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TRIBUNALE di Avellino
Sezione Fallimentare

FALLIMENTO —NRG 63/2015
Giudice Delegato: dott. Francesco Paolo FEO

Curatrice Fallimentare: dott.sa Patrizia Capossela

Aggiornamento prezzi per vendita Atomistica

1. Premessa
Lo scrivente ing. Fiorentino Di Nardo, Consulente Tecnico d'Ufficio nella procedura

fallimentare in epigrafe, rassegna la seguente relazione di Stima del pit Probabile Valore di
Mercato dei macchinari facenti capo al fallimento de quo, installati nei siti produttivi di
Avellino, di Luogosano e di quelli giacenti presso deposito in San Giuliano Milanese (MI).
Nel corso dello svolgimento delle operazioni peritali sono stati esequiti numerosi
sopralluoghi ai siti, sono state esaminati accuratamente i macchinari rilevando gli stati d'uso
e manutenzione visibili e/o evidenti, sono stati eseguiti rilievi fotografici dettagliati, sono
stati acquisiti gli elementi, quelli disponibili (non molti, invero!), relativi agli interventi di
manutenzione periodica e/o straordinaria, aggiornamento, revisione, upgrade,
adeguamento alle normative in materia di prevenzione degli infortuni e di igiene e sicurezza
sul lavoro.

2. Importante
Non é stato possibile poter verificare il funzionamento delle apparecchiature, causa I'assenza

del personale addetto, pertanto non sono disponibili dati circa la capacita produttiva delle

macchine, la qualita del prodotto, |la affidabilita, la rumorosita, |la stabilita strutturale. Inoltre,

non sono stati reperiti giornali di macchina da cui rilevare le ore di lavoro, gli interventi di

manutenzione esequiti, gli aggiornamenti hardware e software e/o qualsivoglia elemento

tecnico utile ai fini della formulazione del giudizio di stima. Pertanto, l'intero lavoro é stato

esequito sulla scorta deqgli esami a vista dei macchinari, della loro eta anagrafica, sul livello di

cura rilevabile in sito, nonché sulle conoscenze e sull’esperienza tecnica e professionale dello

