o arredo neutro in acciaio inox
O ...

“QUINDI MI STAI DICENDO CHE DEVO PASSARE ALLA
TECNOLOGIA TANGENZIALE?”
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La risposta ti sembrera controintuitiva ma e: NO!
O meglio, dipende!

Non conosco nulla della tua attivita in questo momento,
guindi non posso saperlo.

Pensare di sapere gia quale sia la macchina giusta, senza
prima aver fatto un dettagliato studio di fattibilita, oggi, puo
rivelarsi un grave errore in termini di investimento.

Non e un caso che nella mia offerta ho a disposizione
entrambe le tecnologie:

P presso piegatura e piegatura tangenziale

e tutte e tre le famiglie di piegatrici che abbiamo visto:

P presso piegatrici, piegatrici a lama variabile e pannellatrici

Tieni presente che quando faccio una consulenza, per
determinare quale sia la tecnologia migliore da inserire nel

ciclo produttivo, entro molto nello specifico sulla raccolta dei

dati.

Il mio scopo e sempre quello di intrecciare tra loro i cinque
fattori fondamentali da tenere in considerazione:

e Lunghezze

Spessori

Lotti da produrre

Produttivita

Ritorno sull’investimento

per poi rapportarli al contesto specifico in cui si trovano le
mie aziende clienti.
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Perché stai pensando a un nuovo macchinario?
Qual e la tua esigenza principale?

Che tipo di pezzi devi produrre?

Quanto sono lunghi?

Quanto sono larghi?

Quanto sono spessi?

Di che materiale?

Quanti pezzi produci al giorno?

E allanno?

Quante ore lavoro al giorno investi per produrre questi
pezzi?

E allanno?

Produci solo questi?

Di quanti operatori ti servi?

Quanto ti costano?

Come sei organizzato attualmente?

Quali sono i costi di gestione macchine, attuali?

Queste sono solo alcune delle “domande chiave” da cui
parto.

Analizzando le risposte e NUMERI ALLA MANO, consiglio
poi la soluzione che abbia il miglior rapporto costi/benefici e
garantisca un’ottima efficienza produttiva.

E importante che tu capisca che la scelta di una nuova
piegatrice non deve essere mai data per scontata.
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La tecnologia di piegatura tangenziale, poi, e ricca di
configurazioni che posso anch’esse influire molto sulla
scelta del macchinario e sul cambiamento del sistema
produttivo.

Per determinare I'inserimento di queste opzioni vanno
analizzati attentamente soprattutto:

e le quantita dei pezzi prodotti

e laloro complessita

e iloro lotti

e iloro costi per il rientro dell'investimento

L’analisi di questi fattori porta all'inserimento di attrezzature
come:

- Avanzatore automatico a ventose:
interviene dopo il centraggio da parte dell’'operatore e
grazie alle prese delle ventose con il vuoto permette di
eseguire automaticamente il ciclo di piegatura del lato
del pannello avanzando piega-piega.
L’operatore NON partecipa alla fase di piegatura del
pezzo, ma solo alla sua rotazione e centraggio.
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- Revolver automatico per doppio set up:
Permette di aver una seconda tipologia di utensile gia
pronta all'uso montata in macchina.
La rotazione del revolver mette in lavoro l'utensile tipo 1
o tipo 2. In questo modo si riducono molto i tempi di set
up per affrontare quantita minime produttive o Si
riducono perché avendo disponibile il
doppio di lunghezza di attrezzaggio si possono fare piu
stazioni evitando fermi.

- Set up automatico del premilamiera
Con l'ausilio di manipolatori meccanici la piegatrice € in
grado di modificare il suo set up premilamiera per
passare dal pezzo A a quello B senza intervento da
parte dell’'operatore.
Per la scelta di questa opzione vanno analizzati molto
bene i fattori: lotti e , perché l'incidenza sul
prezzo del macchinario dell'opzione € grande e si
giustifica solo con produzione a lotto 1 oppure a kit
dove il cambio set up diventa fondamentale ed
essenziale.

RIPETO :La scelta per la nuova piegatrice non si deve
basare su i soliti concetti o ideologie, ma vanno sempre
analizzate tutte le variabili produttive per avere lo scenario
completo che poi ci permette di valutare la scelta migliore.

