


1942 gegriindet und vormalig anstssig in Buguggiate beai Varese/Italien ist
f‘ﬂ_:_lduj'n'c seither im Maschinenbau tétig und kann zahlreiche namhatte nationale
wie internationale Referenzen vorweisen,

2005 hat Valdarnoe neuve Fabrik- und
Blragebaude in Mernage bei Varese
bezogen. In der neuven
Fertigungshalle stehen
Hebekapazitdaten bis 100
t zur Verfigung und
‘#s kéinnen Maschinen
bis 18 m Hohe gebaut
und bewegt werden.

Zundchst stellte
Noag bl daroso
Schlagscheren fiir den
Stahlbav wnd die
Bauindustrie her. Das
~dabei gesammelte Know
Heow, gezieltes
Engineering wund
qualifizierte Mitarbeiter
waren die Yoraussetzung die
Freduktpalette zu erweitern.
Meben den cben genannten
Anlagen liefert Yaldarno nun

komplette Kaltund Warmscherlinien
Fir das Stahlgesenkschmieden,
Knippelscheren, Entgrat- und
Kalibrierpressen, Varformpressen, C-

formige- und Doppelstanderpressen und
Blechformpressen,

Heute ist Yaldarno in der Lage, komplette
Praduktionslinien Fir nahezu =amtliche
Stahlschmiedeteile, wie z.B. Blattfedern, Spiralfedern,
hochfeste Bolzen, Motor-Ventile zu liefern, Dartber
hinous liefert Valdarno kemplette Anlagen fir
innenhochdruck geformte Teile wie Fittinge und
Rohranschlusstiicke.

Langjdhrige Erfahrung im Maschinenbau und eine enge :
Zusammenarbeit mit Universitdten sind optimale Voraussetzungen, ™ i
‘dem Kunden auf dem Gebiet des Gesenkschmiedens zur Umsetzung "
der neuesten Produktion- und Automatisierungskenzepte zu beroten,

Systematische Entwicklungsstudien und spezifische Erfahrung durch den
permanenten Kontakt mit der Gesenkschmizdeindustrie haben zu ginem hohen
technischen Miveau der Produktionslinien gefiihrt.

Kantinuierliche Verbesserung und Anpdssung der Valdarna-Praduktion, gezielte
Werkstoffauswahl, konsequente Anwendung der statischen und dynamischen
Mormen und strenge Kontrollen im Probelauf gewdhrleisten sine solide
Qualitdt, konstante Prézision und eine dauverhaft hohe Leistung.

Valdarno garantiert nicht nur eine intensive technische Betreuung und einen
kundencrientierten After-Sales-Service, sondern versteht sich quch als aktiver
kompetenter Partner fir die Umsetzung der Kundenanforderungen und der
Lésung ven Sonderaufgaben, unter Einhaltung der
nevesten CE Vorschriften.




Kontinuierliches Scheren mit regelbarer
Schergeschwindigkeit

Modell CESUS 100 - O - TQ, horizonide
Hochleistungs-Schlagschere mit einer
Scherleistung von 70 Teile pro Minute.
Die  Drehzahl des
Schwungrades ist, zur

Einstellung der exakten
Schergeschwindigkeit

fiir unterschiedli-

che Stahlsorien,

regedber

Dias nachhwinkli@

Schersystem chne

Kraftverlust und

die Méglichkeit

System zum Unterstitzen langer
Abschnitte

die Scherachse zu neigen gorantieren
eine opfimale Scherqualiit.
erkennt das Anfangs- und
Endstiicks einer Stange und kann
das Wiegesystem stevern

as Ky
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Diese Zeichnung

GESUS...0-TO

MECHANISCHE
HORIZONTAL-

Wahrend des Betriebs der
Stangenbiindel zu loden. Dieser
Zyklus ist voll aviomatisiert und

zeigt das Kernstiick
der Maschine; sie
veranschaulicht
- die Abwesendheit
des Plevels in der
Schiittenbewegung
- den konischen Einstellkeil
- das System fiir den StoBausgleich
Das lodemagazin, die Hydraulikeinheit
L] A und die Bedienkonsole kénnen sowohl
:—_m Stahl 0==500 KN/ rechts- als auch linksseitig von der
130 - B ke Schere positioniert werden.
53
‘;‘: == e mmpTe Der Rollengang wird von einem
regelbaren Motor angetrieben.
gg — Casus 80 O-TQ
?g — Casus {rﬂ o-10 . |
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H}qdmuﬁsd'-e Schere CV 800 H-TG Fir
Kal— AHnnga‘l mit H‘H‘kﬂpﬂ:-:iﬁjf O
vkt. Stongen bis zu einem Querschnitt

won 150 mm.