scrivente CTU.
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3. Descrizione del ciclo produttivo delle molle*
Per dare completezza al lavoro e per definire il contesto tecnologico di riferimento, di sequito saranno descritte
sinteticamente le varie fasi del ciclo di lavorazione che possono subire le due principali tipologie di molle
prodotte, generalmente, da questo tipo di attivita produttive, ovvero quelle a compressione e a trazione.
Materie prime
Il materiale viene solitamente approvvigionato con un metodo a livello di riordino fisso.
Per questo motivo |'ufficio acquisti deve aver la possibilita di monitorare in tempo reale la giacenza in
magazzino di ogni tipologia di materia prima.
All'atto della consegna della materia prima da i vari fornitori si eseguono le operazioni che sequono.
Accettazione
Nel momento della consegna della merce se ne verifica immediatamente il peso e, tramite analisi visiva, si
documentano le condizioni esteriori della merce.
Effettuata questa prima analisi, la merce viene accettata con riserva, in attesa di un'analisi piu approfondita.
Verifica preliminare
Questo controllo si esegue dal reparto gestione materiali. Si controllano i parametri commerciali e di consegna
della merce in arrivo. Si confrontano le date di consegna richieste ed effettive, le quantita in termini di peso e
di pezzi richiesti ed effettivi, lo stato del packaging, le condizioni esterne della merce e il rispetto delle
normative di sicurezza per la consegna ed il trasporto della stessa.
Collaudo interno
Questo controllo viene eseguito dal laboratorio addetto al controllo qualita.
Sono prelevati dei campioni di materiale ed effettuati vari test rispettando le caratteristiche richieste dalla
normativa UNIISO. | controlli effettuati sui campioni prelevati sono di due tipi:
documentale;
sperimentale; nei fili si verifica il diametro effettuando tre prove, tramite micrometro, in tre punti diversi della
bobina distanti tra loro almeno un metro. Se i valori rilevati rientrano nel range di tolleranza che la norma UNI
ISO ha catalogato per tipologie di materiali e di spessore il test si considera superato.
Un altro tipo di prova é quella che viene effettuata sui nastri usati per le molle a nastro. In questo caso viene
eseguito il test della durezza tramite durometro. Anche in questo caso i risultati del test sono confrontati con i
valoritabulati nelle normative e i materiali si accettano solo se rispettano le tolleranze definite come accettabili.
| test di durezza eseguiti usualmente sono le seqguenti:
Prova Rockwell in cui si comprime la superficie del pezzo tramite un penetratore costituito da un cono a 120°in
diamante o, per materiali piU delicati da una sfera, con una forza prestabilita. A seconda della profondita della
penetrazione si misura la durezza del materiale in HRA, HRB o HRC;
Prova Vickers in cui la superficie viene compressa tramite una piramide retta a base quadrata con angoli tra le
facce di 136°, anch’essa in diamante. Dopodiché si rileva tramite microscopio la lunghezza media delle due
diagonali dell'impronta lasciata dal penetratore e tramite una funzione si calcola la durezza Vickers (HV).
Questa prova & molto piu accurata e quindi complessa, anche in considerazione del fatto che la superficie
analizzata deve essere esente da ogni impurita al fine di non inficiare i risultati e viene usata in caso di materiali
particolari o nel caso si debbano verificare delle anomalie riscontrate con la prova Rockwell.
Stoccaggio
A questo punto il materiale puo essere correttamente stoccato.
Avvolgimento
L'avvolgimento é la prima fase nella lavorazione di una molla. Durante questa fase, infatti, il filo sotto forma di
bobina viene avvolto a spirale in modo da conferirgli la classica forma della molla. Si tratta di un procedimento
molto complesso in quanto qui si stabiliscono la maggior parte delle caratteristiche della molla come la
tipologia, il diametro, la lunghezza, il numero di spire, la grandezza del passo e molte altre ancora.
Un tempo, quando si utilizzavano ancora avvolgitrici mono attuatore, occorreva una grande esperienza nel
settaggio delle macchine dal momento che il movimento di tutti gli organi del macchinario era assicurato da un
unico motore e quindi il movimento degli utensili doveva essere regolato tramite un minuzioso lavoro nel
settaggio di particolari catene cinematiche che permettevano la sincronizzazione degli utensili lungo i vari assi
della molla. Attualmente, con I'utilizzo delle macchine a CN pluri attuatori, il tempo di set up & diminuito di
molto e la quantita delle lavorazioni eseguibili é cresciuta.
Il materiale in ingresso in questa macchina é rappresentato da bobine composte da fili in acciaio al carbonio,
inossidabile, ed in piccola percentuale in bronzo e ottone. Sono presenti macchine di diverse dimensioni in
relazione alle possibili soluzioni di spessore del filo utilizzato per produrre la molla. L'operatore sceglie quale &

* Bibliografia: Universita di Bologna, Facolta di Ingegneria — Fabbricazione molle.
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la pit opportuna ed inoltre si occupa del settaggio della macchina, e della sistemazione e serraggio degli utensili
opportuni.

Infatti, sono presenti differenti utensili che svolgono ognuno una particolare funzione.

Aspo: si tratta di una struttura metallica circolare sulla quale viene posizionata e bloccata la bobina del filo in
lavorazione. L'aspo é azionato da un motore elettrico che lo fa ruotare attorno al suo asse in modo che la
bobina, solidale ad esso, si srotoli e renda disponibile il filo alla macchina. L'aspo, inoltre, presenta un braccio
ammortizzato intorno al quale il filo, una volta staccato dalla bobina, deve passare. Questo braccio permette di
armonizzare il moto del filo. Infatti, la macchina utilizza il filo in maniera incostante dal momento che vi & una
pausa tra la realizzazione di una molla e I'altra per permettere la tranciatura del filo, mentre I'aspo ruota a
velocita costante. Il braccio ammortizzato ha appunto il compito di uniformare il moto discontinuo della
macchina con quello continuo dell’aspo.

