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Con il cliente, per il cliente.



Produkte und Dienstleistungen

VegalLamiere bietet Verfahrensldsungen Free Pass, unter Einhaltung der Zertifizierung 1SO 9001:2008, fUr die
Leistungsfahigkeit der Produktionsdynamik an.

Innovation, Erfahrung, Technologie, Kenntnis des Humankapitals und Nutzung der Ressourcen sind seit jeher die
Richtlinien der Vegalamiere. Das Hauptziel des Unternehmens ist die maximale Zufriedenheit der Kunden,
denen sie eine angemessene Qualitat der Produkte und Dienstleistungen garantiert.

In der VegalLamiere werden sdmtliche Produktionsprozesse intern, in den verschiedenen Abteilungen, auf einer
Fldche von 3000 m2 bearbeitet. Die Dynamik des Markts verlangt die Definition der Betriebsabldufe und ihre
Industrialisierung unter Verwendung von technologisch modernsten Maschinen zur Optimierung und Steigerung
der Produktivitat. So kann nach dem Prototyping des Produkts die Produktion rechtzeitig anlaufen.

Durch die eigenen Abteilungen: Forschung, Planung, Zuschneiden, Stanzen, Laserschneiden, Biegen und
Metallbau werden Erzeugnisse bester AusfGhrung, mit Hilfe von modernsten Apparaturen auf dem Sektor
Metallbau, Anlagenbau, Nahrungsmittel, Bauwesen und Einrichtung realisiert. Die technische Abteilung betreut
den Kunden in der Berafungsphase, um die Machbarkeit des Projekts zu untersuchen und zu UGberprifen,
Probleme zu I6sen, Ldsungen, Verbesserungen oder Zuschnitt auf die spezifischen Erfordernisse des Auftrags
vorzuschlagen. Eine detaillierte und kontinuierliche Kontrolle aller Produktionsabl&ufe liefert Informationen, die
nicht nur die Verarbeitung, sondern auch das Aussehen des Produkts verbessern kdnnen, indem sowohl dessen
Komplexitat als auch die Kosten reduziert werden.

AuBer der Qualitat und Prézision der Verarbeitung, garantiert das Unternehmen pinktliche Lieferung und
Einhaltlung der Kundenspezifikationen. Spezialisiert in der Produktion von kleinen und mittelgroBen
mechanischen Komponenten, widmet sich die Organisation der Verarbeitung verschiedenster Metallarten. Die
Produktionstechniken und die im Unternehmen vorhandene AusrUstung erzielen eine hervorragende Qualitat
und erreichen Toleranzen und Oberfldchenverarbeitungen mit komplexer Geometrie, die die Anforderungen
der Kunden erfUllen.

Vegalamiere sorgt dafur, dass die Anforderungen ihrer Kunden im Bereich Metallbau, Anlagenbau,
Nahrungsmittel, Bauwesen und Einrichtung erfullt werden.

Mit Hilfe modernster Technologie und durch die eigenen Abteilungen: Laserschneiden; Biegen; Stanzen;
Zuschneiden; Metallbau.

Schweifien W.I.G.

Die Vorteile des W.I.G. Verfahrens (,WolframinertgasschweiBen) verleinen eine hohe Duktilitat der Verwendung
und gewdhrleistet auch bei geringster Starke (Zehntelmilimeter) eine einwandfreie Qualitat.

Bereits seit einigen Jahren wird das BogenschweiBen in Argon-Schutzatmosphdre mit hitzebestdndiger Elektrode
in der ganzen Welt, in fast allen Bereichen der Metallverarbeitung angewandt.

- seleo
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FLOTTE

Manifocturer ' s WPS M. - Proc. N, V 0172004 Rev,1 -
) - Lavorazioni al Laser
Welding Procedure Date/ Oota. 18/05/2011
2 WPS ' LASER - TRUMATIC L3030
Specifica op( ) [Supp, wmy M. &N supp __NA, potenza: 4000W
p""‘fd""?_d" S"_’d'"“"' Sheet / Foghier 22 i campo di lavoro: 1500x3000
EN 150 15609 Spessore max di lavoro: FE 20 mm :
ELECTTRICAL CHARACTERISTICS / CARATTERISTICHE ELETTRICHE. Spessore max di lavoro: INOX15 mm e 1=~ * o ~

Cwrene/ Coveente, CONTINUA (B<C) L3‘,5..
Podarity / Pokwind DWRETTA (£} LASER - TRUMATIC L3050 UM
fAnde of metol Trangfert / Modo o) Trasfenimests: SHORT ARC PRIMA PASSATA: SPRAY ARC ALTRE potenza: 6000W ‘ ‘-