Diese: hydraulische
Scherenraihe
wird tiber eine
elektranische
Bedientatel
gesteuert. Die
hydraulische
Einheit steht
seitlich zum

o .
SHONGenmagazn,

Verschiedene Zusatz-Einrichtungen
automatisieren die Anlage, sodall in

unbemanntem Zustand s&|bsﬂﬁ|ﬁ5

gearbeitet werden
kann,




CU...H-TO

HYDRAULISCHE
SCHEREN

der Schere dar; Gegenhalter ohne
Verminderung der Scherkraft.

Stangen-Niederhalter vor dem

ScherprozeB. Die genaue Schnitléinge

wird damit gewdhrleistet.
Ein automatisches Lodesystem fir Flachstangen. Bei allen Scheranlagen ist es

maglich Vierkant- Rund und Flach-Material autematisch aus dem Biindel zu
vereinzeln und zu scheren.

Der unfer dem Scherbereich angeordneter
Kolben zum genou rechiwinkfigen Schnitt

ist aufematisch und dient zur

o
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Typ FRANGAR 130-EP/TQ mit
Scherkroft 7000 KN. Dos System zum
rechiwinklingen Abscheren wind hydroulisch
gestevert ohne Kraftverlust, Der
elekironisch gesteuerte Léingenanschlag
kann auch fir die Kentrolle eines
angekniipfien Wiegesysterns cusgefiihet
werclen,

Die VALDARMNO - Schlagscheren werden
in 3 verschiedenen Ausfihrungen her-
gestellt

FRANGAR... EP-TQ : Mechanische
Vertikalscheren angefrieben von einer
elekiropneumaiischen oder hydrauli-
schen Kupplung — Abschnitthalter zu
rechtwinkligem Abscheren chne
Verlust der im Scherprozef3 notwendi-
gen Kraft.

FRAMNGAR. ..IDRO EP-TQ Mechanische
Vaertikalscheren von einer
elekiropneumaiischen oder hydroulischen
Kupplung angetrisben. Hochleisung -
Maschine bis 100 Teile / min

FRAMGAR... M-BU: Mechanische
Prézisionsscheren mit Biichsen-Messem

- T - «Fi

Nur fiir runde Stangen, gewdhrleistet
Prézision und keine Teile-Verformung.




Warmschere Typ B.C.G.5. 180 mit
der Maglichkeit auf 1200° C
erwiirmte Stahlstangen abzuscheren.
Die Stangenerwérmung kann
sowohl| mit Indukfionsaten als auch
mit Gasofen ausgefihrt werden.
Die elektronische Steuerung der
Schlagscheren gewiihrleistet die
folgenden automatischen Funktionen:
- Uberwachung der Abschnitilénge
- Anpressdruckiber-
wachung im Gegen-
haltersystem zur
Vermeidung von
Abschnitt-
Deformierung

- Kontrolle der
Vorschubgesch-
windigkeit der
Stangen im
Ofen

- Uberwa-
Cl‘lung dEr
Arbeits-
tempera-
1 hur

Schfagschoren
Der Anschlag fiir die Abschnittléinge
ubernimmt auch den Riickiransport der
abgekihlen Stangen zum Ofen.




Automatisches

System zur Beladung
von nicht geerdneten Stangen.
Jede Stange wird einzeln aus dem
Biindel entnommen und sanft auf
dem Rollgang abgelegt. Ein spezielles
System erméglicht die bereits
erwdrmien Stongen zuriickzuholen

und auf eine Abkiihlungsplattform

Induktionsofen fiir Stangen mit rundem
und quadratischem Querschnitt von 80
mm . Das induktive Erwdrmungssysiem
ist in der Linie infegrier,

Die Erwdrmungsspulen sind im
Rollgang eingesetfzt. In der
Ausfihrung B.C.G.5.
250 mit 5000 kW
Heizkapazitéit sind
12 Spulen vorhan-

HYDRAULISCHE
SCHLAGSCHEREN
ZUM WARMSCHEREN

Nach Absprache der Details
mit dem Kunden, wird das

Projekt von uns ausgefihr!.
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Die Pressen der VPS 1/ HYDRO-
Baureihe sind fiir das
Warm- Vorformen und

Schmieden von grefien

Werksticken

Die Arbeitsgeschwindigkeit ist
besonders grof3. Bei einigen
Typen kénnen diese 400
mm/Sek erreichen .