Rulli di snervamento: il filo lavorato viene tirato all'interno della macchina grazie all’azione di una serie di rulli
che, oltre a trascinare il filo, hanno anche il compito di eliminare la tensione presente nella matassa di filo.
Successivamente il filo passa in prossimita di un laser che serve allo spegnimento della macchina. Infatti, a volte
questi macchinari, grazie al loro elevato grado di automatizzazione, vengono lasciati lavorare anche di notte.
Nel momento in cui il laser non intercetta piu la presenza del filo, la macchina si spegne automaticamente.
Guida fili: una volta superatii rulli, il filo viene fatto passare nell’'utensile chiamato guida fili. Questo utensile ha
il compito di allineare il filo in modo che venga reso disponibile agli utensili successivi, sempre nella stessa
posizione.

Punte di avvolgimento: appena il filo esce dalla guida fili intercetta le punte di avvolgimento. Questi utensili
presentano una scanalatura all'interno del quale il filo & costretto a scorrere. Le punte di avvolgimento, in
genere due, sono disposte in modo tale da far compiere al filo una traiettoria circolare in modo conferire la
forma cilindrica alla molla e sono anche inclinate in modo tale che quando si chiude la prima spira, questa si
vada a sovrapporre a quella sottostante. Le punte di avvolgimento hanno quindi il compito di formare le spire
della molla determinandone quindi il diametro. Per questo motivo questi utensili sono motorizzati in modo da
poter variare il diametro del filo in caso di molle coniche o biconiche.

Controtaglio: il controtaglio & un utensile a forma di semi cerchio che ha una duplice funzionalita. In primo
luogo consente I'avvolgimento del filo dal momento che essendo posizionato in quello che diventera il centro
della molla permette, lavorando in modo combinato con le punte di avvolgimento, I'arrotolamento del filo.
Inoltre, ha la funzione di opporsi all’'utensile taglio in modo da permettere la tranciatura del filo.

Passo: |'utensile passo, che é presente nella variante verticale ed orizzontale a seconda della lavorazione da
esequire, ha il compito di creare il passo tra le spire che conferiscono I'elasticita alle molle a compressione. Per
questo motivo I'utensile passo non viene utilizzato nelle molle a trazione in cui le spire sono in contatto le une
con le altre. Il passo & dotato di un movimento parallelo all’asse della molla. In questo modo si inserisce tra la
spira appena conclusa e quella immediatamente sequente in modo da distanziarle e da creare appunto

il passo.

Taglio: una volta che la molla é stata completamente realizzata 'utensile di taglio si abbassa velocemente e
trancia il filo in modo da separare la molla dal resto della matassa. La molla & quindi formata ed inizia
immediatamente la lavorazione di quella successiva.
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Rulli di snervamento

Utensile Utensile
Passo Taglio

Guida filo Punte di
Avvolgimento

Controtaglio

Molatura

La molatura é una lavorazione che viene effettuata sulle sole molle a compressione di una certa dimensione,
generalmente con filo = 0.7 mm. Questo procedimento consiste nel molare le estremita superiore ed inferiore
della molla per un'altezza di circa 3/4 del doppio del diametro del filo e viene eseguita sempre prima del
procedimento della tempra poiché, dopo tale lavorazione, I'acciaio diventa estremamente resistente e la
molatura risulterebbe molto difficoltosa.

i T —

Questo procedimento risulta indispensabile per garantire stabilita alle molle.

Infatti, le due facce vengono rese piane in modo da garantire una completa aderenza con la superficie con cui
la molla verra messa a contatto; questo perché, per molle di grandi dimensioni, lo spessore del filo é tale da
renderle instabili e quindi sottoposte ad una compressione, invece di opporvi resistenza, si scomporrebbero
uscendo dall'asse.