Tangateo tivctrode Type & Sire / Tioo ¢ adimens. Elettonds W N.A. Qoo | campo di lavoro: 1500x3000 TRUMPF

Efecrrodie wire feod speed range / Campo dU Welockd e o = VEDI AMPERE Spessore max di lavoro: FE 20 mm

— Ut/ TEONCA: Spessore max di lavoro: INOX15 mm

String or Weave Beads / Cordon stretti o larght STRETT] Macchina in massima espansione, prevede
LOviice or Gos Cup Size / Diometro de wywle o cevamica: m quindi, il collegamento ad un magazzino compatto Trumpf
Mitisd & [oderpers Oeasing / Podzio nziake ¢ fro e gosiole SPAZZOLATURA
Method of Bock Geuping / Metoss o Sakotvg: NA, i Piegatura, Punzonatura, Cesoiatura
Oscllation / Ouciasiare: NA.

amoWTude / Amsiezny: NA PIEGATRICE SINCRONIZZATA IDRAULICA C.N.C. — BEYELER
Fregvency / Frequenso A Lunghezza max di piegatura: 4000 mm

Seond off Distonce / Distanzo Ndera Vo (o) 15 Potenza: 150 t
tukiple, Sple Paus (per SN Porsoto sngaht o mut. ey feocy. SINGOLA ey Spessore max lavorabile: 6 mm
Single ov Muftigle Elrctrades / Virttrodo sngols o mwnipd SINGOLO

Torche asple / Angolo :

RIASISSS AN 11¢° PIEGATRICE SINCRONIZZATA IDRAULICA C.N.C. — BEYELER
OWrer / Avro N.A, t i

Lunghezza max di piegatura: 2000 mm

POST WELD TREATHEENT (PWNT) and/or AGEING / TRATTAMENTO TERMICD DOPO SALDATURA o/o WVECCHIAMENTC. Potenza: 60 t
Spessore max lavorabile: 3 mm

Temperature Rooge / Wternvolts d Newperatura (* Gk N.A
T Rocpe (hawursl / Termpo V Mandenimeots fovel, il.ﬁ.
psns it NA PIEGATRICE IDRAULICA C.N.C. - SOMO
Coal rate / draNente o rofiivatlameses (G N.A. .
o Campo di lavoro: 4000
er/ Mre: N.A,
Potenza: 110t
Rwn is) welding Mker 1dvesy Carrent Traww! Mrat Spessore max lavorabile: 6 mm
o Frocess fes) Mavensie 4" appevio Covrente Speed ot
layer ) Precessa) En Desig. O Electrade | Type & Polonty Violtape Vefochnd Apgoimo
Padsare & Trode Nome Sire Tiooefakiid | Amedees R AT PIEGATRICE SINC'RQNIZZATA IDRAULICA C.N.C. - NOVASTILMEC
0 oty Clrss, N 0 Dimensioni Gl Lunghezza max di piegatura 6000mm
stoto/ Mzerw Comvmwes 1| 2 1 AFEFRAERERIT ™ Nifrom] Potenza: 350t
1 135 G3si1 10 OC | &P B0 |90 17 | 18 4 0,257 Spessore max lavorabile: 10 mm
g '
: 4 PIEGATRICE SINCRONIZZATA IDRAULICA C.N.C. - LVD
: Lunghezza max di piegatura 4000mm
- Potenza: 170t
Spessore max lavorabile: 3 mm
PUNZONATRICE MONO C.N.C. TECNOLOGY
Campo di lavoro: 1000 x 1600
' S z. o Senza ripresa spessore max lavorabile: 6mm
/¥ L jl\\
\ PUNZONATRICE 22 STAZ. C.N.C. - LVD
* f‘m\w MAMUMCYOM.R Campo di lavoro: 1500x6000 mm
‘?Q/_ COSTRUTTORE Senza ripresa spessore max lavorabile: 6 mm
VEGA S.r L
—-L Afosterwely 3.1.4 Saldatura e Carpenteria

Via G.Lewdi 15/H - 40066 Meve o cento (00)
d Fax, 051/6851161

rn \ . ' Stazioni di saldatura M.l.G./M.A.G. e T.l.G.
B gt
dba-fgf.l. \NE v www,masterseld it - info@masterweld. it

Wy £0 Mastoywe S0 )



Vega Lamiere S.r.|. e\ 0932846200

Fax 0532 350271
Corso italia 644 info@vegalamiere.it
44043 Mirabello (FE) www.vegalamiere.it
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SchweilRarten
Schweifien M.I.G./M.A.G. -> G.M.A.W.