L’'importanza dell’analisi di tutte le variabili € basilare anche
per valutare i gradi di AUTOMAZIONE di cui potrebbe
essere equipaggiata la nuova macchina, perché se per la
presso piegatrice I'unica opzione automatica rimane il robot
che sostituisce I'operatore durante la fase di piega o di
cambio set up, per la piegatura tangenziale si aprono
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scenari diversi che portano anche a macchine diverse
come:

- Piegatrici semiautomatiche tangenzial
Pannellatrici semi automatiche tangenziali
Pannellatrici automatiche tangenziali
Pammellatrici semiautomatice con portalame a C.
Pannellatrici automatiche con portalame a C

| concetti esposti nella prima parte, legati alle azioni
meccaniche durante il ciclo di piega ( premilamiera,
pinzatura su controlama, lama di piegatura) rimangono
uguali anche per le macchine piu automatizzate.

Anche se il loro campo di lavoro € limitato ai 3mm massimi
di spessore piegabile.

Quello che cambia sensibilmente sono le parti di
manipolazione, rotazione e gestione del pezzo che non
sono piu a carico dell’operatore, ma bensi eseguite da
organi meccanici denominati MANIPOLATORE LINEARE in
alcune macchine MANIPOLATORE E ROTATORE in altre.

% MORSA SUPERIORE
LA (— =

- MORSA INFERIORE ROTATORE _

MANIPOLATORE —————

Posizionati sul fronte della macchina.

Davanti al premilamiera.

Sostituiscono, parzialmente nei manipolatori lineari, o
COMPLETAMENTE nei manipolatori/rotatori, 'operatore
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nelle operazioni di gestione della lamiera nelle fasi di
riscontro sui riferimenti, di piega, di rotazione.

Il foglio, in questi ultimi, viene trattenuto tra la morsa
superiore e la morsa inferiore.

Il manipolatore, comandato dal cnc, muove il foglio di
lamiera nelle varie posizioni di piega

Il rotatore, sfruttando la presa del pezzo ruota il foglio lato —
lato di piega.

Generalmente le PANNELLATRICI sono sempre dotate di
cambio set up automatici che le classifica in macchinari
molto autonomi nella produzione.

Ecco che la variabile INVESTIMENTO diventa
predominante su tutte le altre e va influire direttamente sul
COSTO DEL PEZZO.

Vanno valutate a questo punto le variabili :

e Produttivita’

e Numero di pezzi da produrre,

e Lotto medio
che sono quelle che vanno ad influire sul costo del pezzo in
base all'investimento
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Al netto di tutto questo, per spiegarmi meglio, ora € meglio
se ti faccio un esempio pratico sul come ragiono (e come
dovresti farlo anche tu).

ESEMPIO PRATICO:

Supponiamo tu debba acquistare una nuova piegatrice e il
tuo lavoro si basi sulla piegatura di due tipologie differenti di
“pannelli”.

Il 90% della tua produzione, riguarda pezzi:
lunghi 2 metri,

larghi 1 metro,

e con uno spessore sottile, di 1.5 millimetri

Il restante 10% invece riguarda pezzi:

lunghi 3 metri,

larghi 1.5 metri,

e in questo caso con uno spessore di 2 millimetri.

Sulla carta entrambe le tecnologie andrebbero bene per te,
in quanto gli spessori sono perfettamente lavorabili da
gualsiasi famiglia di macchinario.

Solitamente gli scenari che ti si presentano sono due:
SCENARIO 1

la soluzione che ti verrebbe proposta e quella della presso
piegatrice, per due motivi:

1 — é l'unica tecnologia venduta dal rappresentante di turno

2 — € la tecnologia piu “economica” (e quindi piu semplice
da vendere) tra le proposte a disposizione
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Posto che guesta soluzione tecnicamente andrebbe bene,
In questo caso specifico va considerato che, con una presso
piegatrice, andresti pero incontro agli svantaggi di cui ti ho
parlato prima.

Facendo il confronto con la piegatura tangenziale infatti,
dovresti aver capito che, quello che risparmieresti sul costo
iniziale, lo perderesti poi in costi di gestione e produzione.

Il punto e che oggi si ha la possibilita concreta di evitare
questo scenario ma non ce n’e la consapevolezza...

SCENARIO 2

Ti viene proposta una pannellatrice in quanto, essendo
spessori molto piccoli (1.5 e 2 mm), al netto di
vantaggi/svantaggi, sulla carta sarebbe la tecnologia piu
adatta.

Ma anche qui c’e un problema di fondo...