Aufgrund der besonders

schweren Teile werden diese
Maschinen von Manipulatoren
beschickt, die die Teile entweder
laden — entladen oder im
mehrstufigen Schmieden fardern

kénnen.




UPS 1/HYDRO...

HYDRAULISCHE
VORFORM-
PRESSEN

" Die hydraulische

Einheit ist im

Pressenkopf
positioniert. Alle
Komponenten
sind leicht zu
konirallieren da
sie extern monfiert
sind.

Die Maschinenstruktur ist aus
geschweisstem Stahl und vor der
Die Elektronik steverf alle 4 Achsen vom Computer gespeichert fiir wieder mechanischen Bearbeitungen gegliht.
gleichzeitig und interpoliert sie abrufbare Arbeitsprogramme. Hydraulisch vergespannte Saule
mifeinander. Am Bildschirm sind alle informationen angemessener Dimensionen verstei-
Jede Pressen- und Manipulatoren ither den Maschinenzustand verfigbar. fen den Korper. Der Arbeitshub wird
Bewegung wird zur Selbststeverung noch Kunden — Forderungen ausgelegt.

]
mm

Hub
1600 x 1100 =i _ — —
1300 VPS5 1/HYDRO 1300

1600 x 1100
e —— — VP 1/HYDRO 1000

1100 x 800
200 VIS 1/HYDRO 800

830 x 520
500 ¥P5 1/HYDRO 600 |

830 x 520 [
%00 VPS5 1 HYDRO 500

700 x 500
350

¥P5 1/HYDRO 350
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Presse
mit 10000 KN — Kralt Typ
VPS2/P-1000 geeignet zum

Entgraten und Lochen von grof3en

Teilen.
Die Pressenausfihrung der
Reihe  VPS2/P verfiigen iber

? Pleueln mit 4 Getrieben und

B ¥
l -._- o

2 Stirn — Exzentnerwallen.
Motorisierte Einstellung der Stafiel.

Starr gebauter Maschinenkarper

aus geschweiliten Stahlplatten.

Die maoximaole Kroft dieser
Pressenart wurde bei 30° vem

unteren Totpunkt errechnet,




Tvp. VPS 2/N - 500

2 Plevel-Presse mit 5000 KN Kraft.
Exzentner sind Bestandieil der
Zahnridder die von einer quer

angeordneten Welle bewegt werden

Die maximale Kraft dieser Pressenart
wurde bei 10° vom unteren Totpunkt
errechnet Diese Maschinen werden
fiir das Warm-Entgraten verwendef.

Typ VPS 2/P - 500 fiir Préigearbeiten
Wichtigstes Merkmal ist die
gleichmabBige Verteilung der Nennkraft
ouf der Werkzeughalterplatte

UPS 2/P...

UPS 2/N...

ZWEI-PLEUEL
MECHANISCHE
ENTGRAT = UND
PRAGEPRESSEN

Beispiel eines schalldammerndes
Gehause. Mit dem Kunden werden jede
Forderungen besprochen und unter
Beachiung der EC Vorschriffen gebaut.

Hub bei max. Kraft
Abmassungen Werkreughalter-Tisch
30
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2000 x 1500
22
1620 x 1260
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1620 x 1260
17
14600 x 1260
14
1230 x 1000
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1620 x 1260
10
1620 x 1260
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UPS 1/PR...
Presse Typ VPS 1/PR-800 mit
8000 KN Kraft geignet fir das “Ps 'l / P
Kaltpressen von Aluminiumnteilen mmw
Diese Maschinen werden in EIN PLEUEL MECHANISCHE

zwei Versionen hergestell: VORFORM - UND

ENTGRATPRESSEN
VPS1/PR... Hochleistungs-

2

/ Presse mit einem Pleuel, langem

Hub, zwei Vorgelege-Wellen und
vertinderlicher Geschwindigkeit.