SchweiBen mit Endlosdraht unter Schutzatmosphdre ist ja schon seit I&ngerer Zeit bekannt: es wird durch das
Symbol G.M.AW. (Glas Metal Arc Welding) gekennzeichnet, das in der infernationalen Symbolik die
vorhergehenden M.I.G. (Metal Inert Gas) und M.A.G. (Metal Active Gas) ersetzt hat.

Es zeichnet sich durch das Schmelzen eines SchweiBmaterials (Endlosdraht) in einer Schutzatmosphdre aus Gas
aus; Draht und Gas werden durch einen SchweiBbrenner gefthrt, der dem Draht direkt die elektrische
Schmelzenergie Uber einen Bogen der zwischen dem Drahtende und dem zu schweiBenden Teil entsteht, liefert.

Dank moderner Vorrichtungen und fur das MIL.G./M.A.G. - (G.M.AW.) und T.I.G.-SchweiBen spezialisiertes
Personal, kann die Vegalamiere jede Verarbeitung, die diese Technik erfordert, anbieten. Das Unternehmen
hat der Metalloauverarbeitung eine ganze Abteilung, ausgestattet mit zehn SchweiBstationen und Systemen fur
die Reinigung und die Passivierung derselben, gewidmet mit Losungen um die Verunreinigung des Stahls zu
verhindern.

Vegalamiere verfUgt Uber verschiedene manuelle Biegemaschinen und zwei Biegezentren, sowohl fUr groBe
Teile als auch fur Teile mit hoher Biegefrequenz und kleinerer Dimensionen.

Die Biegemaschinen, alle mit numerischer Kontrolle, sind mit Sensoren ausgestattet, um exakt den gewUnschten
Biegewinkel zu erzielen.

Um Kratzer oder Dellen an den zu biegenden Teilen zu verhindern, ist das Personal mit speziellen Manipulatoren
mit Saugvorrichtung ausgestattet.

Copyright by Selco = ﬁOl@Q

Partners

Cefla Arredamenti Group

Kverneland Group

MG RECYCLING

TRASCAR S.p.A.

