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COMPANY PROFILE MORA

Cast & Machining

GHISA E ALLUMINIO,
DALLA FUSIONE ALLE
LAVORAZIONI MECCANICHE




MIGLIORIAMO
ILNOSTRO DOMANI. INSIEME.

“Lavoriamo ogni giorno per sviluppare
tecnologie e prodotti che soddisfino le esigenze
dei nostri clienti, con particolare attenzione

all'impatto sociale e al rispetto dell’'ambiente.
l'opportunita di quidare il Gruppo Camozzi
e un grande onore e una grande responsabilita”
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CAMOZZI RESEARCH CENTER

Fondato nel 1964, il Gruppo Camozzi e una

multinazionale italiana leader nella produzione @2@ 78
di componenti e sistemi innovativi per 'automazione PAESI NEL MONDO
industriale, frai protagonisti nei sistemi integrati

per l'Industrial Internet of Things (110T 4.0) 25
nel rispetto della sostenibilita totale. ———  SITIPRODUTTIVI

ILGruppo ha esteso la propria operativita in vari
altri settori: dalle macchine utensili speciali Q 38
di grandi dimensioni, all'ingegnerizzazione > FILIALI NEL MONDO
avanzata delle macchine tessili e dei processi

di lavorazione delle materie prime, in particolare C\)ZQ'C/) 5

dei materiali innovativi per additive manufacturing

(compositi, titanio, alluminio).
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Fonderie Mora Gavardo

¢

MORA

—
Cast & Machining

OLTRE 70 ANNI DI KNOW-HOW
AL SERVIZIO DELLINNOVAZIONE

Fonderie Mora Gavardo (FMG) con le sue tre unita 0ggi FMG e uno dei pochissimi fornitori a livello europeo
produttive dedicate alla fusione della ghisa, capaci di offrire competenze e servizi che coprono in
dell’alluminio ed alle lavorazioni meccaniche, maniera specializzata l'intera filiera relativa alla
& 0ggi un esempio di grande flessibilita progettazione, produzione, lavorazione e assemblaggio
produttiva e di eccellenza qualitativa. di componenti meccaniciin ghisa o in alluminio.
Orientata all'innovazione continua, si avvale Che sitratti di una produzione da effettuarsi in serie,
delle pit moderne tecnologie produttive di un lotto di alcune centinaia di pezzi, o addirittura
e di un know-how di filiera completo: diunsingolo e unico esemplare meccanico di grande
dall'ingegneria alle competenze tecnico-produttive, dimensione, il risultato che FMG assicura al cliente
alle lavorazioni meccaniche di precisione. ¢ ilmedesimo: la piena rispondenza alle specifiche

del disegno con performance qualitative
'appartenenza al Gruppo Camozzi ha consentito in linea con gli standard del Gruppo.

di effettuare nel tempo rilevanti investimenti
sia sugli impianti che sui sistemi di gestione

e progettazione. La cooperazione con le altre
aziende del Gruppo permette di mettere a frutto

SEMC
SSTEMCeR; 7%,

in maniera pressoché naturale tutto il bagaglio $ 5, SISTEMA GESTIONE QUALITA

di competenze tecniche, metodologiche Kﬁ 1S0 9001
e di R&S provenienti dalle diverse realta produttive.
0,75 mt
PESO . PESO A
3kg i 650kg
100 mm
A
2
e
> 150 mm »15mt
A H
70 mm : A
1,5mt
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/ Company profile

SETTORI DI APPLICAZIONE

Una realta unica in Italia e tra le pochissime i trasporti, il navale, l'energia, la difesa,

in Europa per capacita produttiva e concezione 'aerospaziale, il movimento terra ed in generale
impiantistica, FMG rappresenta un partner tutta la componentistica di alto livello
tecnologico completo, in grado di soddisfare per il mercato tecnico e industriale.

le esigenze dei piu svariati settori tra i quali

CASTIRON ALUMINIUM MACHINING

foundry . foundry :

- Areatotale di 60.000 m? = Area coperta da impianti = Area coperta daimpianti

« Superficie coperta di 32.000 m? produttivi di 3.300 m? produttivi di 9.000 m?

