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Il bollitore
denominato
“Otello”, disegnato
da Tarcisio Zani,

Quando tecnica
ed estetica s1 fondono

Le fasi di lavorazione dell’acciqio inossidabile
per 1a produzicne di un bollitore

di Fauste Capelli Direttore del Centro inox di Milanc

principalmente la lamiera, ma anche
il filo, la barra, 1l tubo saldato e infine
la tecnologia delle polverl.

'oggetto che prendiamo in con-
siderazione & un bollitore della
serie Thema titanium di Zani.

Disegnato da Tarcisio Zani e
denominato "'Otello".

Sl & scelto tale tipo di manufatto, da-
to che In questo “casalingo’’, sono sin-
tetizzate varie fasi di lavorazione del-
Tacciaio inossidabile, particolarmente
significative. Vengono considerati,
inoltre, diversi prodotti siderurgici;

L'accialo inox impilegato per la lamie-
1a, il tubo saldato e 1l filo & I'AISIT 304,
per la barra I'AISI 303 (che consente
una elevata lavorabilita alle macchine
utensill) e per ie polveri, 'AISI 318 L.

Iniziamno quindi a vedere le varie la-
voraziceni dei singoeli componenti,
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IL CORPO DEL BOLLITORE

Dal nastro laminato a fredde con fi-
nitura 2B e spessore 10/10, viene rica-
vato lo sviluppo del disco di partenza,
in questo caso del diametro di 342 mm
(figura 1). Nella tabella 1 & indicata la
composizicne chimica perceniuale

1. Dzl disco di
partenza si ricava,
nella prima
operazione di
Imbutitura, una
cupola semisferica
e, nella seconda, la
coniatura del fondo.

dell'acciaio.

I primo passaggio di imbutitura & ot-
tenuto con una pressa oleocdinamica
da 200 tonnellate, previa una lubrifica-
zione a spruzzo su tutta la superficie
del disco.

Il pezzo ricavato & una cupola semi-
sferica con il polo schiacciato, tale cu-
pola ha un’altezza di 137 mm.
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Le pressioni esercitate sono di 130
tonnellate sul premilamiera e di 160
tonnellate sul punzone (pressione prin-
cipale).

Nella seconda operazione {figura 1),
viene eseguita la conatura del fondo,
per creare l'alloggiamento del fondel-
lo di chiusura e la bombatura in riferi-

2 Ia terza
operazione é la
tranciatura del foro
in cui verrd
alloggiato il
coperchioe la
creazione del foro
per la sede del
beceuccio per i
travaso del liquido.

Tipo di aeciaio C | & S P | Mn

Cr | Ni | N

304 PS 0,040 0,36 |0,001(0,025( 4.6

18,0 | 9.09 |0.049

mento del beccuccio {pressa oleodina-
mica 160 tonnellate).

La rifilatura di questa coniatura, me-
diante una bordatrice, serve a unifor-
mare il disegno del bordo, portando il
pezzo all'altezza desiderata.

La sequenza successiva € la trancia-
tura del foro in cui verra alloggiato il
coperchio (figura 2). Questa operazio-
ne viene realizzata con una pressa
meccanica di 120 tonnellate e il foro ri-
sultante & di 69 mm di diametro,

T1. Composizione
chimica
percentuale
dell'accialo inox
impiegato per Ia
lamiera del corpo
de/ bollitore.

3. Il beccuccio
viene ricavato da
verghe e bloccale
al corpo del
bollitore con due
operazioni eseguite
con und pressa
meccanica da 120 t.
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4. La gonfiatura de!
fondo e del
coperchio avviene
con una favorazione
che utilizza una
gomma di durezza
80 shore.

5. Il fondo del
bollitore viene
realizzato con Iz
tranciatura del
disco e con dye
imbutiture, una
delle quali viene
effettuata per la
calibratura,

I componenti vengono poi sbavati
manualmente per mezzo di hastri abra-
sivi, nelle zone In cui la tranciatura e
la troncatura hanno generato bave che
potrebbero creare rigature durante la
successiva lavorazione. Tale lavorazio-
ne consiste nella coniatura dell'allog-
glamento del coperchio, mediante una
pressa oleodinamica di 100 tonneliate.

Il foro del coperchio fara da centra-
tura per la fase successiva (figura 2}
la creazione del foro in cui verra allog-
giato il beccuccio per il travaso del li-
quido (trancia da 120 tonnellate).

Il corpo del bollitore a questo punto
& ultimato ed & necessario considera-
re le operazioni di montaggio dei vari
particolari.

