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Fondata nel 1949 e situatc a Buguggiate, nei pressi di Varese, la Valdarno
si estende su un’area di 25000 mq di cui 5000 coperti ed opera nel settore
metalmeccaico vantando una notevole esperienza acquisita operando
con le migliori Societa e guadagnande grande prestigio
sui mercati nazionale e internazionale.

Dal 2005 la produzione zi &
strasferita nel nuovo
complesso costruito nel
comune di Mornage
in provincia di
Varese. Con la nuova
struttura sono ora
disponibili gru a
ponte da 100.000 kg
con altezza fino a
18 m1.

Nata come costruttrice
di cesoie per edilizia e
per «carpenteria,
avvalendosi della
collaborazione di tecnici
qualificati e di un ufficio
tecnico a disposizione dei
clienti, I'Azienda ha ampliato la
produzione.

Oltre alle cesoie, alle presse, alle
troncabillette sono state costruite
anche linee complete di taglio a caldo
e o freddo per lo stampaggio di acciaio,
presse a sbavare e coniare, presse a
preformare, presse por deformazione lamiera,
a collo di cigno, o due montanti e presse per
imbutitura della lamiera.

Attualmente la Valdarno ¢ in grado di progefiare e
realizzare linee complete por la produzione di stampati
in accigio di ogni genere, molle a balestra, molle a spircle,
bulloneria di alta resistenza, valvale per molori, raccordi
¢ particolari deformati con pressione interna.

Il vastissimo bagaglio di esperienza accumulato in tutti questi
anni e la collaborazione con le migliori Universita consentono di
poter soddisfare la pi avenzate esigenze nel campo dello stampaggio
secondo un nuovo concetto di preduttivita ed cutomazione.

Studi sistematici ed esperienza, ricavate dal continuo contatto diretto con
il mondo dello stampaggio, hanno permesso di raggivngere un notevale
livello tecnologico dei prodotti.

Ceostanti o continui perfezionamenti della produzione, oculate scelte dei
materiali, severi controlli statici e dinamici in sede di collaudo, assicurano
qualita e precisione, durata e prestazioni certamente superiori alle medic.

Lo societd assicura inotre alla propria clientela non solo una assidua
assistenza tecnica ma anche una siretta colloborazione per lo studio e la
realizzazione di particolari soluzioni tecniche, nel
rispetio delle pib recenti normative eurcpee.
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Taglio in confinuo con velocita variabile.

Modello CESUS 100-0O-TQ,
cesoia orizzontale ad alta produ-
zione con cadenza di 70 pezzi al
minuto.

Il numero di giri del

volano é variabile per
determinare |'esatta

velocita di taglio

per i diversi tipi

di accigio. Con

il sistema di

taglio in squa-

dra senza sot-

trazione di for-

Sisterna di sostegno per i pezzi lunghi.

za e con la possibilita di modifica-

re I'asse di taglio della cesoia si

oftiene un’oftima qualita.

Il calibro di misura é elettronico e
defermina lo scarto della testa e
della coda di ogni barra e pus

gestire il
sistema di
pesatura.
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Questo disegno
rappresenta il
cuore della mac-
china; si eviden-
ziano il cuneo di
registrazione coni-
co, il sistema di

GESUS...0-TO

CESOIE
MECCANICHE
ORIZZONTALI

Durante il funzionamento della
cesoia & possibile caricare un
secondo fascio di barre; il ciclo
é com, automatico e
silenzioso.

bilanciamento contro gli urti e I'as-
senza della biella nella movimenta-
zione della slitta.

Il caricatore, la centralina oleodina-

W (mm|

Pz/min
130

55

100

A
Acciaio R = 500 KN/mm?

70

75

75

-Cesus 80 O-TQ

— Cesus 60 O-TQ \

Cesus 100 O-TQ

— Cesus 130 O-TQ

2000 3000

7000

KN

mica ed il pannello elettronico di
gestione possono essere posizionati
sia a destra che a sinistra della
cesoia. ll sistema di singolarizzazione
barre é automatico. La via rulli é

gestita da motore a velocita variabi-
le.