= Range produzione getti - (apacita produttiva = Pezzilavorabili
da1kgal20ton/getto di 6.000 ton/anno dalcm’alm’

- (Capacita produttiva - Range di produzione = Lavorazioni di precisione
di 32.000 ton/anno da 30g a 30kg in ghisa, acciaio e alluminio
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Fonderie Mora Gavardo

DALL'IDEA INIZIALE
AL PRODOTTO FINITO

Le competenze di FMG si spingono stabilimenti organizzati secondo le logiche

ben oltre la conoscenza dei processi, della “lean production”, in grado di

poiché abbracciano la gestione completa garantire la massima flessibilita, rendono

della filiera produttiva. FMG un partner affidabile al quale rivolgersi
per qualunque esigenza produttiva,

L'obiettivo & quello di creare valore aggiunto dallo studio di fattibilita e progettazione

peri clienti in ogni singola fase, in co-design, alla simulazione (pro-cast),

combinando tecnologia ed esperienza. alla realizzazione del prodotto finale

'adozione di soluzioni gestionali con eventuali lavorazioni meccaniche,

all'avanguardia con precise metodologie trattamenti ed assemblaggi.

di controllo sul processo,

LA

CO-DESIGN i SIMULAZIONE DI COLATA COLATA . CONTROLLI
CON IL CLIENTE i PRO-CAST : QUALITA
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CONTROLLI FINITURA
DIMENSIONALI :

/ Company profile

LAVORAZIONI :  ASSEMBLAGGIO
MECCANICHE :

Focus sulla soddisfazione
del cliente

Monitoraggio continuo
della qualita in tutte le fasi

Gestione informatizzata
della commessa

Progettazione 3D,
prototipazione virtuale e testing

TOTAL QUALITY MANAGEMENT
E DIGITALIZZAZIONE

FMG opera in regime di Total Quality Management
(TQM), secondo i criteri e le consolidate procedure

che da anni caratterizzano il Gruppo Camozzi.
'adozione dei software gestionali pili avanzati (SAP),
la digitalizzazione dei processi e l'utilizzo

di moderne metodologie perl'organizzazione

e il controllo della produzione, consentono a FMG

di fornire al cliente un dettagliato riscontro qualitativo
sulle lavorazioni effettuate, nonché di monitorare
tutte le fasi del ciclo di gestione della commessa.
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Fonderie Mora Gavardo

CONTROLLI QUALITATIVI IN CONFORMITA
CON GLI STANDARD PIU ESIGENTI

Per Fonderie Mora Gavardo la qualita e una
prerogativa imprescindibile che caratterizza
l'intero processo produttivo.

0Ogni commessa e accompagnata dal relativo
piano di controllo, preparato dall'ufficio
tecnico sulla base delle caratteristiche

del pezzo, del tipo di lavorazione da effettuare
e delle specifiche a disegno.

Che si tratti di leghe di alluminio o di ghisa,

i controlli hanno inizio all'ingresso dei materiali,
che vengono tutti sottoposti ad analisi chimica
e controllo radiometrico e proseguono
durante le fasi di produzione.

La composizione delle materie prime e

monitorata anche nelle fasi di colata in tecnica
spettrofotometrica. | laboratori interni
dispongono delle pit avanzate apparecchiature
per effettuare prove di vario tipo: ispezioni
mediante liquidi penetranti, controlli magnetoscopici,
durometria, controlli a ultrasuoni, ispezione visiva
attraverso fibra ottica, microscopia per
documentazione fotografica, prove meccaniche
(snervamento, rottura, allungamento, flessione),
controllo dimensionale mediante
scannerizzazione e controllo in tecnica
radiografica a raggi gamma.




Company profile

Analisi chimiche
e metallografiche

Fornitura documentazione PPAP
(Production Part Approval Process)
per fusioni in alluminio




Fonderie Mora Gavardo
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MORA

CAST IRON
foundry

IL PARTNER IDEALE
NELLA FUSIONE DELLA GHISA

Con oltre settant’'anni di esperienza nel settore,
FMG e un principale punto di riferimento

nella realizzazione di getti in ghisa sferoidale,
lamellare e speciale con pesi compresi tra

1 chilogrammo e 120 tonnellate.

