
TECNOLOGIA RAVITEX®

Per la qualità del punto di saldatura
- frequenza di ravvivatura breve

- chiusura pinza su fresa ferma

- fresa desensibilizzata RX Patent Pending N° TO2007A000469

- profilo della lente elettrodo ravvivata convesso

- cambio elettrodo integrato al ravvivatore Patent Pending N° TO2002A001032

Sinterleghe in questi anni ha sviluppato il know-how  progettuale  e costruttivo per la realizzazione di utensili di ravvivatura ad  asportazione 

controllata. Questa caratteristica , unita alla  possibilità di sagomare anche la  parte attiva dell’elettrodo , consente di determinare la vita 

complessiva dell’elettrodo migliorando  la qualità del punto di saldatura ottenibile , associato alla riduzione degli  spruzzi di saldatura ed alla 
riduzione dei  consumi di energia elettrica degli  impianti  di saldatura. Le peculiarità tecniche di questa fresa hanno consentito il deposito della 

domanda di brevetto  N° TO2007A000469. 

L’utilizzo contemporaneo di questa fresa e del nostro cambioelettrodo automatico SCA-SRE DELTA BREVETTO  n° TO2002A001032 hanno

consentito di innalzare gli standard  qualitativi e produttivi fino ad oggi ottenuti.  La forma degli elettrodi ravvivati,  i cicli di ravvivatura e  del 
cambioelettordo sono stati impostati e definiti da Sinterleghe s.r.l.  come :

“TECNOLOGIA RAVITEX® Patent Pending N° TO2007A000469 & TO2002A001032”

Riproduzioni anche parziali di questo documento non sono autorizzate. Tutti i diritti sono riservati Sinterleghe S.r.l.



RIDUZIONE COSTI - COSTS REDUCTION  

costi elettrodi -50%

costi porta elettrodi -15%

controllo qualità punto -20%

stazioni di ripresa punti di saldatura & pulizia  scocca -20%

costi energetici delle linee di saldatura -2%

TECNOLOGIA RAVITEX®

Patent  Pending N°TO2007A000469 &  N°TO2002A001032



INCREMENTO PRODUTTIVO - INCREASE OF PRODUCTIVITY  

fermate linea di saldatura < 50%

incremento della produttività giornaliera Da  + 6 min a > 15 min

TECNOLOGIA RAVITEX®

Patent  Pending N°TO2007A000469 &  N°TO2002A001032



QUALITA’ - QUALITY  

variazione del diametro del punto di saldatura rispetto alle tecnologie abituali -100% 

variazione forza  [daN ] & intensità di corrente [ A/mm²] sul punto di saldatura 

rispetto alle tecnologie abituali 
-100%

SICUREZZA - SAFETY

Riduzione dei rischi infortuni degli operatori di linea grazie alla riduzione da

N° 5/15   ingressi  settimanali per la sostituzione degli elettrodi a N° 1 

ingresso settimanale
-100%

AMBIENTE -ENVIRONMENT  

Riduzione degli spruzzi di saldatura e del pulviscolo aereo  rispetto alle 

tecnologie abituali -80% 

TECNOLOGIA RAVITEX®

Patent  Pending N°TO2007A000469 &  N°TO2002A001032



COST REDUCTION  & INCREASE OF PRODUCTIVITY  

TECNOLOGIA RAVITEX® ALTRE TECNOLOGIE

fresa impiegata RX RAVITEX® Patent Pending N° TO2007A000469 fresa standard 

frequenza  di ravvivatura fra 60 +/- 20 punti fra 200 +/- 100 punti 

durata elettrodo (ISO 58 21 forma FØ 16 X20 mm) 10.000 punti 5.000 punti

fermata linea produttiva per 10.000 punti 1 (-50%) 2

costo n° 2 elettrodi € 1,20 € 1,20

costo degli elettrdodi per 10.000 punti € 1,20 € 2,40

costo giornaliero degli elettrodi per 100 pinze € 120,00 € 240,00

costo annuo elettrodi per 100 pinze (200 gg) € 24.000,00 € 48.000,00

riduzione annua costo ricambi elettrodi -50%

incremento corrente utilizzato per la saldatura ridotto < 3% elevato > 10%

Processo sostituzione elettrodi RAVITEX® Patent Pending N° TO2002A001032 manuale

tempo medio di sostituzione elettrodi & ravvivatura ≤ 40 secondi 3 minuti

tempo fermata linea ogni 10.000 punti 0 secondi = Operazione eseguibile  nel tempo linea 6 minuti

tempo fermata linea ogni 30.000 punti 0 secondi = Operazione eseguibile  nel tempo linea 18 minuti

incremento produttivo giornaliero
da 6  minuti a 18 minuti 

------------------------------------
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QUALITY  