VPS1/P... Hochleistungs-Presse
mit einem Plevel

Vorrichtung fiir die Vorverformung Presse Typ VPS 1/P-1000 mit
und das Entgraten vor dem 10000 KN Kraft fiir das Vorformen

Schmieden im geschlossenen Gesenk der Teile vor dem Schmiedeprozeli.

Hub bei max. Krali

Abmessungen Werkzoughalier-Tisch
50 VPS 1/PR
- —— = 1200

laﬁo;culm ves 1/om |

1500 x 1200 ' T ,

45 ?F%&&"PH I

1200;51 190 . |
| TR : - 700

1200 x 1190 =
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0 = = 206
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S B N 300

1200 x 1025
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In Option wird die Maschine mit
einem hydroulischen
Gegenklemm-System
ousgeriistet, das im
StéBel integriert ist und
von einem externen
Hydraulik-Aggregat
angestevert wird.

Typ RPA 4 160 mit
4 unabhéngig

I

& einstellbaren
¥ swhelfthrungen .

Sehr steife Struktur aus
elektrogeschweilten

Stahlplatten, um

RPA4...

MECHANISCHE
C-FORMIGE
PRESSEN

Dauver-
bela-
stung- Hier wird dos Sonder-Herstellungskonzept

i shriiche dieser Presse ubgeﬁﬂdef,

Das Schwungrad léuft in Lagern, die
U e mdﬂrﬁhﬂshﬂkﬂrreingaﬁau?sﬁli
meiden Die Zahnréder laufen im Olbad.
wird sie Die Exzentnerwelle an der Stirnseife
PSS = garantiert eine hohe Sieifigkeit

EMMESC 11 ddﬂrﬂ I it
behonclel.
Abmessungen ven A

Mmhﬂis:h =iy

1500 x 800 RPA 4-250
—: ;ﬁ z :gg -RPA 4-220

— X = RPA 4-180
e -RPA 4-160
—:E“:x RPA 4-120 '

750 !mu — RS

e X = RPA 4-40
— 2ol a4 20 __ .
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Presse mil 2000 KM
Scherkralt mit 2-Saulen
Fihrung des
bewaglichen
Werkzeughalters.
Die Maschine ist kenzipiert
zum Tiefziehen,
Die zum Yerformen
oder Endgraten kommenden
Type verligen Gber einen
wvon vier Bronzeleisten
gefiihrien Stossel.
Maschinengesiellin Schweisskonsrukdion
aus Walzstahl mit hoher Festigkeit,
nach dem Schweissen

A : normalgegliht.

Alle Type werden mit
hydr. Kissen fir das
Ziehen und Feinstanzen

ausgerustet.

RPA IDRO...

HYDRAULISCHE
C- FORMIGE
PRESSEN

RPA IDRO 150 mit langem Hub
Ausser der Stondardmodelle, werden
die Maschinen nach Sonderwunsch
ausgestattet,

= F Vorrichtung zum
automatischen Elegen
von Drehstében in der

Avtomobil-Industrie
Werkzoughalier-Tisch | mym
1500 = 1100
e E= RPA IDRO 300
1400 x 900 | ~ haswaaseil
1350 = 8OO
RPA IDRO 150
1150 = 700
RPA IDRO 100
S00 x 400
RPA IDRO 50 |
- =~
500 1000 1500 2000 2500 3000 KN




EMY / MP

GESENK SCHMIEDEPRESSEN

EMY &3

N

B3
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EXY / KP

GESENK SCHMIEDEPRESSEN

s |
— 1
|
4 | ‘ |
Modell ¢ ; ¥ 160
Merkmale k‘-l
Hennkraft MK
Anzahl Hilbe pro Minuten  min® S e, ’
StaBethub mm / t |
Offnungshiheversteliung  mm e 4
Maximum SHnungshéhe mm ' : ' ) i3]
StaRelbreite mm :""tﬁﬁ 1 #{ 164 ] 80
= 7 | 1 T
Stoleltiefe mm | "o 700, % N } a0
Tischbreite mm \L\_h 4 ",}ff \ 40
Tischtiefe mm T b 2 dinoel 1125 00
Motoreistung KW | 110 132 o W) wgdl] ! ! 21
Gesamtgewicht t | 1654|300 87 | se0 L}y i B |
|
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