Trattamenti termici

Per ogni tipo di molla & prevista un trattamento termico che serve ha conferire robustezza alla molla stessa. Vi
sono pero delle differenze a seconda della molla in questione. Infatti, per molle di piccole e medie dimensioni
che non subiranno elevati stress nel loro funzionamento finale, & sufficiente un trattamento di stabilizzazione
in forni di piccole dimensioni che operano a temperature comprese tra i 300 e i 400° C.
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Le molle di grandi dimensioni che nel loro funzionamento finale saranno soggette ad elevati stress, hanno
invece bisogno di un trattamento di bonifica vera e propria. Il processo di bonifica si suddivide in due fasi:
Tempra

Il trattamento di tempra consiste nel veloce riscaldamento delle molle in un forno a 860 °C con conseguente
brusco raffreddamento in un bagno di olio a 46 °C. Si tratta di una tempra martensitica. Viene utilizzata per
ottenere un buon compromesso tra tenacita e durezza. Consiste, come sopra descritto, in un riscaldamento a
temperatura di completa austenizzazione, in una successiva permanenza a tale temperatura per ottenere
uniformita strutturale, ed infine in un raffreddamento rapido per impedire che I'austenite si trasformi in fasi
successive in perlite e in bainite. Questo trattamento serve a dare la massima durezza connessa con la struttura
martensitica. Questo avviene in quanto grazie alla velocita di raffreddamento molto elevata, si impediscono
contemporaneamente i due processi di diffusione, ovvero la migrazione degli atomi di ferro volti a formare una
nuova disposizione reticolare che porterebbe alla formazione di ferrite, e la migrazione degli atomi di carbonio
per formare cementite. Con questo processo invece siimpedisce appunto la migrazione degli atomi di carbonio,
i quali rimangono imprigionati nel reticolo del ferro, il quale si allarga fino alla distorsione assumendo una forma
tetragonale. Questa é appunto la struttura della martensite, formata con il processo di tempra. La martensite
€ una struttura che presenta alta durezza e resistenza meccanica. Il suo problema, tuttavia, & che sitratta diuna
struttura microscopicamente fragile e altamente tensionata, percio spesso alla tempra si fa sequire un
trattamento di rinvenimento (la combinazione dei due trattamenti é detta bonifica) allo scopo di
“*ammorbidire” questi problemi e raggiungere un buon compromesso tra durezza, resistenza e tonicita
dell’acciaio.

Rinvenimento

Il processo di tempra ha il compito di portare le molle al massimo della loro durezza. In questo modo pero il
materiale diventa estremamente delicato ed ogni tentativo di compressione delle molle, le porterebbe ad una
rottura immediata. Per questo motivo, tutte le molle soggette al procedimento di tempra, vengono subito
sottoposte ad un procedimento di rinvenimento in un altro forno, al fine di ridurre gli effetti negativi sopra
descritti. Durante tale fase il materiale viene riscaldato ad una temperatura sufficiente a ripristinare la
diffusivita di un elemento presente in minore quantita nel metallo, in modo che tale elemento possa separarsi
dalla matrice in forma finemente dispersa.

Un’applicazione tipica & la trasformazione della martensite e dell’'eventuale austenite residua. Questo
trattamento deve sempre essere eseguito immediatamente dopo la tempra o addirittura prima che il pezzo si
raffreddi sotto gli 8o °C, cosi da evitare (o ridurre di molto) la formazione delle cricche. Le molle vengono
inserite all'interno del forno il quale viene portato ad una temperatura di 380 °C con un transitorio che dura dai
60 ai 9o minuti. Arrivati alla temperatura desiderata le molle vengono lasciate all'interno del forno per circa due
ore. La molla riacquista in questo modo la durezza in HRC richiesta dal cliente.