L.T.E. Lift Truck Equipment S.p.A.
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CONTROLLO ORDINI CLIENTI (CLIENTE TUTTI) 15/09/2011
Ore
Cllente Imp.T. ord. Cll. [Commessa BT |Codice prod. Disegno cllente  [Codice cllente Qita Descrizlone prodotto resldue |Data Ins.. Cons. Rle.  |LTO | Paso Toy
194,00 | Opj10226125 | 1022860003 811 18- 1%GQ W0Z13YE 1U0213YB00 10 P.MB SO5TG 40 L35+C9+L45 AGLRG 1,85 10/12/20100_31/03/2011] 111 46
194,00 11,0 a6
19,25 | op/11z14838 | 110833002 1118-1Q1v 4M014912 4MD1491200 6 / 11 [FERRAMENTA ZOC MASS BX SX VINI 01/07/201 14 __18/07/20114 17 o
jlllZSg/ﬂEli
19,25 | opriizidszs | umM1Qu 1118-1Q1U aM014911 4MD1491100 6 /11 [FERRAMENTAZOC MASS BX DX VINI 01/07/201 4 _18/07/20114 17 o
jlllZSg/ﬂEM
38,50 17,00 1
o084 | 1121963 | 11577004  fES f1118-2441 75017804 750176042G 66 MENSOLA 7,6L13 1,23 05/09/201Y  22/09/201Y 17 18
874,20 11219636 111577005 s 1118-2442 75017802 7S017802Z2G 372 IMENSOLA 7,8L25 534 05/09/201Y  22/0%/201Y 17 180
127,30] 11220510 1118-10L0 5v029458 5V02945800 10 MENSOLA TG CENTRALE 87%41 oss0972011] - 22j09/2011 13 2%
19,30 11220510 | 111615002 3 fi1s-10m SVi129465 5V02945500 10 IMENSOLA TG CENTRALE 120%57 1,48 0s/09/201  22/09/2011) 13 42
31600 11220510 | 1116150003 1118-1QFZ V26796 SV02879600 50 [CHIUSURA FRONTALE LS8 09/09/201  22/09/201Y 13 215
ess0| 11220510 | 11i615004 s i118-1gFP Sv028737 5V02873700 10 FLANCO DX 0,31 Osjos201y  22/0%/201 13 34
10,70] 112720449 | 111609001 |18 22m 45002528 4500252800 10 [PLANG MULTIF H16%18 P90 A25 1,62 09/0972011  22/09/2011 13 45
154,97 | 1121963 | 1115777009 s f1118-1v2n 4F16091E 4F15091E00 300 IMENSOLA P/CARTELLT 30 A25 0,02 0s/0s/201Y  22j09/2011 17 37
7980 1121963 | 1115777000 s |1118-2404 75017801 7501760126 372 MENSOLA 8,3L25 634 05/09/201Y  22/09/201Y 17 193
76) 11219636 | 111577011 1118- INEO 25033851 2503385100 12 [COPERCHIO SCH ELET HISP100 A25 0,45 05/09/201  22/05/201 17 15
17,37 1121063 | 11877012 1118- INE2 25033850 2503385000 12 [TELAIO P/SCH ELET HISP10D AZS 05/09/2011 - 22/09/2011 17 12
413,60) 11219636 | 111577015 1118-2314 4F031108 [4F03110600 40 [SUPP P/INFO P133 C/INS 05/09/201Y  22/09/201Y 17 24
57,79 11219636 | 111577016  fr118-2273 SVi134724 5V03472400 b FLANO PEDANA 98.4x52 HE 10,56 05/0s/201  22/09/2019) 17 97
17732 1121963 | 1115774017 11182277 SV347B8 SVOR47EEDD 4 [SPALLA 6 H15 L21 2,22 05/09/2011  22/09/2011 17 3
70| 1121063 | 1ie7rs0is |i11s-2276 V34703 SV0347C300 1 PLANG PEDANA 110 P125 21,22 05/09/2011  22/09/2011 17 213
aos1z] 1121963 | 11577007 s 18- 1vwy ang60323 4A86032300 B FLAN DX GD PRM H130x40 BX 2,38 05/08/2011  22/08/20110 17 ks
qog12] 1121963 | 111577008 3 REEE Y] 860313 4486031300 4 FIAN 5X GD PRM H130x40 BX 238 05/0s/201  22/08/2019) 17 127
1.051,65 11219636 1115777021 1118-227A V34713 5V03471300 15 [SPALLA 6 P125 H45 18,02 05/09/2011  22/09/2011) 17 120
254,60 11219636 | 1115774022 s fi118-2270 SV034767 SVO0347B700 4 IPEDANA BASE 37521 H15.3 2,82 05/09/2011)  22/09/2011) 17 B
6,56 112196%  |11s77oes  fes hiig-a27e SV{1347C5 5V0347C500 1 [SPALLA ASOL 6 P125 H30 6,80 05/08/2011  22/08/2011) 17 73
as200] 112963 |1size s fi11s-227c SVi134725 5V0%472600 7 PEDANA BASE 37%21 H25.3 7,10 05/0s/201  22/08/2019) 17 20
7840 11219636 | 111577013 1118- 227 SV347C7 SV0347C700 10 PECANA 59 P125 H30 5,85 05/0972011  22/09/2011 17 150
Ca: Qrdinl Cllent] Righe
Beispiel : Auftragsverwaltung
[E= Archivi Produzione Magazzino Fatturazione Qualita Servizi Tabelle Impostazioni Strumenti Finestre 2 ISEIES
Commessa )5 [(Hicsea
Risorsa | MR Puisci
cac WB|  Chud
oal #al 8] Unita dellgigialGiomo v Indietodi|  Scala temporale[Oie ]
| 19092011 | 207092011 | 217092011 | 22092011 | 230902011 | 24709/2011 | 25/092011 | 26/09/2011 | 27/09/2011 | 28/09/2011 | 29/09/2011 | 3070972011 |
CARPENT - ASSEMBL. E SALDAT. ‘ ,?l—,_lg?; F% % ’;g l;%

CES-02 - CESOIA 4000 BEYELER ‘ 78% I_;—
- D | E— (Y
PIEGA - PIEGATRICI Im—||r3r|| 78% '—31—|
UTECNICO - UFFICIO TECNICO ,_r -]_r '—u—

Beispiel: Prozesssteuerung




Biegeabteilung

Vegalamiere hat, wie fUr alle ihre Verarbeitungen, eine eigene, ausschlieBlich fUr das Biegen zusténdige
Abteilung eingerichtet. Das Biegen besteht in der plastischen Umformung, um offene Elemente, die
hauptsachlich in Langsrichtung laufen, zu realisieren. Es besteht darin, das Blech einer Biegebelastung durch
Uberschreiten der Elastizittsgrenze zu unterziehen, um dessen Form bleibend zu veréndern.