Cesoia CV 800 H-TQ con capo-
cita di taglio o freddo di billette di
acciaio con sezione guadra fino @
mm. 150.

Le cesoie di que-

sta famiglia so-

no a movi-

mento oleodi-

namico gestito

da pannello

elettronico.

La centrale i-

draulica &

posta a lato del

caricatore

automatico.

Vari optional rendono I'impianto
completamente automatico con
funzionamento senza la presenza
dell'operatore.

\




Pressore di bloccaggio barra prima
del taglio. Viene cosi garantita I'esat-
ta lunghezza del pezzo tagliato.

Pistone posto sotto la cesoia per il
toglio di precisione a 90°.

Il funzionamento del sistema é auto-
matico e serve a sostenere il pezzo
prima del taglio con una forza ade-

guata alla sezione del pezzo da

tagliare.

CU...H-TO

CESOIE
IDRAULICHE

Il disegno rappresenta lo schema di
funzionamento di questa cesoia, evi-
denziando il TQ senza sofirazione di
forza.

Il disegno rappresenta uno dei sistemi automatici per il carico di barre piatte.
Tutte le cesoie possono togliare in automatico barre di sezione quadra, tonda e
piatta ponendole alla rinfusa sul caricatore.
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Acciagio R = 500 KN/mm?

—————— CVIS0HTQ
——— CVI00-HTQ
CV85-H1Q

- - CV1600-H-1Q

- - CVI300-H-TQ |

— . —————=CV1000-H-TQ
E CVE00-H-TQ

— e ~CV600-H-1Q

~ CV500-H-TQ

CY400-H-TQ

et tt——C 00410

- CY250-H-TQ

- CY230-H-TQ

CVI70-H-TQ

850 1000 1500

1700
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Modello FRANGAR 130-EP/TQ
con forza di taglio de 7000 KN il
sistema di taglio a 90° & oleodina:
mico senza soltrazione di forza, |l
calibro & a movimento elettronico
e gestisce anche il sistema di pesa-
tura.

le cesoie Frangar sono costruite

nelle versioni: ;
FRANGAR...EP-TQ: Solo per barre tonde, il metodo di
si fratta di cesoie verticali mecca- taglio in bussola garantisce la per-
. S pendicolarita e la non deformazione
niche con comando a frizione elet- dei AR
et pezzi tagliati.

tropneumatica od idraulica con

taglic in squadra senza sottrazio-

ne di forza.

FRANGAR...IDRO EP-TQ:

cesoie verticali meccaniche cen

comando a frizione pneumatica

od idraulica di dltissima produzio-

ne, fino a 100 pz/min.

FRANGAR...M-BU:

sono cesoie meccaniche di preci-

sione per taglio in bussola.
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Sistema di funzio-
namento di una
cesoia FRANGAR
170-EP/TQ.

Il gruppo freno-fri-
zione é eletfropneu-
matico, il calibro é

elettronico, il taglio in
squadra é solidale con
la slitta portalama con lo
scopo di non sottrarre
forza alla cesoia e non
deformare i pezzi taglia-
ti. Il movimento della
lama é generato da un
albero eccentrico e da

Sistema di pesatura sta-
fistica o in continvo.

Una bilancia elettronica
posta sotto allo scivolo
della cesoia verifica il peso del
pezzo fagliato e lo invia con un tap-

FRANGAR...EP-TO
FRANGAR...IDRO-TO
FRANGAR...M-BU

CESOIE MECCANICHE VERTICALI

peto elevatore ad uno dei cassoni di
raccolta.

Abbinando il sistema al calibro di
misura eleffronico possiamo correg-
gere istantaneamente la lunghezza

del taglio in funzione del peso.

E possibile abbinare ad ogni
modello di cesoia un alimentatore
automatico per barre quadre, ton-
de e piatte di lunghezza da 3
metri a 20 metri.

