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95% di efficienza
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Deposizione su ghisa e acciai alto legati senza inconvenienti
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TRATTAMENT]

DI FINITURA
SUPERHICIALE PER

LADDITIVE

VIANUFACTURING

| Gruppo Norblast, eccellenza italiana
specializzata nella progettazione e co-
struzione di macchine per la finitura
della superficie di componenti, attra-
verso trattamenti di sabbiatura e pal-
linatura ad alta tecnologia, offre solu-
zioni standard e impianti personalizzati
per numerose applicazioni in tutti i set-
tori dell'industria. Grazie alla consoli-

data esperienza nell'ingegneria delle su-
perfici, unita alla capacita di comprendere
le esigenze concrete delle realta produtti-
ve e alla continua innovazione nel settore
dei trattamenti superficiali, pud affrontare
rapidamente e con efficacia le innumere-
voli sfide poste dal mercato, anche in un
settore dinamico come |'additive manufac-
turing, per trattamenti dedicati ai compo-

IL GRUPPO NORBLAST,
SPECIALIZZATO NELLA
PROGETTAZIONE E COSTRUZIONE
DI MACCHINE SABBIATRICI E
PALLINATRICI PER TRATTAMENTI
SUPERFICIALI AD ALTO VALORE
AGGIUNTO, OFFRE SOLUZIONI
IDEALI ANCHE PER | TRATTAMENTI
SU PRODQOTTI REALIZZATI CON
LA MODERNA TECNOLOGIA DI
STAMPA 3D “ADDITIVA”.

nenti realizzati attraverso questa moder-
na stampa 3D.

«Una tecnologia questa — spiega il Cav.
Remo Norelli, Presidente e Fondatore del
Gruppo Norblast — che si sta dimostrando
ad oggi la piu dirompente nel panorama
delle realta manifatturiere, essendo poten-
zialmente in grado di stravolgere i tradizio-
nali paradigmi produttivi».
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Adeguata estetica e idonea
rugosita, su misura del
particolare stampato

Quando si parla di produzione attraverso la
stampa 3D, si utilizza la definizione di ma-
nifattura additiva proprio per segnalare il
ribaltamento delle procedure tradizionali,

| che realizzano oggetti utilizzando forme,

stampi, utensili e tecnologie per |'asporta-

zione del materiale. La stampa 3D consi-

ste nel processo inverso, ovvero la produ-
zione di oggetti di forma arbitrariamente
complessa aggiungendo il materiale di ba-
se, seguendo un modello CAD.

«L'introduzione delle moderne tecniche
additive — continua il Cav. Norelli — rappre-

| senta senza dubbio un‘innovazione rivolu-

zionaria poiché consente di ottimizzare la
progettazione senza i vincoli imposti dai
processi tecnologici convenzionali e di ri-
durre in modo significativo tempi e costi di
produzione. L'applicazione di questa nuova
tecnologia rende necessari successivi trat-
tamenti di finitura superficiale, sia dal pun-
to di vista estetico, sia da quello funziona-

Limpianto
sviluppato per un
proprio cliente da
Norblast permette
di eliminare su
componenti
destinati al
passaggio di

liquidi i residui di
stampa, di pulire
gli accoppiamenti e
rimuovere le polveri
dai condotti interni.

le. A causa dei limiti attuali, intrinseci nei
processi additivi, | prodotti ottenuti presen-
tano infatti una qualita superficiale e valori
di rugosita che, per la maggior parte delle
applicazioni, possono essere inaccettabili».
Inoltre, per alcune tecnologie additive, al

| termine del processo di stampa i compo-

nenti restano ricoperti da residui che devo-
no necessariamente essere rimossi prima
dell'effettivo utilizzo del pezzo prodotto.

In questo contesto le soluzioni di finitu-
ra superficiale Norblast, opportunamente
progettate sulla base dei materiali in gioco,
delle caratteristiche del componente da re-
alizzare e delle esigenze tipiche della tec-
nologia additiva utilizzata, sono in grado di
donare, ai particolari trattati, effetti esteti-
ci particolarmente gradevoli e profili di ru-
gosita idonei al corretto funzionamento.