L'alta qualita dei prodotti ottenuti grazie ai continui
adeguamenti tecnologici degliimpianti, e l'esperienza
maturata con la continua ricerca di soluzioni

per settori industriali esigenti come 'energetico

ed il navale, permettono a FMG di soddisfare

le esigenze dei propri clienti, dalla piccola industria
ai grandi gruppi multinazionali.

La grande flessibilita produttiva & garantita
da moderni impianti:
- Due impianti di formatura automatica a verde
- Formatura semiautomatica per getti medi
in sabbia e resina
- Linea produzione grandi getti.
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SISTEMA GESTIONE QUALITA
1S0 9001

SISTEMA DI GESTIONE QUALITA
NEL SETTORE AUTOMOTIVE
IATF 16949:2016

Produzione di getti in ghisa grigia
e sferoidale fino a 60 tonnellate
DNV

Produzione di gettiin ghisa grigia
e sferoidale per direttiva recipienti
in pressione TUV

Produzione di getti in ghisa grigia
e sferoidale fino a 80 tonnellate
Lloyd's Register

Processo di sferoidizzazione
“Q.G.S." n. A-138 ASSOFOND




CONTROLLO CO-DESIGN SIMULAZIONE
RADIOMETRICO CON ILCLIENTE DI COLATA PRO-CAST

00

7 @ B

Company profile

CONTROLLO LAVORAZIONI

FORMATURA QUALITA MECCANICHE

B -
%
I~

CONTROLLI QUALITA IN OGNI FASE DI LAVORAZIONE

La competenza su tutti i processi di filiera
consente di offrire soluzioni chiavi in mano
qualunquessia l'esigenza del cliente:

dal progetto della fusione alla consegna
finale, comprendendo lavorazioni meccaniche,

verniciatura e preassemblaggio di parti a corredo.

Tutto cio indipendentemente dal tipo di produzione

e dalle specifiche necessita, dalla fusione di piccoli
getti in serie ai pil impegnativi progetti volti

a realizzare manufatti in ghisa di medie e grandi
dimensioni, con performance qualitative e
gestionaliin linea con gli standard del Gruppo Camozzi.
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Fonderie Mora Gavardo

NESSUN LIMITE DIMENSIONALE
PER SODDISFARE TUTTI | SETTORI

1 IMPIANTI DI FORMATURA AUTOMATICA
AVERDE

| getti di peso compreso tra 1 kg e 300 kg sono prodotti
su due linee automatiche di formatura ad alta pressione.
Le linee hanno staffe di dimensione: - 720x620 mm
(h.200+200 mm) - 1.240x840 mm (h. 400+400 mm).

Le linee garantiscono elevata ripetibilita e rigidit3
della forma, assicurando la costanza dimensionale

dei pezzi prodotti. Entrambe sono dotate di un impianto
di preparazione della 'terra a verde', sistema in cui
temperatura e umidita sono tenute sotto controllo
alfine di mantenere uniforme la coesioneela
permeabilita della terra. Dopo la colata e successivo
raffreddamento le forme vengono "“distaffate” ed i getti
vengono convogliatiin untunnel a raffreddamento
controllato. Successivamente proseguono il loro
percorso all'interno di una granigliatrice continua

ed infine sulla linea di smaterozzatura.




/ Company profile
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I FORMATURA SEMI-AUTOMATICA
GETTI MEDI IN SABBIA E RESINA

Questa linea di formatura, oggetto di un recente
importante investimento, ha consentito all'azienda
diincrementare produttivita e qualita,
consolidando la propria leadership nel settore dei
medi getti, le cui serie, solitamente poco numerose,
devono soddisfare requisiti qualitativi al top di gamma.
ILreparto € attrezzato per produrre getti di peso
compreso tra 300 kg e 8.000 kag.

Un'attenzione particolare e stata posta agli aspetti

di sostenibilita. In fase di finitura, per lintonacatura
delle forme con i materiali refrattari, vengono utilizzati
intonaci a base acqua che, oltre a diminuire limpatto
in termini ambientali, garantiscono una migliore
qualita del getto dopo la sua essicazione in forno.
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1 GRANDI GETTI

ILreparto grandi getti di FMG e dal 1995
la pit grande struttura disponibile
in Italia e trai pochi grandi impianti europei

in grado di produrre getti di ghisa lamellare

e sferoidale da 10 ton fino a 120 ton.