Vegalamiere ist in der Lage verschiedene Biegearten auszufUhren.

Luftbiegen

Forza di
Bei dieser Verarbeitung erreicht die Blechkante den Boden der Matrize piegatura
nicht. Durch Verdndern des Stempelhubs kann eine Vielzahl an Biegungen Punzone

mit verschiedenen Winkeln erzielt werden, ohne die Matrize zu wechseln. . .

lLamiera

Matrice
Pragebiegen
Punzome _ il
Dabei erreicht die Blechkante den Maftrizenboden; die Stempelspitze presst das L
Blech, zieht es und verleint dem Profil hdhere Steifigkeit. e -
i
Matrice

Einfaches Biegen

Stempel und Matrize sind so geformt, dass sie bei jedem Stempelhub nur eine
Biegung durchfGhren kénnen. Um mehrere durchzufUhren, muss man mehrere
StempelhUbe erledigen und das Blech jedes Mal entsprechend positionieren.

2* fase

Abbildung: Beispiel der Blechbiegung in C-Form, realisiert in 4 Phasen.

3" fase 4" fase

Mehrpunktbiegen

Stempel und Matrize sind so geformt, dass sie die erforderlichen r | l ] ‘
Biegungen bei einem einzigen Stempelhub durchfbhren. So wird die i crm = Y bty :
Arbeitszeit reduziert, aber das Werkzeug kann nur diese Biegung /\/
durchfGhren, weshalb diese Typologie nur fUr die Serienfertigung
kostengunstiger ist.

lamiera dopo
La picgatura

| Matrice

Auftragsmanagement mit ERP




Abteilung Laserschneiden

Dank der modernsten Maschinen der Marke TRUMPF und der Professionalitat inrer Mitarbeiter ist die VegalLamiere auf die
Technologie des Laserschneidens spezialisiert.

Das Laserschneiden von Materialien ist die géngigste und verbreitetste Anwendung der Leistungslaser.

Wdahrend des Schneidevorgangs wird die vom Material absorbierte Energie im Bereich, in dem der Laserstrahl fokussiert ist in
Hitze umgewandelt.

Diese Hitze verursacht lokal eine rasche Temperaturerhbhung des Teils bis zur Schmelzung und/oder Verdampfung im
Interaktionsbereich, was die Bildung eines Lochs, Durchgangs- oder Sacklochs, verursacht.

Im ersten Fall erfolgt die Entfernung des Materials durch Absaugen des entstandenen Rauchs und der D&dmpfe, im zweiten
Fall hilft bei der Beseitigung des Materials die Wirkung eines Prozessgases.

Wenn es sich um ein Durchgangsloch handelt, verursacht die Translation der Laserquelle die Trennung der Teile beim
WerkstUck.

Diese Technologie bietet zahlreiche Vorteile:

e saubere und gleichlaufende Schnittrdnder;

e Bereich mit thermischer Verdnderung sehr gering;

e Kann sehr komplexe Profile und solche mit sehr reduziertem Kurvenradius bearbeiten;

e Kein mechanischer Verzug des Teils;

e Schneidf@higkeit unabh&ngig von der Harte des Materials;

e Moglichkeit Material mit Oberfléchenbeschichtung zu schneiden;

e Einfache Integration in automatische Systeme, anpassungsfahig an verdnderte Produktionsanspriche.

Die Laserfechnologie hat den industriellen Sekfor der Mikro-Lochung revolutfioniert: die hohe Fokussierungsfahigkeit eines
Laserstrahls ermdglicht es, die Energie auf sehr reduzierte Bereiche zu konzentrieren.

Uber Linsen und Spiegel kann der Laserstrahl in verschiedene Formen und Geometrien veréndert und fokussiert werden, um
Lécher der gewuUnschten Form zu erzielen und kann an versteckte und mit Werkzeugen, die mit Kontakt arbeiten,
unerreichbare Stellen gefUhrt werden.

AuBerdem sind die Probleme, die durch von fraditionell verwendeten Werkzeugen erzeugten Vibrationen, die Risse an
empfindlichen Materialien verursachen, beseitigt.

Die Moglichkeit der Automatisierung der Vorrichtungen von Vegalamiere ermdglicht eine hohe Zuverl&ssigkeit und
Wiederholbarkeit; es kdnnen Lockmatrizen von hoher Prdzsion hergestelll werden, auch in Verbindung mit den
verwendeten Systemen zur numerischen Kontrolle. Der verdnderte Bereich, der den Rand des Loches umgibt, ist praktisch
nicht vorhanden und bedarf keiner zusatzlichen Bearbeitung.