Pulizia ad alto valore aggiunto
per componenti ad alta precisio-
ne meccanica

«Sono numerosi — rileva il Cav. Norelli — 7 |
casi di successo nei trattamenti superficiali

di oggetti realizzati con stampanti 3D. A ti-
tolo di esempio si puo citare un caso risol-
to relativo alla pulizia di componenti desti-
nati al passaggio di liquidi».

Un‘azienda italiana che ricorre a una del-
le pit moderne tecnologie di stampa ad-
ditiva per la realizzazione di alcuni compo-
nenti plastici impiegati nelle soluzioni per il
travaso, il rifornimento e la misurazione di
lubrificanti e carburanti, si & infatti affida-
ta al Gruppo Norblast per mettere a pun-
to un sistema per la rimozione di tutti gli
inevitabili residui di stampa.

« Per poter utilizzare correttamente i pro-
dotti realizzati — aggiunge il Cav. Norelli —
& necessario rimuovere i residur di polvere
di stampa da tutto il componente, ponen-
do particolare attenzione ai filetti di accop-
piamento meccanico. Questo ultimi devo- ‘
no essere accuratamente puliti ma senza
maodificarne il profilo morfologico e, conse-
guentemente, preservarne il corretto fun-
zionamento».

Applicando I'esperienza e le competen-
ze maturate in oltre 40 anni di nel setto-




re dei trattamenti superficiali, Norblast ha
effettuato opportune prove di processo e
di configurazione dell'impianto. Cio con il
preciso obiettivo di individuare i parame-
tri pit adeguati, gli accessori pit funzionali
e le graniglie piu adatte per pulire tramite
un mirato processo di sabbiatura control-
lata i componenti in maniera efficace ed
efficiente, raggiungendo la soluzione otti-
male in termini di qualita, tempi di lavora-
zione ed economia d’esercizio.

Dai materiali plastici ai metalli
Nel caso specifico, Norblast ha potuto for-
nire al cliente una soluzione dedicata al trat-
tamento di pulizia estetica e funzionale ri-
chiesto.

«Si tratta di un impianto per la sabbiatura
ad aria compressa— precisa il Cav. Norelli —
che permette di eliminare i residui di stam-
pa, di pulire gli accoppiamenti e rimuove-
re le polveri dai condotti interni. Cio per
consentire un corretto assemblaggio dei
componenti realizzati ed eliminare possi-
bili ostruzioni nei condotti di passaggio dei

fluidi. Una soluzione tecnologica peraltro
parzialmente automatizzata attraverso un
sistema con cestello rotante».

Il caso presentato in queste pagine tratta
di oggetti realizzati in materiali plastici. Tut-
tavia |'additive manufacturing una tecnolo-
gia che coinvolge anche la produzione di
componenti metallici.

«Le attuali tecnologie — conclude il Cav. No-
relli — introducono laddove siano utilizzati
materiali metallici, tensioni residue tuttal-
tro che trascurabili. Tensioni che possono
produrre deformazioni del componente o
scadente resistenza meccanica a cui biso-
gna prestare dovuta attenzione».

In guesto campo il Gruppo Norblast & al
momento impegnato in ricerche e speri-
mentazioni che stanno gia dimostrando so-
stanziali miglioramenti delle performance
di fatica di componenti metallici attraver-
SO opportuni trattamenti di shot peening,
specializzazione di Peen Service, societa
nata come vera e propria filiale di ricerca
e sviluppo di Norblast. |
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Laccurata e precisa pulizia offerta dall'impianto Norblast avviene senza
modificare il profilo morfologico dei vari componenti e, conseguentemente,
preserva il totale e corretto funzionamento dell’assemblato finale.

Cav. Remo Norelli, Presidente e Fondatore
del Gruppo Norblast.

