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Progresso nell'avvolgimento di molle a comando numerico: 
Immissione in valori assoluti, anche per molle complicate, 
avvolgimento e correzioni - il tutto in pochi secondi -

serie FUI. per diametro filo da 0,8-16 mm! 

Nel1978 abbiamo lanciato sul mercato 
la nostra prima macchina automatica 
con comando elettronico, la quale rivo­
luzionava l 'avvolgimento delle molle. 
La cifra di vendita ci ha dato ragione. 
Nel frattempo disponiamo di una com­
binazione tra moderni comandi elettro­
nici e la tecnologia delle trasmissioni 
lineari e siamo in grado droffrire ai nostri 
clienti avvolgitrici automatiche per la 
fabbricazione di tutte le forme di molle 
con notévole aumento della precisione 
e del rendimento e minimi tempi di 
immissione e di ripreparazione. 
e Immissione con tasti in valori assoluti 
dei dati di materiale e di molla ed esclu­
sione di interpolazioni e calcoli dei coef­
ficienti, controllo assoluto anche di molle 
di forma complicata grazie al sistema 
inserito di programmazione per passo 

e diametro di filo , guida dell'operatore 
e controllo attraverso schermo visivo. 
e Accertamento automatico dei dati 
di comando di tutti i programmi da noi 
memorizzati per molle di trazione, 
di compressione, per molle sagomate 
e molle di torsione. 
e Comandi automatici per le trasmis­
sioni lineari di utensili sagomatori e gli 
ulteriori movimenti all'interno della 
macchina. Non esistono più né alberi 
di comando né eccentrici e camme. 
e Immissione con tasti in modo sempli­
ce e rapido di correzioni anche per sin­
gole spire oppure per frazioni di spirale, 
controllo continuo tramite schermo visivo. 
e A scelta, consegna oppure memo­
rizzazione in sistemi esterni di memoria 
dei dati calcolati, dando la possibilità 
di immediato richiamo in caso di ripeti-

zione della stessa serie senza dover 
ricorrere ad una ripetizione della 
immissione. 
La serie dei modelli FUL comprende 
5 macchine per 0 filo da 0,8 - 16,0 mm, 
mass. 0 della molla da 70 - 240 mm, 
mass. velocità di alimentazione da 
60 - 80 ml min, produzione da 
50 - 110 mollel min, sviluppo filo 
praticamente senza limite. 
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la subfornitura tecnica è 
a un punto critico 

proposta la istituzione di un 
albo regionale della subfornitura 

auspicata una ricomposizione 
del settore mollifici secondo 
canoni più attuali e validi 
per tutti gli anni ottanta 

un corso tecnico di aggiornamento 
sulle molle 

a Firenze in ottobre ill(f 
Convegno Nazionale dei Mollifici 

Tutti i costruttori di prodotti tecnici acquistati dalle 
industrie stanno denunciando alla opinione pubblica 
il raggiungimento del punto critico nell'equilibrio tra 
qualità e prezzo. 
Nella intervista di Giulio Antonelli con il nostro presi­
dente Manenti pubblicata sul Giornale della Subfor­
nitura n. 3 di marzo 1982, nelle circolari riservate ai 
mollifici, nelle riunioni specializzate della subfornitu­
ra tecnica, emerge la preoccupazione di tutti gli ope­
ratori, non tanto per il ristagno della domanda prove­
niente dalla grande industria sia dell'auto, sia 
dell'elettrodomestico, quanto per il mancato recu­
pero dei maggiori costi attraverso adeguati aumenti 
dei prezzi. 
Anche nella conferenza stampa che l' ANCCEM ha 
tenuto a Milano il21 aprile il presidente Manenti e i vi­
cepresidenti Longoni e Petri hanno ampiamente illu­
strato ai giornalisti di alcuni quotidiani e di periodici 
tecnici, i problemi provenienti dal rapporto tra molli­
fici industriali e grande committenza ed è stata sot­
tolineata la improrogabile necessità di ricostruire la 
remuneratività dei prezzi delle molle per assicurare 
ai mollifici la possibilità di continuare l'autofinanzia­
mento del progresso tecnologico del settore e la 
possibilità di operare ancora in un mercato di libera 
concorrenza senza giungere alla graduale decom­
posizione delle unità produttive. 
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Come avverrà 
la ricomposizione 
del settore 
mollifici? 
L'alto tasso di inflazione e la stretta creditizia, la con­
correnza dei paesi orientali in aggiunta alla crisi di al­
cuni paesi mediterranei, sono stati indicati come le 
cause principali del difficile rapporto tra committen­
za e subfornitura. È stata confermata la più ampia di­
sponibilità dei mollifici a collaborare con le industrie 
per tutte le esigenze di flessibilità nelle consegne e 
nei miglioramenti dei livelli qualitativi, purché si rice­
va in contropartita l'indispensabile adeguamento dei 
prezzi nel corso del 1982. 

Nei giorni 23 e 30 giugno I'ASMECCANICA in colla­
borazione con I'ANCCEM e il Politecnico di Milano 
organizza un corso di aggiornamento sulla progetta­
zione e la normazione sulle molle, per tutti i tecnici 
della meccanica e i tecnici di mollificio. 

l l l 

In ottobre a Firenze si terrà il decimo convegno na­
zionale dei costruttori di molle. In quella occasione 
verrà illustrato il risultato di una indagine statistica 
sui mollifici, la quale ci consentirà di conoscerci me­
glio e di valutare con più approssimazione la nostra 
forza produttiva e la composizione del nostro setto­
re in rapporto al mercato delle molle. 
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Questo rapporto su un aspetto specificamente 
metallurgico della tecnologia del componente elastico 
metallico è stato preparato per il Centro Studi sui 
Componenti Elastici dal perito metallurgico Roberto 
Micheli, un esperto proveniente dalle acciaierie che, 
senza esaurire con particolari approfondimenti tutti i 
problemi relativi alla fabbricazione dell'acciaio per 
molle, ci propone una panoramica delle ricerche e dei 
risultati raggiunti in questo specifico settore -.della 
siderurgia. 