Pallinatura

La pallinatura é un'operazione che consiste nel martellamento superficiale eseguito a freddo mediante un
violento getto di pallini sferici. Le macchine che eseguono questo trattamento proiettano il getto verso i pezzi
da lavorare tramite una girante centrifuga in rapida rotazione oppure tramite aria compressa. | materiali
utilizzati per la graniglia possono essere ghisa, acciaio, vetro e piU raramente ceramica. Questo procedimento
rientra nella categoria delle finiture superficiali. La graniglia € composta principalmente da sferette di acciaio
inox che vengono sparate violentemente tramite aria compressa sui pezzi da lavorare. | pezzi da lavorare,
principalmente molle a compressione di diametro filo superiore a 0,7 mm, vengono posizionati all'interno di
questo macchinario. Per mezzo di un movimento rotatorio del cestello, le molle verranno colpite dalle suddette
sfere in ogniloro punto. Questo procedimento viene eseguito in genere solo sulle molle che hanno attraversato,
tra le loro fasi, le lavorazioni di tempra e rinvenimento. Tecnicamente questa procedura serve a migliorare la
distribuzione delle tensioni superficiali e a compattare le microrotture del materiale causate dai repentini cambi
di temperatura ai quali la molla é soggetta durante il procedimento di bonifica; in questo modo la molla in
questione & resa piU resistente alle sollecitazioni a fatica, mentre la durezza in genere resta invariata, oppure
tale da generare una variazione non rilevabile nei campi di applicabilita con metodo HRC. Alla fine del
trattamento, a causa delle microcavita che si generano e che si sovrappongono l'una con l'altra, si ha come
effetto secondario anche un affievolimento della quantita di luce riflessa sul materiale, conferendo alla
superficie un aspetto simile a quello che si otterrebbe con un processo di satinatura.

Controllo Finale

Una volta che sul lotto sono state eseguite tutte le lavorazioni previste, questo viene depositato davanti al
laboratorio del controllo qualita che provvedera ad eseguire un controllo a campione. Il laboratorio, infatti, & in
possesso di varie tabelle che, a seconda della numerosita del lotto e del grado di precisione richiesto dal cliente,
determinano la numerosita del campione e il numero massimo di pezzi difettosi che in quel campione possono

v

Viale Europa 67 — 83013 Mercogliano (AV)
mail fiorentino.di.nardo@alice.it - PEC fiorentino.dinardo@ingegneriavellino.it — tel. 333.4233711
06/09/2017 7/18



mailto:fiorentino.di.nardo@alice.it
mailto:fiorentino.dinardo@ingegneriavellino.it

4

Bomarte
L’@-
¥ dott. ing. Fiorentino Di Nardo

Tribunale di Avellino — Fallimento .—RF 63/2015

essere presenti. A questo punto gli operatori del laboratorio analizzeranno il progetto della molla e
verificheranno che, nel campione, siano stati rispettati i parametri in esso contenuti. Ad esempio, si testano
tramite calibro le varie dimensioni della molla (diametri, altezze ed altri) e si controlla che tutte le lavorazioni
siano state eseguite nel rispetto dei parametri di progetto. Vi sono infine alcune applicazioni per le quali il
cliente richiede un ulteriore test di compressione. A questo punto il laboratorio esequira, tramite apposito
software, un calcolo teorico dei parametri della molla.

Dopodiché effettuera un test tramite il prova molle.

Questo macchinario & composto da tre misuratori di carico posti su di un basamento, adatti alla misurazione di
tre range di forze differenti. Al di sopra dei misuratori si trovano dei pistoni che permettono di effettuare una
compressione e di misurarne I'entita in millimetri. A questo punto si posiziona la molla sul misuratore di carico
e la si comprime tramite il pistone. In questo modo il software potra calcolare la forza necessaria ad ottenere
una compressione richiesta e potra quindi calcolare i reali valori di costanza elastica e di altri parametri utili che
verranno poi riassunti in un grafico. Una volta esequiti tutti i test, se i risultati saranno stati in linea con le
tolleranze adottate, il responsabile del laboratorio firmera I'approvazione ed il lotto sara pronto per la
spedizione.

4. Laproduzione di
Principali tipologie di molle prodotte da nei siti di Avellino e Luogosano.

Molle a compressione

Le molle a compressione sono le piu
classiche e conosciute dal mercato. La loro
caratteristica e quella di opporsi ad una forza
che agisce parallelamente all’asse della molle
e che tende a comprimere la stessa.

Molle a trazione

Le molle a trazione sono molto simili alle RSN ( }
precedenti con l'unica differenza che W .
oppongono resistenza a forze dirette in ( P \

—

senso contrario rispetto alle precedenti,
ovvero ad un moto di trazione.