LAZIENDA IN PILLOLE

Norblast nasce nel 1977 come
costruttore di pallinatrici e sabbiatrici
ad aria compressa, investendo ingenti
risorse nella ricerca, espandendola

e abbracciando anche il trattamento
di shot peening. Con oltre 40 anni

di esperienza e oltre 7.000 impianti
venduti in tutto il mondo, I'azienda

ha coperto la maggior parte dei
settori industriali, offrendo una

vasta gamma di soluzioni, da quelle
progettate con una logica modulare,
in grado di adattarsi alle specifiche
esigenze tecnologiche, fino ai casi piu
particolari progettati interamente ad
hoc. Gli impianti sviluppati utilizzano la
tecnologia ad aria compressa: questo
permette il rigoroso controllo di tutte
le caratteristiche di processo come la
pressione di lavoro, la localizzazione
dell’hot-spot, I'angolo di attacco, la
granulometria e la forma del pallino,
le velocita di traslazione e di rotazione
delle varie movimentazioni etc. Le
macchine realizzate sono il risultato
della collaborazione con Peen Service,
la consociata che si occupa di shot
peening conto terzi, e dell'esperienza
diretta sul campo. Sono progettate
secondo i pit moderni criteri di
ergonomia, risparmio energetico,
robustezza e durevolezza. Vengono
usati componenti a basso
assorbimento energetico e speciali
materiali antiusura appositamente
studiati per queste applicazioni.

Know how e competenze messe
oggi a disposizione per risolvere le
problematiche relative ai processi di
finitura superficiale anche delle piu
moderne tecnologie di stampa 3D.
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e struttura cubica a corpo centrato (a cui

corrispondono una maggiore deforma-
bilita, una minore tendenza all’incrudi-
mento e una minore probabilita di for-

mazione di cricche);

® bassi valori della dilatazione termica (mi-

nore tendenza all'insorgenza di tensioni
meccaniche di origine termica);

® alti valori della conducibilita termica (mi-
gliore attitudine allo smaltimento del ca-
lore, gradienti termici meno ripidi).

CONCLUSIONI

Elemento caratterizzante tutti gli acciai
inossidabili € I'elevato tenore di cromo, un
elemento purtroppo molto incline a legar-
si con il carbonio e precipitare sotto forma
di carburo di cromo, con conseguente im-
poverimento del cromo disponibile nella

matrice metallica e diminuzione della re- |

sistenza alla corrosione(che solitamente &
la ragione dellutilizzo degli inossidabili....).

Tale precipitazione avviene nell’interval-
lo di temperatura 400 °C - 600 °C, un in-
tervallo ovviamente inevitabile nel raffred-
damento successivo ad una operazione
ad alto apporto termico come la rettifica
8ma anche un taglio, una foratura o una
fresatura...).

A prescindere da soluzioni preventive co-
me minimizzare la disponibilita di carbo-
nio nell‘acciaio inossidabile, o addizionare
I'acciaio stesso con altri elementi aventi
una affinita con il carbonio maggiore ri-
spetto al cromo, in maniera tale che com-
binandosi con esso lo rendano indisponi-
bile a formare anche carburo di cromo, la
soluzione migliore sembrerebbe quella di
adottare strategie di raffreddamento par-
ticolarmente “rapide” che impediscano
lunghe permanenze nell’intervallo critico.
Tale strategia & sicuramente efficace per
gli acciai martensitici, ma non per i ferriti-
ci, nei quali un rapido raffreddamento pud

comportare la possibilita che la lega Ferro
— Cromo formi sopra i 475°C una fase mol-
to ricca di cromo e pertanto estremamente
fragile, fase che in caso di raffreddamento
troppo veloce rischia di permanere anche
a temperatura ambiente: in questo caso

sarebbe opportuno un andamento termi- |

co del raffreddamento da saldatura relati-
vamente lento per consentire il disciogli-
mento progressivo di tale fase, in contrasto
quindi con la necessita di minimizzare la
permanenza sopra i 400°C per evitare la
precipitazione di carburi di cromo.

Risulta quindi evidente come le carat-
teristiche intrinseche degli acciai inos-
sidabili martensitici e ferritici siano tali
da rendere tali materiali critici per tutte
le lavorazioni ad elevato rapporto ter-
mico, a meno di non ricorrere a formu-
lazioni di leghe specificamente inte-
se a migliorare tale comportamento. B
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