Dietro la molla, un prodotto apparentemente semplice, 
si celano complesse interrelazioni tra differenti 
tecnologie che fanno del componente elastico, 
un prodotto tecnico di elevato valore. 
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Perché la molla 
non è un prodotto 
trasparente 

LA FABBRICAZIONE DELLA VERGELLA 
PER MOLLE 
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Quando si vuole indagare sulla qualità e sui requisiti dei fili di ac­
ciaio per molle, è necessario prendere in considerazione le varie 
fasi della fabbricazione della vergella, in quanto il prodotto di par­
tenza ha un'influenza preponderante su quella che sarà la qualità 
della molla finita. 
In un rapporto di D. Schreiber e H. Weise sui problemi di qualità 
per i semilavorati di filo di acciaio, pubblicato dalla VOI Verlag 
G mb h di Dusseldorf, è precisato che la fabbricazione dell'acciaio 
è sproporzionatamente complessa e quindi meno riproducibile 
della fabbricazione di una vite o di un assale per auto. 
Non è un segreto per tutti i tecnici siderurgici che tra la fusione, la 
colata e la laminazione compare sempre una tavolozza di difetti 
interni ed esterni al semi prodotto che da spazio ad una casistica 
molto complessa, spesso inconciliabile, di problemi. 
l difetti interni derivano in maggior parte da anomalie di colata, 
quali possono essere elevato contenuto inclusionale, soffiature, 
fiocchi, segregazioni carboniose (soprattutto in acciai eutettoidi 
come C72 e C85); oppure da inadeguata laminazione quindi resi­
dui di cono di ritiro, strutture eterogenee. 
È interessante notare che la presenza di inclusioni non metalli­
che in una colata è legata a due parametri fondamentali: la com­
posizione chimica e, soprattutto, l'elaborazione in forno, la cosid­
detta affinazione. 
Le prescrizioni di qualità necessarie a produrre un buon filo di ac­
ciaio per molle possono essere sicuramente soddisfatte dagli 
acciai fusi con procedimenti speciali quali il processo sotto vuo­
to o la fusione ESR (electro-slag-refining). L'impiego di questi 
processi ha però un costo nettamente superiore a quello dell'uti­
lizzo del classico forno elettrico ad arco. 

1) Inclusioni non metalliche allineate. 



Qualità 
e ''servizio flessibile'' 

Bekaert, con l'apertura del nuovo Magazzino Fili per molle, presso il quale è disponibile 
una grande varietà di diametri e qualità, è in grado di offrire un "servizio flessibile", che si adatta 
cioè alle esigenze della clientela. 

Bekaert offre quindi, oltre la profonda conoscenza- del settore, la tecnologia d'avanguardia 
e l'esperienza internazionale, anche un servizio impeccabile che dà i seguenti vantaggi. 

Per i mollifici: Per gli utilizzatori: 
• Fili sempre disponibili • Serietà del produttore 

nelle qualità: • Sicurezza di qualità del filo 
trafilati duri C 72-C 85 • Qualità costante del prodotto 
armonici C 98 • Rapida ~vasione degli ordini 
inossidabili AISI 302 • Forniture di prova facilitate 
nei diametri più comuni • Filo secondo norme internazionali 

• Rapidità di consegna: 
spedizione a domicilio 
ritiro diretto 

• Consegne di medie e piccole quantità 

Una vasta gamma di prodotti 
per risolvere ogni problema di molle 
e un servizio che si adatta 
a tutte le necessità 
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A questo punto quale sia il limite accettabile del contenuto di in­
clusioni non metalliche nell'impiego della vergella per molle, è 
difficile da stabilire nonostante i numerosi studi fatti e le specifi­
cazioni di alcune norme, quali la UNI 3244 (Esame microscopico 
dei materiali ferros i - Metodi di valutazione delle inclusioni non 
metalliche negli acciai) . 
H.N. Cummings, W. Stulen, W. C. Schulte in una ricerca del 1957 
hanno accertato la relazione tra inclusioni, carico di rottura e re­
sistenza a fatica, e sono pervenuti alla conclusione che sulla ver­
gella inclusioni non metalliche inferiori a 15 f..tl11 non influenzano la 
resistenza a fatica. A. Buch nel 1965 ha accertato che in nessun 
caso le piccole inclusioni sotto i 1 O f..t111 possono considerarsi co­
me causa di fenomeni di rottura per fatica. T. Araki e T.Y. Shih nel 
1973 hanno espresso l'opinione che solo inclusioni a partire da 
20 f..t111 possono rivelarsi punto d'innesco per rottura a fatica. 
M. Hempel nel 1962 sostenne che inclusioni plastiche di solfuri 
sono sostanzialmente meno pericolose degli ossidi porosi (sili­
cati e alluminati) più duri e meno malleabili, quindi più difficili da 
eliminare con una corretta riduzione ad alta temperatura. 

2) Superficie di frattura con inclusione non metallica. 

In un recente studio di M. Raveglia per l'Alfa Romeo Auto, sulle 
anomalie di particolari costruiti in acciaio, viene documentato 
l'effetto di inclusioni negli acciai da bonifica e negli acciai per 
molle, relativamente all'impiego delle molle per valvole di motori 
automobilistici. 
Ancora la laminazione è inoltre la principale responsabile dei di­
fetti superficiali. In particolar modo decarburazione profonda, ri­
piegature, sfogliature, cricche esterne e anomalie dimensionali 
(ovalità) sono i peggiori nemici di una vergella che dovrà subire 
successivamente l'operazione di trafilatura. 
Da tutte queste osservazioni appare evidente che prima di giun­
gere al filo per molle esiste tutta una complessa tecnologia side­
rurgica fondata su decenni di indagini continuamente perfezio­
nate con la introduzione di procedimenti modernissimi e tuttavia 
ancora ricca di problematiche molto più vaste di quanto possa 
supporre l'utilizzatore. 