Per quanto sia vero, va anche considerato il fatto che il
macchinario specifico, col quale potresti lavorare entrambe
le tipologie di lamiera, avrebbe un costo importante.

Questo inciderebbe parecchio nel ritorno sull’investimento.

L’acquisto infatti avrebbe perfettamente senso se la
produzione fosse divisa al 50% tra le due tipologie di
lamiera che lavori.

Ma cosi non e, perché abbiamo un 90% per una tipologia,
contro un 10% per un‘altra.

Cosa fare quindi?

Si potrebbe ipotizzare che, anziché concentrarsi su un’unica
macchina, sarebbe sufficiente scorporare le due produzioni.
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Potresti infatti acquistare una pannellatrice piu piccola,
specifica per i pezzi 2M x 1M x 1.5mm (con un costo
d’acquisto inferiore) e una piegatrice a lama variabile,
dedicata al 10 % della produzione, dei pezzi da 3M x 1,5M x
2mm (con un costo ancora piu ridotto).

In questo modo, non solo andresti ad ottimizzare il processo
produttivo, grazie ai numerosi vantaggi della piegatura
tangenziale, ma andresti anche ad abbassare il costo
d’acquisto, favorendo il ritorno sull'investimento.

E chiaro il concetto? lo ragiono SEMPRE cosi...
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CONCLUSIONI

Questi sono ragionamenti fattibili solo se si ha il polso della
situazione e ti garantisco che pochissimi, per incompetenza
0 convenienza (a seconda dei casi), sono in grado di farli.

Come gia detto, mi occupo di piegatura lamiere ormai da
oltre 25 anni e conosco perfettamente qualsiasi tipo di
macchinario con i relativi pro e contro, per entrambe le
tecnologie.

In maniera lper semplificata possiamo riassumerli cosi:

PRESSO PIEGATURA

Svantaggi:

operatore specializzato richiesto

grande manualita e sforzo fisico richiesti all'operatore
piu operatori per pezzi grandi

meno sicurezza

costi elevati utensili

produzione piu lenta

maggiori costi di produzione

Vantagqgi:
nessun limite di spessore lavorabile
costi iniziali macchina piu contenuti

tecnologia conosciuta
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PIEGATURA TANGENZIALE

Svantagqgi:

limiti degli spessori lavorabili (piegatrice a lama variabile fino
a 6mm, pannellatrice fino a 3mm)

costi iniziali macchina piu elevati

tecnologia ancora poco conosciuta nel comparto industriale

Vantagqgi:

nessun cambio utensili richiesto

nessuna specializzazione richiesta all'operatore
scarsa manualita e sforzo richiesti all'operatore
un solo operatore

maggior sicurezza

produzione piu veloce

costi produzione ridotti

Di base, se lavori su spessori al di sopra dei 6mm, l'unica
tecnologia disponibile per te e la presso piegatura, di
conseguenza ¢ all'interno della “Famiglia 1" che ti dovrai
muovere per la scelta, come probabilmente hai sempre
fatto.

Se invece lavori spessori dai 6 mm in giu, allora ti
garantisco che ti si apre un mondo, tra “Famiglia 2“ e
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“Famiglia 3" da cui potrai trarre numerosi benefici in termini
di ottimizzazione e produttivita nel processo di piegatura.

Detto questo:

per la scelta della tua nuova piegatrice, il consiglio che ti
pPosso dare in ogni caso, e quello di farti guidare da un
esperto, che sia in grado di valutare cio che ti serve
DAVVERO e consigliarti al meglio, senza margine di errore.

Spero con questo report, di esserti stato utile.
Puoi approfondire tutti gli argomenti con i video presenti
nel canale You Tube : Evomach I'evoluzione della piegatura

Grazie per averlo letto.

Renato Gastaldo
Co-fondatore EVOMACH

PS

Questo e il mio mestiere ed € cio in cui sono bravo quindi,
se stai valutando 'acquisto di una nuova piegatrice da
inserire in azienda e vuoi avere la certezza di non sbagliare
I'investimento, sono a tua disposizione.

Non mi interessa vederti una macchina, mi interessa
risolverti problemi con la giusta soluzione.

Puo sembrare una frase fatta ma, soprattutto nel settore
piegatura lamiere, ti assicuro che nonlo e...

Mi puoi contattare per chiedere una consulenza senza
impegno, direttamente alla mia email personale:
gastaldo@evomach.it
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