Molle a torsione

Le molle a torsione sono molle che pur
presentando le stesse caratteristiche delle due
precedenti tipologie, come le spire e il passo
tra di esse, sono molto diverse dal momento
che si oppongono ad un modo rotatorio
intorno al loro asse, invece che parallelo.

Molle a nastro

Nelle molle a nastro viene meno la tipica
forma della molla. Queste si presentano come
dei nastri le cui caratteristiche di flessibilita
non sono assicurate dalle spire, ma dalla
forma che viene conferita al nastro.

Molle sagomate
Le molle sagomate sono sempre costituite da =~ )
filo metallico, ma assumono delle forme A

diverse rispetto a quelle tradizionali.
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5. Il contesto industriale
ha operato nel settore di produzione di molle con lavorazioni a freddo.
Sebbene possa essere considerato un settore tradizionale, negli ultimi anni é stato attraversato da significative
innovazioni determinate dalle nuove possibilita offerte dall’elettronica e dall'ingresso sul mercato delle
economie emergenti.

L'elettronica

Nonostante le molle siano dei componenti sui quali le possibilita di miglioramento tecnologico siano ormai
praticamente nulle, completamente diverso é il discorso relativo ai macchinari utilizzati per la loro
realizzazione. Fino ad allora, infatti, si trattava di un settore in cui le lavorazioni venivano eseguite su macchinari
ad azionamento meccanico che permettevano una elevatissima produttivita, ma avevano come controparte
lunghissimi tempi di set up. Si trattava, infatti, di macchine automatiche mono attuatore le quali si
caratterizzano per I'avere un unico motore. Questo significava che i movimenti degli utensili lungo i vari assi
della molla, provenivano da un unico albero motore e dovevano essere ottenuti tramite la sapiente regolazione
di varie catene cinematiche composte da camme, manovellismi e ruotismi.

Con l'elettronica, invece cominciarono a diffondersi macchine automatiche pluri-attuatori. In esse sono
presenti molteplici motori, ognuno dei quali lavora su di un asse diverso della molla. Basti pensare che alcuni
impianti particolari, detti spring form, utilizzati principalmente per la lavorazione di molle sagomate, arrivano
ad avere fino a 15 motori che lavorano su di altrettanti assi. In queste macchine, il coordinamento tra i
movimenti dei vari utensili, non & piU ottenuto tramite le catene cinematiche, ma tramite una sincronizzazione
degli azionamenti dei vari motori in gioco, sincronizzazione che avviene tramite software di controllo.

Le economie emergenti

Come la maggior parte dei settori, anche quello delle molle ha dovuto subire la concorrenza dei bassi costi della
manodopera dei paesi in via di sviluppo, in particolar modo della Cina. Questa concorrenza, a differenza di
alcuni settori come quello dell’elettronica, non ha causato lo spostamento pressoché totale della produzione
verso i paesi in via di sviluppo, ma ha solo modificato le strategie competitive interne al settore stesso. Infatti,
la produzione di molti prodotti finiti (quelli ad esempio contenenti molle di piccole dimensioni, ad esempio nel
campo della cancelleria) si & progressivamente spostata verso queste economie e quindi le molle contenute in
essi vengono ora prodotte all'estero. D'altro canto, pero, i minori costi di produzione delle molle nei paesiin via
di sviluppo, e totalmente annullato dai maggiori costi di trasporto dovuti all’alto peso delle molle. Per questo
motivo, ad oggi, non esiste nessuna convenienza nell'importazione di molle dall’estero e quindi, sia le molle di
grandi dimensioni che le lavorazioni personalizzate, sono rimaste sul territorio nazionale e questo ha permesso
alle imprese di questo settore di compensare, in parte, le perdite dovute allo spostamento della produzione dei
suddetti prodotti. Per questo motivo, negli ultimi anni si & assistito ad un cambiamento delle strategie
competitive del settore. Se, infatti, alcune decine di anni fa, la produzione di pochi lotti di elevatissima
numerosita, permetteva il perseguimento di strategie di leadership di costo tramite I'utilizzo di macchinari
dedicati ad elevata produttivita, anche se con lunghissimi tempi di set up, oggigiorno le strategie competitive
si stanno sempre piU spostando sulla differenziazione e sulla ricerca sistematica della qualita. In questo ha
nuovamente giocato un ruolo fondamentale I'arrivo dell’elettronica, che ha permesso la realizzazione di
macchinari altamente flessibili e con tempi di set up molto bassi.