LA TRAFILATURA 
La trafilatura dell'acciaio si basa su un'altra complessa tecnolo­
gia, la quale stabilisce i tassi di riduzione e di allungamento del 
trafilato ad ogni passaggio in trafila, stabilisce i limiti di variazione 
della temperatura del materiale durante la lavorazione, i metodi 
di lubrificazione e i trattamenti di patentamento per ottenere 
strutture ottimali. 
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Gli accorgimenti adottati durante queste operazioni sono stati 
studiati in modo da poter garantire sia un tasso di incrudimento 
controllato nel filo , sinonimo di omogeneità di caratteristiche 
meccaniche, sia per evitare precipitazioni di composti che deter­
minino fragilità da invecchiamento. 
Si tratta di applicazioni che partendo da alcune caratteristiche e 
proprietà fondamentali relative al tipo di acciaio, attraverso ela­
borati passaggi che ciascuna trafileria ha perfezionato con 
l'esperienza, consentono di raggiungere le resistenze e le altre 
caratteristiche richieste per ogni classe di materiale sia per i fili 
patentati, sia per i fili pretemprati in acciaio legato. 
A proposito di queste caratteristiche e prescrizioni purtroppo an­
che le stesse norme di unificazione UNI 5598 per i requisiti della 
vergella, UNI 3823 per i requisiti meccanici del filo per molle, UNI 
5293 5294 5295 per le prove sui fili di acciaio, UNI 3545 per le 
composizioni chimiche e i trattamenti termici dell'acciaio da bo­
nifica per molle, non contribuiscono a portare sufficiente chia­
rezza nel mercato dei fili per molle. 
È comunque soprattutto evidente che da come è riuscita la cola­
ta di acciaio, da come è stata laminata, da come si è eseguita la 
trafilatura, dipenderanno poi i risultati che si otterranno nella fab­
bricazione della molla e i livelli qualitativi che si riuscirà amante­
nere nella produzione di serie della stessa. 

LA FABBRICAZIONE DELLA MOLLA 

Nelle molle con rapporto di avvolgimento D/d molto stretto, W. 
Schule ha tentato di individuare le cause dello scostamento os­
servato nell'elasticità della molla rispetto al calcolo teorico. 
In questo caso una differenza di incrudimento del materiale, an­
che a parità di resistenza, può portare a risultati elastici eteroge­
nei a causa di una differente deformazione che alcuni punti della 
sezione del filo subiscono nell 'avvolgimento della molla rispetto 
ad altri. 
In uno studio eseguito nel 1960 da Uwe Ofzen per conto della as­
sociazione dei mollifici tedeschi e pubblicato da Draht nel 1962, 
vengono indicate le cause di deformazione permanente (cedi­
mento) delle molle elicoidali dopo avere superato il limite di sner­
vamento del materiale sotto il carico di esercizio. Questo autore, 
riferendosi all 'evidente collegamento tra il limite elastico e la re­
sistenza a rottura del materiale, afferma che secondo prove spe­
rimentali effettuate alla Mauserwerke, non si può stabilire alcuna 
legge di dipendenza tra resistenza a trazione, limite di snerva­
mento, tasso di allungamento da un lato e comportamento alla 
deformazione permanente dall 'altro. È invece più interessante la 
indagine sugli effetti del rapporto di avvolgimento della molla 
che genera tensioni diverse sulla sezione del filo. 
"Queste tensioni interne agenti nella direzione dell'asse del filo 
abbassano il limite di scorrimento tangenziale e attenuano in tale 
modo la deformabilità elastica della molla elicoidale". Questo fe­
nomeno e la sua variabilità secondo il rapporto di avvolgimento 
dipende dal fatto che le fibre in corrispondenza della curvatura 
esterna del filo della molla durante il carico di esercizio sono sog­
gette a sollecitazioni maggiori di quelle delle fibre che si trovano 
verso la curvatura interna. Questo fenomeno è già stato a suo 
tempo studiato da Wahl negli Stati Uniti e da Gohner in Germa­
nia, i quali sono giunti alla determinazione di un coefficiente di 
correzione medio della sollecitazione tangenziale, coefficiente 
ripreso nella UNI 7900 sulla progettazione e il calcolo delle molle 
di compressione elicoidali. 
Durante il procedimento di assestamento a blocco della molla, le 
fibre esterne della sezione del filo superano il limite di scorrimen­
to prima di altre che si trovano verso l'interno, in un'area meno 
sollecitata. Per effetto dei diversi allungamenti che le fibre del filo 
subiscono durante l'avvolgimento e l'assestamento a blocco, la 
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distribuzione della sollecitazione di taglio in una stessa sezione 
non è uniforme anche in materiali a struttura perfetta. 
Quando poi nel filo di acciaio ci troviamo di fronte ad inclusioni 
o a fessurazioni microscopiche (ad esempio dovute ad invec­
chiamento) allungate durante la laminazione o la trafilatura, i 
comportamenti delle fibre e gli scorri menti elastici e permanenti 
sono ancora meno uniformi, anche sullo stesso f ilo e nella stessa 
molla. 
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3) Effetto della curvatura del filo nella distribuzione delle tensioni 
dovute alla torsione. 