Il beccuccio viene bloccato con due

operazioni (figura 3), condotte con una
pressa meccanica da 120 tonnellate.
La prima consiste nell’alloggiare il
beccuccio nel foro e mediante un pun-
zone, dzalla parte interna, creare una
svasatura a 45° in modo che il tubo non
si muova dalla sede e per far si, inol-
tre, che l'operazione di cianfrinatura
non danneggi il beccuccio stesso.

IL BECCUCCIO

Questo particolare viene ricavato da
verghe commerciall di diametro 38 mm
con une spessore di 10/10 (ASTM A
240-89R). L'analisi del materiale & ripor-
tata in takella 2.

Mediante una bordatrice, viene tron-
cato 1 tbo a spezzoni di lunghezza 57

C |Mn| P S [ S | Cr | Ni | N

0,042 10304( 0,026 10,00610,640(18,140/8.6000,637

mm, che vengono successivamente in-
testati con un tornio automatice (fig. 3).

La prima cperazione di conifica, por-
ta il tubo ad una altezza di 55 mm con
un diametro di cono di 27 mm (diame-
tro del foro pit piccolo). Il secondo pas-
saggio portera il diametro a 25,5 mm e
il terzo (con calibratura), a 24 mm,; con
un diametro di base di 40 mm per un'al-
tezza del cone di 41 mm.

Le operazioni terminano con la rifi-
latura al tornio del foro di travaso del
liquido e la lucidatura manuale,

T2. La composizione
chimica
percentuale delle
verghe del
beccuccio.,




FONDO DEL BOLLITORE

Le operazioni, per la produzione del
fondo del bollitore {figura 4 e 5), inizia-
no con la tranciatura del disco, di dia-
meiro 232 mm con spessore 10/10, me-
diante una pressa meccanica da 200
tonnellate.

Seguendoe due imhutiture (una per la
calibratura), che porteranno il pezzo
ad avere un profondita di coniatura di
7,2 mm e un'altezza totale di 9,6 mm.

IL COPERCHIO

Per questo pezzo, oltre alle operazio-
ni che abbiamo citato nei particolari
precedenti, cioé la tranciatura e lo
stampaggio, abbiamo una lavorazione
che utilizza una gomma di durezza 80
shore (adiprene), per la gonfiatura (fi-
gura 4). Questa avviehe premendo sul
cilindro di gomma collocato nello “'sco-
deliino” nato dalla prima operazione
di imbutitura, che espandendosi, allar-
ga l'accialo, fino a prendere la forma
della matrice delio stampo.

Nella figura 8, si possono notare tut-
tii particolari, che completano il bolli-
tore. Si evidenziano cosi le altre pos-
sibilitd di trasformaziene dell'acciaio
inossidabile, quali il filo, da cui nasco-
no le molle che piegate e raggiate di-
venteranne l'impugnatura, la harra tra-
filata che mediante la tornitura diven-
terd i pomolo del coperchio, le polveri
che sinterizzate diventeranno partico-
lari non solo di abbellimento, ma an-
che con funzioni di barriera al calore.
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La tecnologia delle polveri, tradizio-
nalmente, non viene usata nel settore
dei casalinghi (inteso come pentolame
o oggetti da fuoco), ma piutiosto nel
settore tecnico. In queste caso, invece,
la ricerca della funzionalitd ha fatto si
che questa tecnologia potesse essere
applicata, dando la possibilita alla tec-
nica di fondersi con 'estetica.

Per produrre questi particolari ven-
gono usate delle polveri di AISI 316 L
con granulometria 150 microns, la cui
composizione & riportata in tabella 3.
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c Mo Cu Ni F

Cr

Si

0.018| 226 0,02 13,55 Base

16,25

(.98

Le operazioni di formatura avvengo-

T3. La composizione

chimica

no con una pressa da 6 tonnellate, percentuale delle
polveri sinterizzate

impiegate nella
produzione del
particolart che
completane il

pressando queste polveri in stampi
con matrici in Widia e i punzoni in ac-
claio sinterizzate. La forma ricavata
viene messa in un forno ad atmosfera

controllata a 1120 °C, per avere la sin-
terizzazione (la composizione dei gas
& 60% di idrogeno e 40% di azoto).
La colorazione del corpo del bollito-
re avviene con uha copertura di
® Titancoat, mediante flamizzazione.

I’azienda produttrice del bollitore é la Karen
s.r.l, Fabbrica Bresciana Casalinghi - Via Bosca
24/26 - 25066 Lumezzane Gazzolo (BS), che ha an-
che gentilmente concesso la documentazione
fotografica.

bollitore.

6. Tutti | particolar
che completano i
| bollitore.