Attrezzato con una fossa di colata di 90 metri

di lunghezza, il reparto dispone di un carro
mescolatore di sabbia e resina per produrre

forme e anime di grandi dimensioni.

Tutto il processo produttivo si avvale del know-how
esclusivo ditecnici specializzati in grado di ottenere
livelli di eccellenza qualitativa certificata
utilizzando i piu avanzati strumenti di controllo.




I GRANIGLIATURA, SBAVATURA
E TRATTAMENTI TERMICI

Avalle del processo di fusione, FMG dispone di reparti
attrezzati con impianti e macchinari per effettuare
tutte le necessarie operazioni di finitura dei getti
di ghisa prodotti, siano essi piccoli, medi o grandi.
Sono disponibili tre diversi tipi di granigliatrici:
atappeto per pezzi di piccole dimensioni, a tunnel
per getti di medie dimensioni e a cabina robotizzata
per fusioni di grandi dimensioni o complessita.

Il reparto grandi getti dispone di una nuova cabina di
sbavatura di dimensioni 9.200 x 16.200 mm h=7.300 mm.
Oltre alle operazioni di sbavatura, FMG € in grado

di effettuare operazioni di trattamento termico
e diverniciatura finale dei pezzi.

/ Company profile

PARCO MACCHINE

Reparto Quantita Tipologia macchine
2 Forni elettrici ad induzione di 28 ton di capacita
Impianto . L . . . s
fusorio 2 Forni elettrici ad induzione di 55 ton di capacita
1 Forno elettrico ad induzione di 6 ton di capacita
1 Linea di formatura automatica
con staffe da mm 720x620x200+200
1 Linea di formatura automatica
con staffe da mm 1240x840x400+400
Linee i . . i . . .
di formatura Linea di formatura in sabbia e resina semi-automatica
staffe 1 con staffe di dimensioni variabili fino a un max di
mm 3000x2800x3000 per getti da 800 kg fino a 5000 kg
Linea di formatura manuale per grandi getti
1 (peso max 120 ton) con fossa di metri 90x7x5,5
con staffe di varie misure, carriponte da 120 ton
1 Animisteria con spara-anime per produrre anime
in cold-box e shellmoulding da 1 kg a 200 kg
. Animisteria per produrre anime in sabbia e resina furanica
d_fl.lnee 1 dotata di mescolatori, vasche di verniciatura e forni
i formatura di essicazione, di pesi varianti da 10 kg a 5000 kg
anime
Animisteria per produrre anime in sabbia e resina furanica
1 dotata di mescolatori, vasche di verniciatura e forni
di essicazione, di pesi variantida 5a 20 Ton
1 Granigliatrice a tappeto per gettida 13 50 kg
1 Granigliatrice continua per getti da 1 3 200 kg
linee 1 Cabina di granigliatuya robotizzata di m 18x12x10
di finitura per gettida 5a 120 Ton
getti 1 Cabina di sbavatura di m 18x12x10 per getti da 5 a 120 ton

1 Cabina di sbavatura di m 18x12x10 per getti da 50 a 3000 kg

1 Cabina di verniciatura di m 20x15x8

GHISA GRIGIA

Spessori medi del getto in mm
Denominazione  Caratteristiche meccaniche

3.5-7.5 7.5-15.0 15-30 30-50
Resistenza a trazione (N/mm?) 210 150 130 -

EN-GJL-150
Durezza (HB) 225 185 165 -
Resistenza a trazione (N/mm?) 260 200 150 120
EN-GJL-200
Durezza (HB) 235 205 175 155
Resistenza a trazione (N/mm?) 310 250 210 160
EN-GJL-250
Durezza (HB) 250 220 195 180
Resistenza a trazione (N/mm?) - 350 320 270
EN-GJL-300
Durezza (HB) - 255 235 220