In uno studio sui fattori di avvolgibilità del filo eseguito per conto 
della Spring Research an d Manufactures Association inglese da 
P .A.M. Korzilius nel1979, viene posta l'attenzione sulla raddrizza­
tura del filo , il quale viene avvolto con un raggio che varia in fun­
zione del diametro della matassa e della regolazione della trafila, 
e suggerisce l'opportunità di raddrizzare con rulli il filo prima di 
entrare nella macchina avvolgitrice. 
Dalle prove di avvolgimento si notano con frequenza differenze 
di comportamento del filo di acciaio, nonostante che le prove di 
torsione e resistenza a trazione risultino prive di differenze signi­
ficative. 
Questo problema varia da matassa a matassa e riguarda in parti ­
colar modo i fili patentati (UNI 3823). Sono state eseguite all 'uo­
po prove di avvolgimento per accertare valori di scostamento t~a 
spira e spira come si vede nelle figure 1-2-3 della fig . 4. 
Sono state inoltre effettuate indagini sulla struttura del filo me­
diante microscopio elettronico scegliendo campioni di filo tra le 
aree con avvolgibilità buona e avvolgibilità difettosa. l campioni 
sono stati avvolti su un mandrino con rapporto di avvolgimento 
20 e con spire a contatto. l fili con avvolgibilità buona mantengo­
no un passo regolare, i fili con avvolgibilità difettosa presentano 
variazioni di passo. 
Ulteriori studi hanno evidenziato differenze di flussi elastici e pla­
stici tra i due tipi di filo, pur presentando essi curve di fatica al ca­
rico di prova praticamente sovrapposte, con differenze inferiori 
allo O, 1%. Ciò spiega il motivo per cui le altre precedenti ricerche, 
effettuate da acciaierie e trafilerie, non hanno rivelato differenze 
apprezzabili per quanto concerne la costanza della qualità del fi­
lo di acciaio trafilato. 
La determinazione del carico residuo di piegatura oltre il limite 
elastico, rafforza la tesi che il limite elastico del filo "buono" è in­
feriore a quello del filo "difettoso"; ma ciò non significa che un filo 
con limite elastico maggiore e minore allungamento, debba es-
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sere necessariamente un filo difettoso. Unitamente ai risultati 
delle prove di laboratorio atte a quantificare lo sforzo di deforma­
zione del filo, Korzilius afferma che i risultati ottenuti sui fili me­
diocri, quelli che presentano avvolgibilità difettosa e che spesso i 
mollifici rendono al fornitore, sono anche conseguenza di un cer­
to invecchiamento e quindi di variazioni microscopiche della 
struttura entro e lungo il filo , esasperate dalla deformazione pla­
stica di avvolgimento della molla. 

4) Difetti del filo individuabili solo con prova di avvolgimento. 

Per quanto riguarda invece le ricerche effettuate sull 'effetto del­
le temperature e il tempo di permanenza del trattamento termico 
di distensione che si esegue su molle dopo l'avvolgimento, que­
ste hanno concordemente collocato tra 250°C e 300°C la tempe­
ratura che migliora il limite elastico per acciai patentati, disperde 
la maggior parte delle tensioni residue e non modifica sensibil­
mente la resistenza alla rottura del materiale. 
Per i fili pretemprati la distensione deve avvenire entro un inter­
vallo di temperatura che non modifichi il tipo di struttura formato­
si (bainitica) e le caratteristiche meccaniche, ad ogni modo l'in­
tervallo ideale è vicino a quello indicato precedentemente. 
Per i fili inossidabili austenitici la deformazione plastica a freddo 
fa decomporre parte dell 'austenite in ferrite, in funzione del tasso 
di deformazione. Il trattamento di distensione si colloca fra i 
400°C, temperatura a cui la ferrite inizia a ritrasformarsi in auste­
nite, e i 500°C, temperatura a cui si accentua il decadimento del­
le caratteristiche meccaniche. 
Questo trattamento ha però la proprietà di modificare le dimen­
sioni della molla finita e queste variano, in misura poco rilevante, 
da matassa a matassa di una stessa colata, mentre variano da 
una colata all'altra e da un fornitore all'altro in misura assai mag­
giore, senza la possibilità che queste differenze traspaiano da 
una normale analisi chimica o dalle consuete prove meccaniche. 

Ecco dunque spiegati, molto superficialmente, alcuni motivi che ci 
portano a concludere che la molla come prodotto tecnico è solo 
apparentemente un semplice filo attorcigliato, ma dietro questa 
"trasparenza" si nascondono complesse interrelazioni tra diffe­
renti tecnologie che si sommano a tutti i problemi esecutivi relativi 
all'impiantistica del mollificio, alle tolleranze di lavorazione richie­
ste dal committente di molle, alla tecnologia delle costruzioni di 
cui fanno parte i procedimenti e le formule di progettazione e cal­
colo delle molle. 



L'evoluzione 
tecnologica e 

le ricerche specifi­
che di questi ultimi 

anni, hanno talmen­
te elevato il livello 

di qualità della nostra 
produzione. al punto che 

oggi possiamo ritenere di occu­
pare una posizione di vertice nel 

settore delle mole abrasive. ceramiche, 
resinoidi, alla gomma. diamantate. 

L'avere affiancato giorno per giorno tanti diversi settori 
dell'industria italiana ed europea. l'aver contribuito al supera­

mento di tanti problemi connessi alle operazioni di mola tura. l'aver 
costantemente operato per il miglioramento del lavoro degli altri. 

ci pone in condizione di offrire all'utilizzatore. insieme alla vastissima 
gamma dei nostri prodotti, il patrimonio di una grande esperienza. 

Uùù®O®mab 
mole abrasive ceramiche 

resinoidi ali& gomma • 
diaril.antate • 

Filiali: 
Milano Via Paccinotti Cascina la Guardia 
Corsico - Tel. 02/4408388 
Torino Via Bagetti 11- Tel. 011/761515 

~~ 
OUU@@IIIIab S.P.A. 