R b b b I I I I S R S b b I
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6. Criteri di stima di macchinari industriali?

Determinare il prezzo di un macchinario di seconda mano & una attivita molto complessa,
che richiede conoscenze articolate ed approfondite sia del comparto produttivo sia del
contesto economico in cui ci si trova ad operare. Molti settori fanno segnare I'assenza dilinee
guida cui riferirsi.

Per determinare un valore di stima ed un prezzo di vendita, che nella maggioranza dei casi

non coincidono, per ciascuna delle macchine oggetto della stima, e utile fissare alcune regole

che possono dare supporto e concretezza, riducendo |'aleatorieta del giudizio.

In primo luogo, si considera la svalutazione immediata della macchina (-20%/ 30%) - i
macchinari perdono circa il 20% del valore appena acquistati, e, complessivamente, il 30%
nel primo anno.

Poi, occorre considerare il grado di diffusione del macchinario (+20%/-10%) — una macchina
rara (per produttore, tipo, accessori...) pud guadagnare o perdere valore. Se € troppo
specifica sara difficile trovare un acquirente. D'altro canto, un macchinario molto comune
perdera il suo valore molto velocemente (perché ce ne sono molte sul mercato).

Quindi il grado di completezza in termini di attrezzatura e accessori (+20%/-10%) — alcuni
accessori possono raddoppiare il valore del macchinario. E molto importante distinguerli per
verificare il valore specifico della macchina. D'altra parte, il prezzo potrebbe essere
abbattuto dalla mancanza di elementi indispensabili per il funzionamento del macchinario.
Comprare una macchina a cui mancano pezzi difficili da sostituire puo essere un grosso
rischio.

L’elemento fondamentale di cui tener conto nel giudizio di stima € I'eta in anni e le ore di
lavoro (-50%) — forse uno dei criteri piUu importanti. Alcuni modelli si svaluteranno piu
velocemente (tecnologie avanzate e leggere); altri lo manterranno piU a lungo (tecnologie
pesanti). Le ore di lavoro spesso sono il modo migliore di esprimere le reali condizioni di un
macchinario. E comunque importante cercare di scoprire quanti turni di otto ore filate sono
stati coperti.

Altro aspetto fondante e quello della manutenzione, aggiornamenti, standard (+40%/-
30%) — Un macchinario con una buona manutenzione mantiene il suo valore essenziale. Un
diario di manutenzione ben tenuto, riparazioni, revisioni e aggiornamenti hanno tutti un
grande impatto sul prezzo finale. Le aziende richiedono macchinari aderenti agli standard, e
comunque alcuni rivenditori aggiornano i loro macchinari, altri li lasciano nella condizione
originaria.

Vanno senz'altro considerati i costi di acquisizione, messa a nuovo e condizioni di vendita.
(-15%) — Ogni vendita implica naturalmente dei costi associati (smontaggio, carico,
trasporto, installazione). Se la proporzione di questi costi & importante, allora avranno un
maggiore impatto sulla decisione di un acquirente che considera solo il prezzo di vendita. Se
i costisono troppo alti vale la pena di accordarsi col venditore per dividerli, o trovare soluzioni
che facilitino smantellamento e carico.

2 Bibliografia: Progettazione degli impianti industriali — Prof. Marco Garetti — Politecnico di Milano; Sito ANIA;
La Direttiva Macchine.
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A meno che non si tratti di macchinari seminuovi I'ammortamento incide poco sulla
determinazione dei valori (-5%) — Uno degli argomenti deboli riguardo al prezzo di un
macchinario. Una macchina viene acquistata e si ripaga negli anni successivi. Alla fine di
questo periodo la macchina non ha piU valore dal punto di vista contabile, ma mantiene un
valore produttivo.