GHISA A GRAFITE SFEROIDALE

Spessori medi del getto in mm
Denominazione Caratteristiche meccaniche

S<30 30<60<td 60<200<td

Resistenza a trazione (N/mm?) 350 330 320
EN-GJS-350
Durezza (HB) <160
Resistenza a trazione (N/mm?) 400 390 370
EN-GJS-400
Durezza (HB) 130- 180
Resistenza a trazione (N/mm?) 450 430 400
EN-GJS-450
Durezza (HB) 160 - 210
Resistenza a trazione (N/mm?) 500 450 420
EN-GJS-500
Durezza (HB) 170 - 230
Resistenza a trazione (N/mm?) 600 600 550
EN-GJS-600
Durezza (HB) 180- 270
Resistenza a trazione (N/mm?) 700 700 660
EN-GJS-700
Durezza (HB) 210-305
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Fonderie Mora Gavardo

(34

MORA

ALUMINIUM
foundry

LALLUMINIO

NELLA SUA FORMA MIGLIORE

La Business Unit di FMG dedicata alla fusione
dell'alluminio applica un Sistema di gestione
della Qualita conforme alla norma 1SO 9001.
Da febbraio 2022, inoltre, ha implementato
anche un Sistema di gestione Ambientale
conforme alla norma I1SO 14001.

Lo stabilimento di Paderno Franciacorta (BS)

@ in grado di garantire i pit elevati livelli qualitativi,
conformemente alle specifiche tecniche

IATF 16949:2016 che normano gli standard

di gestione della qualita peri fornitori

del settore automotive.

16
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ANALISI DI SISTEMA
FATTIBILITA DI STAMPO

SIMULAZIONE

DI COLATA PRO-CAST QUANTOMETRI

B 9w B 0

/ Company profile

MESSA IN
PRODUZIONE
L

SISTEMI RX PROTOTIPAZIONE APPROVAZIONE

CONTROLLI QUALITA IN OGNI FASE DI LAVORAZIONE

Quattro forni fusori a metano di differenti capacita
consentono la gestione di pill leghe contemporaneamente,
assicurando un elevato livello produttivo.

Una volta fuse, le leghe vengono spillate e trasferite

nella stazione di degasaggio e, dopo un controllo

di conformita, trasferite ai forni di attesa.

ILreparto di colata dispone di sei forni di attesa di differenti
capacité e di dodici conchigliatrici automatiche di varie
dimensioni. Un braccio robotizzato effettua il prelievo
della quantita di materiale prestabilita, che automaticamente
viene versato all'interno degli stampi.

Produzione in regime

di qualita certificata
Programma di manutenzione
periodica degli stampi
Procedimento di colata
completamente automatico

Ripetibilita e stabilita
dei parametri di processo

Provinatura per verifica
dei parametri chimici



Fonderie Mora Gavardo

OLTRE LA FUSIONE:
LAVORAZIONI, TRATTAMENTI
E FINITURE SUPERFICIALI

'operazione di sterratura avviene in un reparto dedicato
mediante un sistema vibrante ad elevata frequenza
e nel quale la sabbia viene recuperata per nuovi utilizzi.
Dall'area di stoccaggio, dove vengono lasciati
raffreddare in base a tempistiche che variano in
funzione delle dimensioni e delle esigenze

di lavorazione successiva, i pezzi grezzi vengono
trasferiti al reparto di taglio e sbavatura.

Qui nelle diverse stazioni di lavorazione vengono
eliminate le materozze di colata e le bave di fusione.
Nei reparti di finitura sono installate sabbiatrici

peril trattamento superficiale dei pezzi.

Durante tutto il ciclo produttivo, a campione vengono
effettuati dei controlli visivi e dimensionali per garantire
la piena conformita dei pezzi agli standard definiti.
Su specifica richiesta del cliente, FMG e inoltre in grado
di offrire trattamenti complementari

quali ad esempio 'anodizzazione, la verniciatura,

la passivazione, il lavaggio.

Tranciatura automatica
di elevata qualita

Trattamenti personalizzati
su richiesta del cliente




Reparto forni

4
Forni fusori

1
Forni a suola secca

Fonderia

12
Conchigliatrici automatiche
da 120031600 mm
Asservite da robot di colata

Forni d'attesa con varie
capacita di carico

PARCO MACCHINE

Taglio e finitura

2
Tagliatrice manuale

Segatrici automatiche

Trance

1
Sabbiatrice a grappolo

Meccanica

1
Tornio

1
Centro di lavoro orizzontale
(B Ferrari

1
Centro Idra

/ Company profile

Laboratorio
1

Macchina RX Gilardoni
"Cabina-Aion 160 1b/TV-Xray lab 40"

Quantometro Hylger

1
Macchina di misura
tridimensionale DEA CMM

1
Durometro
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Fonderie Mora Gavardo
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MORA

MACHINING

TECNOLOGIE ALLAVANGUARDIA
PER LAVORAZIONI MECCANICHE DI PRECISIONE

La Business Unit Machining di FMG effettua
lavorazioni meccaniche di precisione

di particolariin ghisa, acciai speciali e inossidabili
e leghe di alluminio.