Via Provinciale 4/6 25050 OME (BS) 
Tel. 030/652010-652068- Telex 300418 



statistica del settore mollifici 
italiani secondo la elaborazione 
del centro studi sui 
componenti elastici 

valore della produzione 1980: 
circa 250 miliardi di lire 

valore della produzione 1981 : 
circa 246 miliardi di lire 

addetti complessivi nel 1981 
per il settore mollifici circa 5.800 

DETTAGLIO 1981 

Lavorazioni a caldo di grosse molle e balestre e bar­
re di torsione: n. 1 O aziende con circa 1750 addetti e 
circa 106 miliardi di fatturato composto da circa 50% 
materia prima e 50% valore aggiunto. 
Il fatturato pro/capite medio è generalmente oltre i 
60 milioni; il consumo di materia prima è di circa 
57.000 tonn. 
Lavorazioni a freddo di molle medio-piccole esegui­
te da mollifici con più di 50 addetti: 
n. 15 aziende con circa 1550 addetti e circa 62 miliar­
di di fatturato composto da circa 30% materia prima 
e 70% valore aggiunto. 
Il fatturato medio pro/capite è circa 40 milioni; il con­
sumo di materia prima in barre, fili e nastri è di circa 
20.000 tonn. 
Lavorazioni a freddo di molle medio-piccole esegui­
te da mollifici con meno di 30 addetti: 
n. 25 aziende con circa 700 addetti e circa 24 miliardi 
di fatturato composto da circa 30% materia prima e 
70% valore aggiunto. 
Il fatturato pro/capite è di circa 37 milioni, il consumo 
di materia prima in fili e nastri è di circa 8.000 tonn. 
Lavorazioni a freddo eseguite da aziende di piccole 
dimensioni cori circa 15 addetti: 

Composizione 
del settore mollifici 
produzione 1981 
di componenti 
elastici 
andamento probabile dei costi 
delle molle nel 1982 
costi-ora medi standard per il 1982 
e incidenza del costo del lavoro 
e degli ammortamenti 
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n. 50 aziende con circa 750 addetti e circa 24 miliardi 
di fatturato composto dal 25% di materia prima e dal 
75% di valore aggiunto. 
Si tratta di aziende con lavorazioni più manualizzate 
con fatturato pro/capite di circa 32 milioni e consu­
mo di materia prima di circa 6.000 tonn.; 

n. 100 aziende artigianali con circa 800 addetti com­
plessivi e un fatturato complessivo di circa 22 miliar­
di e un fatturato pro/capite di circa 27 milioni e un 
consumo annuo di materia prima di circa 5.000 
ton n.; 

n. 60 aziende artigiane familiari con meno di cinque 
addetti per azienda, un fatturato complessivo di cir­
ca 6 miliardi, una lavorazione di piccole quantità mol­
to manualizzata, un fatturato pro/capite di circa 24 
milioni e un consumo complessivo di materia prima 
di circa 1.200 tonn. 

COSTI ORA DEL MOLLIFICIO 
INDUSTRIALE NEL 1982 

Il settore dei mollifici è un settore ad alta specializza­
zione, eterogeneo e molto articolato perché la molla 
si trova in una enorme quantità di prodotti acquistati 
dalle industrie nazionali grandi, medie e piccole, se­
condo i loro fabbisogni. 
Da un elaborato sui costi del mollificio nel 1982 risul­
ta che il costo medio della molla avrà il seguente an­
damento rispetto al 31 dicembre 1981: 
1 o trimestre+ 7. 7%, 2° trimestre+ 13.3%, secondo se­
mestre probabile +23.8% da adattare secondo i ri­
sultati del rinnovo del Contratto Metalmeccanici e 
del contenimento effettivo del tetto della inflazione 
1982. 
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Sono momenti difficili per le grandi industrie che si 
sono fatte la fama di produrre in perdita e di non sa­
persi difendere bene dalla concorrenza straniera. 
Per l'industria automobilistica alcuni politici hanno 
recepito la proposta di un "piano auto" che prevede, 
da un lato apporto di denaro pubblico a sostegno 
delle imprese produttrici, dall'altro una riorganizza­
zione del modo di produrre, con un recupero di com­
petitività sui mercati del mondo. 
La piccola industria piemontese ha chiesto ai co­
struttori di veicoli di essere partecipe del rischio di 
produzione, ma anche di ottenere parte del denaro 
pubblico da questi ricevuto, accorciando i termini di 
pagamento degli attuali 5-6 mesi a 2-3 mesi. 
Anche in Lombardia, affiancato allo SFORTEC, il pri­
mo salone della subfornitura che si terrà a Milano in 
novembre, si sta animando la proposta delle piccole 
e medie aziende della subfornitura tecnica di essere 
meglio riconosciute dai grossi committenti. 
In economia il prezzo viene definito "il punto di equili­
brio tra l'azienda e il mercato". Nel caso della subfor­
nitura, il piccolo fabbricante di prodotti tecnici su 
commessa, acquistati dalle grandi industrie per 
montarli nei loro prodotti, si trova a gestire un difficile 
"equilibrio" tra il piccolo fornitore e il grande commit­
tente. 
Alcuni grandi settori della elettromeccanica e mezzi 
di trasporto: dagli interruttori e telefonia all'elettro­
domestico, dal macchinario agricolo alle macchine 
utensili, dalla rubinetteria e valvole per gas e fluidi al­
le macchine da ufficio, dai motori aeronavali ai mezzi 
di trasporto autoferrotramviari, sono composti sem­
pre più da grandi aziende minori costruttrici di com­
ponenti singoli e di sottogruppi. Si tratta di un pro­
cesso di sverticalizzazione iniziato gradualmente 
trenta anni or sono, quando risultarono esaurite le 
possibilità di sopravvivenza delle grandi industrie 
produttrici dall'ago alla locomotiva. Questo proces­
so di frantumazione e specializzazione si è ultima­
mente dilatato orizzontalmente fino a giungere afe­
nomeni distorti di monoprodotto-monomercato, 
troppo vicini all'area del sottosviluppo, come è stato 
dimostrato nel Rapporto 81 del CENSIS. 