Il sistema di singolarizzazione & a
passo di pellegrino con portata
fino a 100.000 Kg.

Le vie a rulli sono adatte alle barre
di sezione da 5 mm. a 250 mm.

® A
B (mm) | Acciagio R = 500 KN/mm?®

200

FR200EP TQ
170
— RI1708P TQ

150
it FR150EP TQ

130
AE DAV | FR130EP TQ

100 - FR100EP TQ

80 FR100MB-U

. FREOEP TQ

T FR A

60 FROOEP TQ o
| ~ FR&OIDRO-TQ

40 FR6OMB-U
——] FRAQEP TQ

FR4A0IDRO-TQ
FRAOMB-U

650 1450 2300

-
6250 8200 11500 16000 KN




Cesoia modello B.C.G.S. 180 con
capacita di taglio di billette di
acciaio riscaldate alla temperatura
di 1200°C. Il riscaldamento pud
essere fatto con forni ad induzione
o con forni a gas. Il controllo elet
tronico delle cesoie garantisce tutte
le funzioni automatiche tra le qua-
li: I'esatta lunghezza
del taglio, la
pressione nel
sistema di taglio
in squadra per
evitare lo schiac-
ciamento del
pezzo, la

velocita di
n o avanza-
= mento
delle
barre nel
forno, la
fempera-
tura di
lavoro.

w ote

le cesoie sono a

movimento oleodinamico. Il

calibro per la misura dello lunghezza

di taglic ha anche lo funzione di
riportare le barre fredde nel forno.




Forno ad induzione per barre fonde e B'c's-s-ll

quadre da 80 mm. Il sistema di

riscaldamento ad induzione é inte- CESO|E
grafo nella linea. Le bobine di riscal- IDRAUL'CHE PER

do sono inserite nella

wliorao, el modet- TAGLIO A CALDO
lo B.C.G.S. 250
con forno di
riscaldo da 5000
KW, sono dodici.

Il progetto é a nostra cura e
viene definito nei particola-
ri con il cliente.

° A
automatico di W (mm) | Acciaio - 1200°C
carico delle barre alla 250
rinfusa. Ogni barra viene preleva- —5301 ———————————— 55, 200
ta singolarmente dal fascio e deposi- 200 | TR 7?05 2:6"‘3'5* 29
tata dolcemente sulla via a rulli. 180 | — aeasawls
Un apposito sistema permette di —}%:% -8.0.6.5, 160
richiamare le barre gia riscaldate e L I B.LGS. 140
depositarle su un piano per il raffred- T 8.005.120
e =1 - 8.C.6.5. 100
—so | h0s.80
—18.L.6.5. 50

600 900 950 1300 1600 2500 2700 2900 3200 3500 KN




Le presse della
serie VPSS
1/HYDRO

sono adatte a
tutti i lavori di
preformatura
e fucinatura a
caldo di pezzi
di grandi dimen-
sioni.
Lle velocita di lavoro
sono molto alte raggiungendo
in alcuni modelli anche i 600 mm
al secondo.
Dovendo lavorare pezzi di peso

notevole le macchine sono di

solito asservite da manipolatori

che possono o solo caricare e
scaricare i pezzi dalla pressa o

permettere la fucinatura con pid

passaggi.
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La centrale
oleodinamica
é posta sulla
sommita della
pressa.

Tuttti i compo-
nenti idraulici
sono facilmente
ispezionabili
perché collocati
all’esterno del ser-
batoio.

Il pannello eletironico controlla quat- manipolatore viene registrato ed ela-
tro assi simultaneamente interpolan- borato dal computer creando un
doli fra loro. vero e proprio programma di lavoro.
Con il metodo dell’autoapprendimen- Sul video sono presenti tutte le infor-
to ogni movimento della pressa e del mazioni in tempo reale.

UPS 1/HYDRO...