Lo stabilimento dispone di un parco macchine
tecnologicamente all'avanguardia

che consente di lavorare pezzi del peso di pochi
grammi fino ad un massimo di 1,5 ton.

Alle operazioni di tornitura, fresatura, foratura
e rettifica di pezzi e assiemi si affiancano trattamenti
di finitura e operazioni di assemblaggio.

20

Quattro linee FMS (Flexible Manufacturing System)
garantiscono la combinazione di flessibilita,
precisione e produttivita elevata.

Gli 88 pallet e i 6 mandrini dei centri di lavorazione

a CN possono lavorare pezzi fino ad un metro cubo
diingombro ed operare anche su turni non presidiati.
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/ Company profile

CO-DESIGN cco CONTROLLI TRATTAMENTI
CON IL CLIENTE PROGETTAZIONE SIMULAZIONE CAMPIONATURA DI LAVORAZIONE DIMENSIONALI DI FINITURA ASSEMBLAGGIO

Quattro linee FMS
per 88 pallet e 6 mandrini

Centri di lavoro
di ultima generazione

Lavorazioni di pezzi di ghisa, acciaio e
alluminio da pochi grammi fino a 1,5 ton

Possibilita di lavorare
anche altri materiali e leghe

Lavorazione non presidiata
sui 3 turni
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Fonderie Mora Gavardo

FLESSIBILITA, EFFICIENZA E QUALITA
IN TUTTE LE FASI PRODUTTIVE

ILreparto produttivo € completato di effettuare non solo le necessarie operazioni
da unaserie di torni verticali e orizzontali di tornitura, bensi anche di foratura e fresatura.
bi-mandrino sempre rispondenti
ai concetti “lean” applicati da FMG. L'efficienza del parco macchine, degli utensili

e delle relative attrezzature e garantita
Come per gli FMS e le altre macchine utensili dal costante controllo che viene effettuato,
presentiin officina, anche in questo caso si tratta in base al piano di assicurazione della qualita,
di centri di lavoro a CN di ultima generazione, attraverso le analisi condotte dal sistema
di recente installazione e caratterizzati da una gestionale, dalle operazioni di manutenzione
estrema flessibilita di attrezzaggio, periodiche e dalle procedure TPM
al punto da consentire con un unico piazzamento (Total Productive Maintenance).
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/ Company profile

Gli utensili sono assemblati e sottoposti a Tutto cio per non farsi mai cogliere

presetting nella Tool-Room; la vita ed i parametri impreparati, qualsiasi sia a richiesta che

di lavoro vengono gestiti da appositi puo arrivare dal cliente in termini di quantita
Cip di monitoraggio. La produzione viene di pezzi e qualsiasi sia il grado di precisione
monitorata attraverso RF (radiofrequenza), con cui questi devono essere lavorati.

raccogliendo i relativi dati attraverso
la rete intranet wi-fi a cui tutte le macchine
di produzione sono collegate.
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Fonderie Mora Gavardo

LAVORAZIONI MECCANICHE
PER GHISA O ALLUMINIO
DA0,1A100.000KG

Lo stabilimento dispone anche di rettifiche

per effettuare un'accurata finitura delle superfici
lavorate. Su richiesta del cliente sono disponibili
una serie di trattamenti accessori

che comprendono rettifiche, bilanciature,
anodizzazioni e vari processi galvanici.