riservato ai mollifici 

Testo della conferenza 
stampa dell' ANCCEM 
a Milano 
il 21 aprile 1982 
riportata dal sole 24 ore, il corriere della sera, 
l'avvenire, ansa, la notte, pubblicazioni tecniche 

Noi dei mollifici rappresentiamo in questo universo 
della subfornitura una isoletta neanche molto picco­
la e sicuramente molto importante perché "la molla 
è un componente che si muove"; è un componente 
determinante del funzionamento e quindi della affi­
dabilità di un prodotto complesso. 
Nel 1980 il fatturato dei mollifici si è avvicinato ai 250 
miliardi di lire e nel1981 si sperava di superarli. La im­
provvisa recessione ha tenuto fermo il fatturato alli­
vello del 1980 mentre i costi sono aumentati oltre il 
16%. Per il 1982 abbiamo fatto elaborare uno studio 
basato sulla formula applicata anche dalla Associa­
zione dei Mollifici Francesi, studio che ci ha permes­
so in novembre 1981 di avere previsioni ragionevoli 
e dettagliate dell'aumento dei costi per tutto l'anno 
1982. 
Purtroppo ancora una volta i nostri grandi commit­
tenti, non ci hanno contestato la validità dei nostri 
dati, ci hanno semplicemente risposto che ci daran­
no aumenti di prezzo inferiori al5% a partire da aprile. 
Tutti i mollifici, come la maggior parte delle industrie 
dell'indotto che operano con la grande committen­
za, hanno da oltre due anni crediti che superano il se­
mestre di fatturato e che con la attuale stretta credi­
tizia creano problemi di costo e di gestione finanzia­
ria. L'aumento a consuntivo dei costi dei mollifici ne­
gli ultimi tre anni è stato sempre superiore al 15% 
mentre gli aumenti medi dei prezzi concessi sono 
stati sempre inferiori alla metà dell'aumento dei co­
sti. L'accumulo di queste differenze negative, per noi 
come per la maggior parte dei subfornitori delle 
grandi industrie, varia da prodotto a prodotto tra il 20 
e il 30% e con le proposte del 1982 tende a portarsi 
verso il 40%. Ci stiamo avvicinando rapidamente al 
punto critico in cui il fornitore dovrà necessariamen­
te recedere o il committente dovrà necessariamente 
accettare aumenti di prezzo vicini al 50%. 
Nel nostro caso anche questi aumenti, apparente­
mente enormi, non creeranno problemi ai nostri 
clienti perché le molle, pur incidendo al O, 1% sul co­
sto di una lavatrice e di una automobile e molto me­
no sul costo di una locomotiva, determinano la fun­
zionalità di questi al 100%. Per noi questi recuperi di 
prezzo stanno diventando una condizione irrinuncia­
bile. 



Anche in Lombardia le associazioni industriali acco­
gliendo le proteste delle piccole industrie, private 
delle possibilità di autofinanziare gli investimenti per 
il loro progresso tecnologico, stanno facendo passi 
presso l'Assessorato all'Industria della Regione per 
la istituzione di un Albo Regionale libero della Sub­
fornitura e per ottenere l'intervento automatico della 
mediazione della Regione nel momento della tratta­
tiva per la formulazione del nuovo prezzo tra grandi 
committenti e subfornitura. 
L'obiettivo è duplice: tutelare la capacità di produrre 
e di progredire delle industrie minori con un discorso 
unitario sui costi e evitare che singole aziende riman­
gano esposte a trattative isolate. 
Noi dei mollifici segnaliamo che la politica di conteni­
mento dei costi sulla pelle dei fornitori praticata per 
necessità dalle industrie committenti, se ha dato 
buoni frutti suscitando iniziative di miglioramento 
della produttività in tempi di mercati in espansione, 
porta oggi purtroppo a rinunciare alle ricerche meto­
dologiche e tecnologiche indirizzate verso i migliora­
menti qualitativi della produzione perché nessuno 
investe denaro fresco in attività non più remunera­
tive. 
Negli anni anteguerra noi dei mollifici e molte altre 
piccole industrie della elettromeccanica, abbiamo 
evitato l'inserimento massiccio della concorrenza 
estera nel mercato nazionale. Nel dopoguerra i molli­
fici sono riusciti a raggiungere i livelli qualitativi e 
quantitativi richiesti dalla industria in rapida espan­
sione. Adesso la associazione dei mollifici fondata al­
la fine del 1972, si fa carico della promozione della 
professionalità e di studi sulla ristrutturazione del 

