DEFORMAZIONE

D1 FAusTO CAPELLI

LA REALIZZAZIONE DI UNA TAZZINA DA CAFFE MEDIANTE

IMBUTITURA DI ACCIAIO INOSSIDABILE AUSTENITICO

COSTITUISCE UN'INTERESSANTE DIMOSTRAZIONE DELLA

VERSATILITA DI QUESTO METALLO., CAPACE DI ADATTARSI

ALLE DIVERSE ESIGENZE DI ORIGINALITA E FUNZIONALITA

Dl OGGETTI E COMPONENTI

po del presente articolo ¢ quello
tscrivere un esempio di imbutitura di
acciaio inossidabile austenitico, per dimo-
strare l'attitudine di questo metallo a
prendere le forme di un componente o
di un oggetto cosi come viene pensato dal
progettista o dal designer. Scendendo nel
dettaglio, si desidera illustrare il problema
della corretta progettazione di un partico-
lare di acciaio inossidabile alla quale deve
corrispondere una precisa sequenza di
operazioni che sfruttino le proprieta
intrinseche del metallo (ad esempio l'ele-
vato valore dell'allungamento a rottura)
rispettandone, perd, le “esigenze” {come
la necessitd di trattamenti termici inter-
medi). Verranno descritte le operazioni di
imbutitura alla pressa in riferimento al
disegno e al proporzionamento dell'og-
getto da imbutire ma, in ultima analisi,
alla vera e propria tecnologia attuativa, in
grado di ottimizzare le caratteristiche pro-
prie e quelle dell'acciaio inossidabile. In
effetti, la buona riuscita dell'imbutitura
profonda di un componente trae origine,
essenzialmente, dal suo corrette disegno
e, pertanto, dalla adeguata sequenza dei
proporzionament delle singole fasi realiz-
zative.

Il componente imbutito preso in conside-
razione & una “tazzina da caffé” realizzata
dalia societi *“Serafino Zani” di
Lumezzane Gazzolo in provincia di
Brescia, la cui forma & stata studiata per
assommare contemporaneamente nell'og-
getto originalitd ed elevata funzionaliti.
Nell'imbutitura in generale {e, in partico-
lare, nel caso qui preso in considerazio-
ne), 'elemento non viene realizzato in
una sola fase ma, al contrario, € il risultato
di una serie di operazioni, ciascuna delle
quali porta ad un elemento che & “un po’
pit completo” di quello che o precede e
“un po' meno completo” di quello che lo
segue. In aliri termini, l'oggetto rifinito
raduna in sé l'insieme di tutti i passaggi ai
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Figura 1
Bussolotto
ottenuto
dall'imbutitura
con pressa
oleodinamica
da 60 t del
disco di
partenza.

|

|

|

Figura 2
Punzone con
testa
smussata,
utilizzato per la
preparazione
del secondo
passaggio di
imbutitura.

Figura 3
politura
esterna
eseguita
medlante
nastratura.

quali lo sviluppo di partenza (una porzione di nastro o di lamie-
ra) & stato di volta in volta sottoposto. Naturalmente ogni compo-
nente da imbutire costituisce un problema a sé, con una propria
“storia” sia dal punto di vista del disegno che del proporziona-
mento e della tecnologia esecutiva. Quanto segue si riferisce alle
sequenze previste per ottenere un imbutito a sezione circolare,
con sviluppo di partenza costituito da un disco.

LA TAZZINA TERMICA Dt ACCIAIO INOSSIDABILE

Il pezzo preso in considerazione & una tazzina da caffé che pos-
siede, come caratteristica peculiare, quella di assumere la funzio-
ne di “thermos”, creando un elemento a doppio corpo e, quindi,
con intercapedine interna.

Il disco di partenza & ricavato da un nastro laminato a freddo di
acciaio a struttura austenitica AISI 304 (1.4301 secondo EN
10088-2), con finitura superficiale 2B dello spessore di 0,8 mm.