Le sinergie con le altre aziende del gruppo Camozzi
e in particolare con Innse Milano e Innse-Berardi,
specializzate nelle grandi lavorazioni

di meccanica, permettono a FMG di proporsi
quale partner unico, in grado di fornire soluzioni
sumisura e con lavorazioni complete,

a prescindere da peso o dimensione,

chesiaun millimetrico componente

in alluminio da pochi grammi, un grande
mandrino pertornio industriale da 60 tonnellate
ouna lingottiera per fonderia da 100.
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PARCO MACCHINE

. Magazzino o v =
Q.ta Marca Modello utensili/posti hm hm m Tavolo @ Max Portata Note
torrette
2 MAZAK HCN6800-2 348 1.050 900 980  630x630 1050  1.500kg FMS 32 pallet
1 MAZAK HCN8800-2 120 1.400 1.200 1.325  800x800 1450  2.200kg 2 pallet
Centri di lavoro
orizzontali 2 MAZAK HCN5000-3 348 730 730 800  500x500 800 700 kg FMS 32 pallet
1 MAZAK PFH 4800 120 630 600 600  400%400 630 400 kg 2 pallet
2 INNSEBERARDI  IBR 1,8 G-PG 399 800 600 500  630x500 800 600 kg 14 pallet
ce“‘t,’grt‘i'gi"‘a’"’° MAZAK VTC530C 40 1.700 655 650 1.000 kg Tavola fissa
Centri di lavoro
bimandrino STAMA 331TWIN 48 360x2 600 300 300 kg 2 pallet
verticali
ALPA ALPA 700 700 300 300 1 tavola
Rettifica
ALPA ALPA 1000 1.000 500 300 1 tavola
Torni verticali 4 MAZAK MTN90OM 12+12 600 900 1000 500 kg
2 HYIUNDAI L300MSA 12 300 600 300
1 HYIUNDAI L300LA 12 300 900 300
Torni
orizzontali
1 HYIUNDAI LM 1800 TTSY 12+12 300 120 800 400
1 MAZAK HYPER QUADREX 12+12 400 150 850 450
Centridilavoro MAZAK FH12800 348 2040 1560 1500 2350 3000 kg FMS 16 pallet

orizzontale
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Fonderie Mora Gavardo

TECNOLOGIA HONEYCOMB |
PIANI DI LAVORO IN GHISA s e,

Grazie alla sua esperienza e alla continua
attivita di Ricerca e Sviluppo del Gruppo Camozzi,

FMG, ha messo a punto dei "piani di lavoro”
conunastruttura a "nido d'ape” in grado

di soddisfare le piu ampie esigenze meccaniche

nel campo della tecnologia dello staffaggio.

L'esclusiva struttura dei piani garantisce

una distribuzione isotopica delle forze,
alternando compressione e trazione.

La produzione dei piani di lavoro, dal design

alla costruzione degli stampi, dalla fusione

alle lavorazioni meccaniche, e effettuata da FMG,
che ne detiene la proprieta intellettuale.

| piani possono essere utilizzati per diverse
applicazioni: per le macchine utensili,

per l'assemblaggio e il collaudo

di macchine e sistemi industriali.

26

Honeycomb

TECHNOLOGY

- Rivoluzionaria struttura

a "nido d'ape” con elevate
prestazioni meccaniche

- (Capacita dicarico da 5 a 40 ton/ m?
- |deali perapplicazioniin cui

sirichiede posizionamento
e staffaggio controllato

« Possibilita di soluzioni

customizzate

- Peso: da 480 a 630 kg/m?

in funzione di altezza e portata m?
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2400 kg | 1500mm x 2500mm

3700 kg | 2000mm x 3000mm

4500 kg | 2500mm x 3000mm 9600 kg | 3000mm x 5000mm

Squadre Blocchi di sollevamento
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Fonderie Mora Gavardo

PRODOTTI
GETTI IN GHISA

MECCANICA PESANTE

20.000 kg | EN-GJL-300 | Basamento tornio orizzontale 27.300 kg | EN-GJL-300 | Montante alesatrice

MECCANICA PESANTE = : MECCANICA PESANTE

67.400 kg | EN-GJS-400 | Piano per pressa - 4500x4000 mm 101.000 kg | EN-GJS-400 | Lingottiera
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~MACCHINE TESSILI

5Kkg | EN-GJS-500 | Puleggia assemblata 210 kg | EN-GJS-500 | Carcassa riduttore

=

EOLICO

250 kg | EN-GIS-400 | Corpo riduttore 1.000 kg | EN-GIs-500 | Riduttori

ENERGIA MECCANICA PESANTE

50.000 kg | EN-GJS-400 | Casse riduttori 67.000 kg | EN-GJS-400 | Grandi presse
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Fonderie Mora Gavardo