Aggiornamento del costo/ora medio 
del mollificio artigiano 
e del mollificio industriale 
valido per il 1982 
Con le disposizioni legislative sulle bolle di conse­
gna, le scritture IV A, le esigenze qualitative dei clien­
ti, il costo di rinnovo degli impianti, il costo del dena­
ro, la struttura dei costi del mollificio si è modificata. 
Approssimativamente nel mollificio, seguendo i pro­
cedim.enti in uso, i costi complessivi si compongono 
per il 70% proporzionali, 30% fissi, raggiungendo un 
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settore. Abbiamo sviluppato i rapporti con le asso­
ciazioni estere, abbiamo visitato mollifici in USA, 
Francia e Spagna, abbiamo imparato a lavorare co­
me gli altri costruttori di molle di tutto il mondo. 
Per anni abbiamo dato il nostro contributo di buona 
volontà per contenere l'aumento dei costi e dei prez­
zi dei nostri prodotti. Adesso chiediamo ai nostri 
clienti che vengano riconosciute le nostre giuste ra­
gioni, le nostre sacrosante esigenze di progredire 
nell'interesse di tutta l'industria, la quale nel campo 
dell'approvvigionamento di componenti elastici non 
ha per ora nessun debito di dipendenza obbligata 
verso l'estero e non dovrà averne nemmeno nel futu­
ro. Noi vogliamo poterlo garantire. 
Il marchio ANCCEM rappresenta già una garanzia 
per il committente: garanzia che quel mollificio par­
tecipa con altri a una iniziativa associativa per la pro­
mozione della professionalità, per l'approfondimen­
to delle conoscenze tecnologiche sui metodi di fab­
bricazione e sulla evoluzione della impiantistica spe­
cializzata, garanzia che sotto quel marchio non si ce­
lano iniziative tese a imbrigliare la competitività e la 
libera concorrenza. 
Per questi motivi oggi questa associazione segnala 
alla stampa il raggiungimento del limite di pericolosi­
tà nella politica degli acquisti seguita dalla grande 
committenza. Oltre questo limite il danno inferto alla 
subfornitura nazionale potrebbe suscitare reazioni 
dannose per gli interessi di tutti, dannose a quella 
economia di libera concorrenza che tanti benefici ha 
portato a tutti i paesi liberi, dannosi per la soluzione 
del problema occupazionale che tanto peso ha oggi 
nella nostra economia. 

SUl COMPONENTI A t\ l ~~t\ t\® 
CENTRO STUDI (Q 

ELASTICI ~\1\1 1-.K;I \1 , 

costo/ora medio per il mollificio medio, di 12+15.000 
lire di cui 8.500+9.500 proporzionali, 4.500+5.000 
fisse: parte di esse relative alla produzione e parte 
relative a costi generali e amministrativi. 
Si tratta di stime molto approssimative perché le 
aziende si differenziano notevolmente come costi 
reali e i lotti di molle richiedono impieghi di struttura 
diversi a seconda della qualità, della quantità e del ti­
po di molla. 

Fatte queste premesse, proponiamo un modello di 
calcolo del prezzo della molla indicativo per i molli­
fici. 
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l valori e le percentual i usati con questo procedi­
mento semplificato indicativo non possono essere 
raffrontati con altri procedimenti diversi e lo stesso 
risultato finale, c ioè il prezzo di vendita, può essere 
diverso da azienda a azienda per la valutazione di­
screzionale del rischio di produzione, della incidenza 
delle spese fisse e del costo di ammortamento delle 
macchine impiegate per la produzione. 
Quando si può escludere una formulazione emotiva 
del prezzo, le eventuali differenze di prezzo tra i mol­
lifici dovrebbero dipendere "esclusivamente" dalla 
maggiore o minore competitività e dal fatto che il fi­
ne di questo elaborato NON È IL PREZZO DI VENDI­
TA UNIFICATO. li nostro obiettivo è di introdurre gra-

dualmente una maggiore uniformità nei procedi­
menti di calcolo dei prezzi indicando il modo di giun­
gere al prezzo minimo teorico, da considerare indi­
cativo per chi vende molle. 

1. Molla a compressione cilindrica filo acciaio classe 
8/UNI 3823 1 x1 Ox50x11 spire totali -sviluppo 311, 
peso 1,9 g- LQA 10%. 

2. Molla compressione cilindrica filo acciaio classe 
C/UNI 3823 2x18x50x10 spire totali molate e asse­
state a blocco - sviluppo 502, peso 12,5 g- LQA 4%. 

3. Molla trazione cilindrica con occhielli paralleli, filo 
acciaio classe 8/UNI 3823, 2,5x25x145x39 spire -
sviluppo 2897, peso 111,5 g - LQA 6,5%. 

CALCOLO DEL PREZZO DELLA MOLLA (alle condizioni in uso per i mollifici: pagamento 60 gg. - porto assegnato - im­
ballo al costo) ai costi / ora medi di settore probabili per Il 1982. 

MATERIALE: prezzo di acquisto + 10% trasporto e immagazzinamento + 5% per scarti e adeguamento prezzi x peso uni-

tario (peso in grammi di una molla) 

FABBRICAZIONE mollificio artigiano con lavorazioni in 
ripresa manuale a piccole serie 

avvolgimento autom. 8 + 14.000 

quant. ora 

mollificio industriale con lavorazioni 
automatizzate a grandi serie 

8 + 14.000 = 
quant. ora 

(il costo di avvolgimento può essere maggiore con macchine nuove) 

piegatura 

molatura 

occhiellatura 

10 + 14.000 

quant. ora 

(con attrezzature pneumatiche 
semi automatiche) 

10 + 15.000 

quant. ora 

8 + 10.000 

quant. ora 

(in ripresa su piccole serie) 

trattamenti termici 

12 + 18.000 

quant. ora 

(con piegatrici automatiche) 

10 + 18.000 

quant. ora 

12 + 18.000 

quant. ora 

(automatizzate su grandi serie) 

................................................ C) 

e imballaggio L .. 100 + 200 al kg. (uguale per tutti) = ............................................... . 
altre operazioni 

COSTO DI FABBRICAZIONE 

SPESE GENERALI AMMINISTR. 20 + 40% di A (uguale per tutti) 

COSTO TOTALE NETTO (A+B+C) 

PROFITTO LORDO OPERATIVO 15 + 25% di D (uguale per tutti) 

altri eventuali costi esterni 
PREZZO DI VENDITA (D+ E) 

................................................ 