PRESSE
IDRAULICHE A
PREFORMARE

Lo struttura é in accicio elettrosalda-
fo e ricotta prima delle lavorazioni
meccaniche irrigidita da colonne di
opportune dimensioni precaricate
idraulicamente.

La corsa di lavoro é studiata secondo
le esigenze degli uvtilizzatori.

PM_MMA mm
Corsa

1600 x 1100

1300

1600 x 1100
1000

1100 x 800
800

830 x 520
600

830 x 520
500

700 x 500
350

— — VPS 1/HYDRO 800

VPS 1/HYDRO 600

VPS 1/HYDRO 500

| VPS 1/HYDRO 350 I
1

!

————— ~— ¥PS 1/HYDRO 1300

— VPS5 1/HYDRO 1000 |

|

!

3500 5000 6000 8000

3y

10000 13000




Mod. VPS 2/N-500.

E una pressa a due bielle da 5000
KN.

Gli eccentrici sono ricavati nei dve
ingranaggi mossi da un albero mon-
fato trasversalmente.

L'energia della pressa di questo tipo
é calcolata @ 10° dal punto morto
inferiore. Le macchine sono utilizzate
per tutti i lavori di sbavatura a caldo.

UPS 2/P...

UPS 2/N...

PRESSE MECCANICHE A
SBAVARE E CONIARE A
DUE BIELLE

Mod. VPS 2/P-500 adatta o lovori di
coniatura. La caratferistica pit impor- Esempio di cabina insonorizzante.
fante é la distribuzione uniforme del- Ogni esigenza viene studiata in collo-
la forza nominale su tutto il piano borazione con l'vtilizzatore nel rispet-
porta stampi. to delle norme europee.

A

Corsa alla massima pressione
Dimensioni favola porta stampi
30

VPS 2/P

2200 x 1600
25

aios — 120

2000 x 1500
22

_vesage

1620 x 1260
22

VPS 2/P
-~ 800

1620 x 1260
17

1600 x 1260
14

1230 x 1000
10

1620 x 1260
10

1620 x 1260
9

1620 x 1260
8
1600 x 1120
6
1230 x 1000

i - >
7000 8000 10000 3000 5000 7000 8000 10000 12000 KN




Pressa

da 10000 KN modello

VPS 2/P-1000 adatta alla sbava-

tura ed alla foratura di pezzi di
grosse dimensioni.

I modelli della serie VPS 2/P sono

a due bielle con quattro ingranag-

gi e due alberi eccentrici frontali.

-

>
o A _—

La regolazione della mazza &
motorizzata

Lo struttura & in lomiere di acciaio
elettrosaldate in un unico pezzo
molto rigido.

Lenergia massima di questa pres-
sa @ calcolata @ 30° dal punto

morto inferiore.



A

Corsa ollc mossima pressione
Dimensioni tavola porta stampi
60

1650 x 1300
60

Pressa modello VPS 1/PR-800 da
8000 KN di forza adibita allo
stampaggio a freddo di allumi-
nio.

Queste macchine vengo-
no costruite nelle due ver-

sioni:

VPS 1/PR...

Pressa ad una biella a corsa
lunga ad alta energia con due
alberi di rinvio e velocita variabile.
VPS 1/P...

Pressa ad una biella a corsa lunga
ad alta energia.

Atfrezzatura di preformatura e sbo-
vatura preliminare prima dello stam-
paggio finale a stampo chiuso.

UPS 1/PR...
UPS 1/P...

PRESSE MECCANICHE
A PREFORMARE E
SBAVARE AD UNA

Pressa modello VPS 1/P-1000 da
10000 KN per la preformatura dei

pezzi prima dello stampaggio.

1500 x 1200
45
1200 x 1190
45
1200 x 1190
30
1200 x 1025
30

VPS 1/PR
300

1200 x 1025
22

1300 x 1300
22

1200 x 1260
22

VRS /(P
———100
VPS 1/P

— 800

VPS 1/P
700

1110 x 1180
17

1060 x 1100
14

980 x 950

VPS 1/PR

.. 1200
VPS 1/PR |
IR |
VPS 1/PR
b 74 ‘

VP!;O'I&PR l

VPg J&PR ;

10000 3000

5000

- -
7000 8000 10000 12000 KN




RPA4...