PRODOTTI
FUSIONI IN ALLUMINIO

AUTOMOTIVE MOTORCYCLE NAVALE NAVALE

1,8 kg | ENAC-46400 | Sterzo 3 kg | As-10U1-T6 | Testata 3,5Kg | ENAC-46400 | Staffa 3,8kg | EN AC-46400 | Raccordo miscelatore

4
.
P
&

MOTORCYCLE MECCANICA MEDICALE AUTOMOTIVE

4,5Kkg | As-10U1-Té6 | Testate 7,5kg | ENAC-46400 | Riduttore 11 kg | EN AC-47000 | Base e raccordo 13 kg | EN AC-42100-T6 | Traversa

AUTOMOTIVE AUTOMOTIVE MOTORCYCLE AGRICOLTURA

0,7 kg | EN AC-42100-T6 | Pinza freno 1,6 kg | ENAC-46400 | Sterzo 0,5 kg | Ac-42100-16 | Pinzafreno 3,5 kg | ENAC-47000 | Condotti aspirazione

32;!& N

POMPE MECCANICA ELETTROMECCANICA MECCANICA

5Kkg | ENAC-46400 | Supporto 8Kg | ENAC-46400 | Carter 10 kg | EN AC-45300 | Carcassa 10 kg | EN AC-46400 | Carter
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L'IMPEGNO PER UN FUTURO .
DI INNOVAZIONE E SOSTENIBILITA

Da quasi 60 anni operiamo quotidianamente La minimizzazione degli impatti ambientalli,

per sviluppare avanzate soluzioni tecnologiche siano essi legati ai consumi energetici o agli scarti

che rispondano alle esigenze dei nostri clienti di produzione, € da sempre parte integrante

e dell'intera societa. dei nostri processi di gestione aziendale.

Nel percorso verso i processi produttivi del futuro, Monitoriamo e ottimizziamo costantemente

la sostenibilita per Camozzi rappresenta la naturale i nostri consumi energetici, al fine di raggiungere una
conseguenza dell'innovazione, al servizio maggiore efficienza e ridurre conseguentemente
dell'ambiente e della comunita, ed & essa stessa anche le emissioni ad essi collegate.

driver di ulteriore sviluppo innovativo.

INNOVAZIONE E SOSTENIBILITA: IL BELLO DELLA GHISA

L'aggiornamento dei software per la gestione
dell’'energy consumption

In Fonderie Mora Gavardo, e stato realizzato

un aggiornamento del software applicato

alle macchine per la predizione dell'Energy
Consumption. ILsistema e stato progettato

per analizzare i dati provenienti dai macchinari, RISPARMIO
monitorare i consumi energetici e predirne gli ENERGETICO
andamenti futuri. Ogni scostamento tra la realta
e il modello predittivo genera una segnalazione
di anomalia la cui gestione permette di garantire
un efficientamento energetico ottimizzando

le maggiori utenze elettriche - filtri, compressori,
forni e altro ancora.

L'aggiornamento della gestione elettronica

dei forni fusori

Nei cinque forni fusori a induzione abbiamo sostituito
completamente tutte le parti elettromeccaniche

con componenti a stato solido IGBT, per garantire

il miglior sfruttamento potenziale della corrente
impiegata, in qualsiasi condizione operativa

e grazie ad algoritmi di auto-tuning sviluppati dalla
business unit Digital di Camozzi Digital & Mechatronic.



Fonderie Mora Gavardo S.p.A.
BUSINESS UNITS

Cast iron foundry

Via G. Quarena, 207

25085 Gavardo (BS)

Italia

Tel. +39 0365/377711
castiron@fonderiemoragavardo.it

Aluminium foundry

Via del Pavione, 16/18

25050 Paderno Franciacorta (BS)
Italia

Tel. +39 030/657181
aluminium@fonderiemoragavardo.it

Machining

Via ltalia, 73

25080 Paitone (BS)

Italia

Tel. +39 030/6901011
machining@fonderiemoragavardo.it

¢

MORA

Cast & Machining

A Camozzi Group Company

www.fonderiemoragavardo.it
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