‘L'analisi del materiale & riportata nella tabella 1. II disco, del dia-

metro di 153 mm & tranciate dal nastro con una pressa meccani-
ca da 120 t (figura 1). Dopo questa operazione preliminare, il
disco viene imbutito con una pressa oleodinamica da 60 t con
punzone € matrice in acciaio, utilizzando un lubrificante per
profondoe stampaggio ad elevatissima densitad, che consente di
non eseguire nelle operazioni successive nessun'altra lubrificazio-
ne aggiuntiva.
Si ottiene pertanto un bussolotto (& est, 82 mm e h = 65 mm)
{figura 1), sul quale viene condotta una seconda operazione con
pressa oleodinamica da 100 t, che lo porta a un'altezza di 79 mm
e a un diametro di 62 mm. Il punzane qui utilizzato ha la testa
smussata per preparare il successivo passaggio di imbutitura
(figura 2). Il bussolotto subisce poi una troncatura che si realizza
con una bordatrice opportunamente attrezzata, che porta l'altez-
za del bussolotto a 76 mm.
Per il quarto passaggio viene ancora usata una pressa
oleodinamica da 100 t, sempre con stampi in acciaio,
ottenendo un allungamento dell'elemento a 89 mm
con una riduzione del diametwo da 62 a 58 mm, che
costituisce la dimensione esterna della tazzina ultima-
ta. In tale passaggio si prepara il bussolotto alla “con-
troimbutitura”, creando nel fondo del pezzo un legge-
ro incavo.
Con una pressa oleodinamica da 60 t si effettua cosi la
“controimbutitura” o “rivoltamento”, che crea l'inter-
capedine tra la parete esterna € quella interna della
tazzina. Il pezzo ottenuto ha cosi un'aliezza totale di 60
mm, con un'altezza del contenitore interno pari a 50
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Figura 5

La saldatura del fondello completa
la formatura del corpo tazzina,
creando la funzione “thermos”.

Figura 4

Al trattamento
termico
{solubilizzazione)
del materiale
segue la
bordatura
dell'incastro de!
fondello.

mm, come si pud notare dall'elemento in sezione riportato nella
figura 3.
L'operazione successiva & rappresentata dalla politura esterna,

eseguita mediante nastratura (figura 8). A questo punto, il mate- nica {trancia) da 120 t. Il manico ricavato
riale “necessita” di un rattamento termico, in guanto 1a strattura da un profilato (AISI 304) di dimensioni
austenitica ¢ molto sensibile ai fenomeni dell'incrudimento, cau- 10x2,5 mm, viene saldato al corpo della
sati dalle severe operazioni deformazione plastica a freddo finora tazzina e, come operazione finale, si pro-
descritte. Si esegue quindi una solubilizzazione, che consiste in cede alla lucidatura meccanica, ese-

un riscaldamento condotto con sistemi a induzione a 1050 °C, guita manualmente.

seguito da un raffreddamento rapido. Questo ciclo termico con-
sente di proseguire agevolmente nelle successive fasi di deforma-
zione del metallo (figura 4).

5t procede quindi alla bordatura dell'incastro del fondello (figu-
ra 4) e poi, sempre per mezzo della bordatrice equipaggiata con FausTa Carelll & direttore del Centra-
utensile a troncare, I'altezza esterna viene portata a 51 mm (figu- Inox di Milano

ra 4). La saldatura del fondello con metodo T1G completa la for- .

matura del corpo tazzina, creande la funzione “thermos” (figura .';.gﬂ:’,‘,‘i'f..ﬁ;;’i“:g 'SE?,A“:?N"';"ZTNZ,‘:,':"
5). Il fondello, sempre in AISI 304 (1.4301 secondo EN 10088-2), Ltumezzane Gazzolo (Brescia). che

R ha gentlimente concesso la docu-
con spessore 0,8 mm e finitura 2B, € ottenuto con pressa mecca- mentazione fotografica.