PRESSE
MECCANICHE
A COLLO DI
CIGNO

Come optional la macchina é
fornita anche di un sistema
antibloccaggio idraulico
per sovraccarichi monta-
to nello mazza e gestito
da uno centrale oleodi- :

namica esterna. ' !

Modello RPA 4 160
con quattro guide
della mazza rego-

i,
¥ labili singolarmen-
'e LA o
La struttura & molto

rigido ed é in

acciaio

elettro-

saldato ll disegno roppresenta la speciale tec-
e tratta- nica di costruzione di questa pressa.

: Il volano gira folle con cuscinetti
fa termi- montati direttamente sulla struttura in
camente acciaio.
per evi- Il gruppo pignone/ingranaggio & a
A | bagno d’olio.

are - L'albero eccentrico é frontale alla
rotture a pressa garantendo una elevata rigi-
fatico. dita durante il lavoro.
:500 x 800 RPA 4-250
1gx:$ — A
2 - RPA 4-180
':::“62 ——————RPA4-160
e ————RPA 4-120
17(:: x 570 RPA 490
_{ioo__ RPA 4-60
—750x450 .08 4.0
. | -
400 600 900 1200 1600 1800 2200 2500 KN




poria

W

due colonne. La mac-

per |’
fonda di lamiere.
I modelli desfinati alla
preformatura o alla sbovatura
a caldo hanno la mazza
guidata da quatiro lardo-
ni in bronzo.
Il corpo & formato da lamiere di
grosso spessore elettrosaldate e
ricotte prima delle
lavorazioni mecca-
niche.

Tutti i modelli posso-
no essere equipaggia-
ti da cuscino idraulico
per 'imbutitura e tran-

ciatura fine.

RPA IDRO...

PRESSE
IDRAULICHE A
COLLO DI CIGNO

Pressa da 2000 KN
con guide del piano

stampi mobile a

china é predisposta

imbutitura pro-

RPA IDRO 150 a corsa lungo.

Oltre ai modelli standard, le macchi-
ne vengono realizzate anche su spe-
cifica richiesta.

Dimensioni tavola 4

1500 x 1100
1400 x 900

1350 x 800
1150 x 700

—porasiomp |

1350 x 800

900 x 600

Sistema automatico di

formatura di barre di

forsione per il settore
automobilistico.

RPA IDRO 300
RPA IDRO 250
RPA IDRO 200
RPA IDRO 150
RPA IDRO 100
RPA !DRO 50 | |

500 1000 1500




EMY 63

63
50
450
35

1615
1800
1925
1840
2350
300

560

>

o 8

=

£

Modello

MN
min-!
mm

tecnici principali
Numero di corse al minuto

Fofza nominale
Corsa della mazza

lazione della mazza

Altezza chiusura massima
Larghezza della mazza

o

ndita della mazza

-
o

= g

© |8
°| ©
S| >
S| S
o |8
3|3
S s
NS
hn
E
- | 0.

5
°
=
©
N
-
]
o

PRESSA STAMPAGGIO A CALDO, VERSIONE A DOPPIA BIELLA

EMY/MP

Peso totale macchina




EXY / KP

PRESSA STAMPAGGIO A CALDO, VERSIONE A CUNEO

EXY31.5 |EXY40 EXY63 |EXY80 EXY100

Dati tecnici princ
Forza nominalq 31.5 40 63 80 100
Numero di cor&e 55 50 40 40 35

Corsa della mazz 310 340 430 450
Regolazione della 12 15 20 20 25
Altezza chiusura 1050 1160

Larghezza della 1270 1480

Profondita della 1350 1500

Larghezza della tz 1310 1520

Profondita della t 1750 1

Potenza motore 190

Peso totale macchina . Eﬁ‘;
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