TECNOLOGIA RAVITEX® ALTRE TECNOLOGIE

fresa impiegata
RX RAVITEX® Patent Pending N°

TO2007A000469
ALTRE TIPOLOGIE DI FRESE 

Frequenza ciclo di ravvivatura fra 60 +/- 20 punti fra 200 +/- 100 punti

Diametro nominale del punto di saldatura  ø 6,0  mm ø 6,0  mm

dati 1° punto 80°punto 100°punto > 200° punto

variazione punto di saldatura [mm] ø 6,0 ø 6,50 ø 7,0 >ø 8,0 

superficie punto [mm²] 28,26 33,16 38,48 50,24 

incremento di superficie punto di saldatura (+) 0% 17,3% 36,16% > 77,8%

valore della corrente di saldatura [A] 10.000 10.000 10.000 10.000

densità di corrente [ A/mm²] 354 302 260 200

decremento  della densità di corrente A/ mm² (-) 0% -17,3% -36,16% - 77,8%

valore della forza di chiusura pinza [daN] 300 300 300 300

valore pressione specifica [ daN/mm²] 10,61 9,04 7,80 5,97 

decremento  della pressione specifica [ daN/mm² ] (-) 0% -14,8% - 36,16% -77,8%

variazione parametri di saldatura < 15% > 30%

variazione   del diametro punto saldatura [ mm] 0,5    ( <10%) 2,0     ( > 33% )

qualità del punto di saldatura ottima scarsa

TECNOLOGIA RAVITEX®

Patent  Pending N°TO2007A000469 &  N°TO2002A001032



Wolfsburg -Germany

Hannover -Germany

Kassel - Germany

Braunschweig -Germany

Bruxelles - Belgium

Puebla -Mexico

Shanghai -China

Anchieta - Brazil

Poznan -Poland

Bratislava - Rep. Slovakia

Buenos Aires -Argentine

Martorell-Spain

Gravatai - Brazil

Saõ Josè Do Campo - Brazil

Cassino - Italy

Tichy - Poland

Melfi - Italy

Val di Sangro - Italy

Mirafiori - Italy

Bursa – Turkey

Termini Imerese –Italy

Mlada Boleslav - Czech Republic

Izmit – Turkey

Camaçari- Brasil

Buenos Aires- Argentine

Dingolfing - Germany

Pomigliano - Italy

Grugliasco - Italy

Brescia - Italy

Suzzara - Italy

Esztergom - Hungary

Neckarsulm - Germany

Curitiba - Brazil
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Aree geografiche  in cui sono stati installati prodotti RAVITEX® = 

TECNOLOGIA RAVITEX®

Patent  Pending N°TO2007A000469 &  N°TO2002A001032



TECNOLOGIA RAVITEX®

Patent  Pending N°TO2007A000469 &  N°TO2002A001032

Anno
SVILUPPO AZIENDALE

R & D  

1989 Fondazione Sinterleghe s.r.l. Rivendita di prodotti in metallo duro

1992 Deposito del logo e del marchio Ravitex® Realizzazione dei primi modelli di fresa in metallo duro a tre taglienti

1994
Acquisizione del primo importante progetto  a Dingolfing , 

Germania E 39 della BMW AG 

Prima azienda ad introdurre in Germania il concetto della ravvivatura

totale sugli elettrodi

1996

Acquisizione del primo progetto con piattaforma mondiale : A4 

della Volkswagen AG. Diffusone dei prodotti Sinterleghe in Europa 
e Sud America

Brevetto N° 239855

1998
Certificazione ISO 9002  della  Sede  produttiva in  Anzola

D’Ossola (VB) Italy
Domanda  di brevetto N° TO 98U000028

2001 Certificazione ISO 9001 
Brevetto N° 254577

Brevetto N° 254578 

2002 Acquisizione dei primi progetti del gruppo Fiat Auto Domanda di brevetto N° TO 2002A001032

2004
Acquisto delle prime macchine a CNC.  Applicazione dei concetti

del T.Q.M. nei processi aziendali
Internalizzazione dei processi produttivi

2005 Applicazione   del Toyota Product System  nei processi aziendali Domanda di brevetto N° TO 2005A0004564

2006 Costruzione  della nuova sede produttiva di Anzola D’ossola (VB)

Realizzazione di un  ravvivatore  automatico per le pinze manuali 
senza valvola di regolazione forza di chiusura in ravvivatura . Test di 

funzionalità tramite la settimana  KAIZEN c/o SUZUKI Ungheria ed 
estensione dell’applicazione sulle linee manuali.

2007

Realizzazione nella  sede  produttiva di un’area attrezzata con 

Robot e pinza di saldatura per il collaudo e lo sviluppo dei prodotti 
Sinterleghe 

Sviluppo della tecnologia Ravitex® con l’ottimizzazione dei risultati 

qualitativi  sulle  linee di saldatura 
Domanda di brevetto N° TO 2007A000469

2008

Realizzazione di una sala metrologica climatizzata c/o sede di 
Anzola D’Ossola-(VB) Acquisto affilatrice a CNC per la 
realizzazione delle frese Brevetto  N° TO 2007A000469

Realizzazione della Fresa Ravitex ® RX 
Domanda di Brevetto  N° TO 2007A000469. 

2009 Ampliamento sede produttiva 

Lancio a livello mondiale della :

TECNOLOGIA RAVITEX® PATENT PENDING  
N° TO 2007A000469 & N° TO 2002A001032

Contatti:

Sede  legale : Via Cenischia N° 33  - 10139 Torino (TO) ITALY  tel +39 011 33 14 24  fax  +39 011 38 54 774 

Sede produttiva: Via alla sega S.N. 28877 Anzola d’Ossola (VB) ITALY tel +39 0323 837862  fax  +39 0323 83993

SITO: WWW. SINTERLEGHE.IT