............................................... A) 

B) 

............................................ .... D) 

................................................ E) 



1) La quota fissa corrisponde al costo di preparazio­
ne macchina e prove. 
2) Quando il livello LQA è inferiore a 6,5% si aumenta 
gradualmente di un punto fino a cinque la percen­
tuale delle spese generali, gradualmente da 1 0.000 
fino a 25.000 la quota fissa per operazione. Per le pic­
cole quantità il peso delle spese generali è più alto. 
3) Le dilazioni di pagamento oltre i 60 gg. f.m. com­
portano un aumento del 2,5% ogni mese in più. 
4) Il profitto operativo del 20% applicato in questa ta­
bella dà un utile reale del 17% circa sul prezzo mini­
mo. Si tratta di una aliquota teoricamente inferiore al 
profitto minimo necessario ed è stata applicata pro­
prio perchè si vuole esemplificare il modo di giunge­
re a un prezzo minimo assoluto, sotto il quale si rega­
la la azienda ai clienti. Questo utile comprende an­
cora le imposte, il rischio di impresa (scarti ecce­
zionali, insolvenze impreviste, disastri ambien­
tali o atmosferici), la attualizzazione degli am-

tipo di molla n. 1 

quantità 100.000 1.000 

MATERIALE c 2,30 2,30 

prod . prod. 
ora ora 

avvo lgi mento 4000 2,50 4000 2,50 
quota f issa (1) 10000 0,10 10000 10,-

molatura 
quota fissa 

occhiellatura 
quota f issa 

compress ione 
quota f issa 

trattam . termici 0,30 0,30 

Costo di fabbri cazione A 2,90 12,80 

Spese generai i (2) B 24% 0,70 40% 5,10 

COSTO TOTALE (A+ B+ C) D 5,90 20,20 

Pagament i di !azionati (3) 

Prof i tto operativo (4) E 20% 1,20 20% 4,05 

PREZZO MINIMO (D + El 7,10 24,25 

MAGG IORE RISCHIO (5) 10% 

PREZZO DI VENDITA 

CONCORSO SPESE ATTREZZAT. 
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mortamenti, il recupero dei finanziamenti e la 
giusta remunerazione del capitale investito. 

Nella situazione economica generale del 1982 con 
questi prezzi minimi i mollifici più efficienti possono 
contare su un utile netto massimo del 2+3% sul co­
sto totale, ma bisognerà anche farlo accettare al 
mercato, convinti tutti della necessità di difendere la 
propria azienda trasferendo i costi sui prezzi. 

5) Quando la quantità di molle da produrre è inferio­
re ai 20.000 pezzi, quando la incidenza del valore del­
la materia prima è superiore al35%, quando le opera­
zioni sono più di due, quando la forma della molla è 
particolarmente complessa, nei mollifici si giudica 
che il tasso di rischio sia superiore alla media della 
produzione e vengono applicate aliquote di maggio­
razione del prezzo che variano dal 5% al 25% e servo­
no a recuperare il costo dei maggiori scarti e perdite 
di tempo durante la lavorazione e i collaudi. 

n. 2 n. 3 

100 .000 1.000 100.000 1.000 

15,- 15,- 110,- 110,-

prod . prod . prod . prod . 
ora ora ora ora 

1500 6,70 1500 6,70 500 20,- 500 20 ,-
15000 0,15 10000 10,- 10000 0,10 10,-

2000 6,50 2000 6,50 
15000 0,15 10000 10,-

2000 8,- 300 30,-
25000 0,25 10000 10,-

2000 5,- 1000 10,-
20000 0,20 5000 5,-

1,80 1,80 14,- 14,-

20,50 .50,- 42,35 84,-

25% 5,10 40% 20,- 24% 10,15 4QO/o 33,60 

40,60 85 ,- 162,50 227,60 

20% 8,10 20% 17,- 20°/o 32,50 20% 45,50 

48,70 102,- 195,- 273,10 

15% 20% 10% 15% 
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1, MOLE ABRASIVE per: • sgrossatura e sbavatura 

• affilatura di utensili, a mano 

• affilatura di utensili, a 
macchina 

• rettifica in tondo esterna fra 
le punte 

• rettifica in tondo esterna 
senza centri 

• rettifica in tondo interna 

• rettifica in piano con mole a disco 

Rappresentante in esclusiva 
per l'Italia 

• rettifica in piano con mole a 
tazza e ad anello 

• rettifica in piano con settori 

• affilatura di seghe 

• troncatura di acciaio 

• troncatura di materiali non 
metallici 

• molatura del vetro 

• molatura pietre e cemento 

• 
• • • • • • • 
• 

• • • 
• • • 

• • • • • • • 
• " • 

• • • 
• " 

• • • • 
• • 

2. MOLE SPECIALI PER 
SETTORE MOLLIFICI 

3. MOLE AD ALTE VELOCITA' 
PER CONDIZIONI SPECIALI 
DI LAVORAZIONE 

4. MOLETTE MONTATE 
SU PERNO D'ACCIAIO 

5. MOLE CON INSERIMENTO 
DI DADI 

6. SEGMENTI ABRASIVI 
7. LIME ABRASIVE E PIETRE 

IIHONING» 
8. RAVVIVATORI 

s.r.l. - 20135 milano (italia) - via palladio, 5 - tel. (02) 54.69.946- 57.39.45. telex 333808 magni I 
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MACCHINA SBAVATRICE INTERNA 
PER MOLLE 
0 molla esterno 
lunghezza molla 

30 mm 
60 mm 
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MACCHINA RETTIFICATRICE PER MOLLE 
0 filo 
0 molla 
lungh.ezza molla 

2-16 mm 
140 mm 
500 mm 

• Macchine per la lavorazione 
del filo metallico 

• Rettificatrici per molle 
elicoidali 

• Sbavatrici per molle 
• Svasatrici per molle 

Centinaia di macchine installate 
in diverse versioni e caratteristiche 
in tutto il mondo sono a garanzia 
di una elevata sicurezza. 
Sicurezza di poter fare affidamento 
su eccellenti prestazioni e 
su soluzioni tecnologiche di alta 
affidabilità. 
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