Nelle procedure di vendita giudiziarie, solitamente, gli impianti e/o i macchinari non sono in
esercizio, non é possibile accertarsi della qualita della macchina, in termini di affidabilita,
produttivita, sicurezza, etc., e, quindi, non si € in grado di fornire garanzia circa |'assenza di
vizi occulti (-15%) — Il valore potra essere ridotto del 15%/20% per la mancanza di garanzia
di assenza di vizi occulti. Si sottolinea che i beni, macchine e/o impianti, sono stati valutati
“cosi come sono”, senza garanzia alcuna di funzionamento (per la impossibilita di verificarne
la funzionalita e la qualita della produzione, poiché gliimpianti non erano in esercizio).
Infine, ma non per ordine di importanza si devono considerare gli aspetti relativi agli
Standard di sicurezza — D.P.R N. 459 del 24.07.1996 - Direttiva 2006/42/CE — Testo Unico
per la Sicurezza (D.lgs. 81/2008) — Considerando che la vendita dei macchinari avviene entro
i confini di una procedura fallimentare, giocoforza, non € possibile fornire alcuna garanzia in

ordine alla rispondenza delle apparecchiature alle norme sulla sicurezza delle macchine,

vigenti in Italia o in qualsiasi altro stato, ovvero, sara responsabilita del commerciante e/o

dell'utilizzatore rispettare le norme che vigono ove i beni saranno utilizzati e/o

commercializzati, nessuna esclusa.

Per la stima di macchinari ed impianti € necessaria un‘attenta raccolta di dati tra cui
Iinventario e un‘analisi dettagliata delle caratteristiche tecniche e tecnologiche dei beni;
soprattutto si dovra approfondire I'aspetto inerente |'utilizzo e le finalita produttive di tale
macchinario o impianto.

Tra le caratteristiche tecnico costruttive di basilare importanza, sara il reperimento di
eventuali schede tecniche acquisite all’atto dell’acquisto del bene o di rapporti di conformita
che attestino eventuali e successive modifiche, implementazioni, o sostanziali manutenzioni
straordinarie che possono avere modificato il macchinario in esame.

Spesso, per una piU accurata valutazione, saranno utili i progetti costruttivi (d'obbligo per
recenti impianti).

Le attuali normative (direttiva macchine) hanno lo scopo di precisare e raccogliere
classificazioni, procedimenti esecutivi, metodi di calcolo e di prova per la corretta redazione
dei progetti delle costruzioni in acciaio e per la loro buona esecuzione

Spesso trascurati ma di fondamentale importanza per la corretta valutazione dell'impianto
e macchinario, i costi di manutenzione.

Gliinterventi di manutenzione, programmati o straordinari, possono far raggiungere al bene
livelli eccellenti di rendimento e di efficienza produttiva o solamente di mantenere nel tempo
il valore.

La valutazione dei costi di manutenzione sara influenzata in maniera rilevante dalla presenza
effettiva sul mercato esistano dei beni analoghi per caratteristiche, rendimento, di pari
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capacita produttiva e qualitativamente omogenei; verosimilmente con un maggiore livello
tecnologico e con minori costi di gestione.

L'uso del macchinario determina il cosiddetto degrado d'uso che é rappresentato nel
diagramma seguente.

Nel tratto terminale del grafico, evidenziato dalla freccia, &€ evidente come la linea non vada
a chiudersi sull’asse x (valore zero) ma si interrompa prima, evidenziando il valore residuo.

Diagramma tipo del degrado d'uso

2000

1500 /_\\\
1000 \
500 O—0—0—0—0—0—20

anni

7. L'incidenza della manutenzione nella valutazione del macchinario

Due parametri che direttamente concorrono alla caratterizzazione di un macchinario o di un
impianto sono:

Efficienza, che rappresenta fondamentalmente la capacita di “azione” o di produzione con la
massima efficacia e con il minimo di scarto, di spesa, di risorse e di tempo impiegati.
Affidabilita, con la quale si intende la probabilita che il macchinario o impianto funzioni
correttamente a regime, senza il verificarsi di interruzioni di produzione imputabili e/o
dovute a guasti, per un tempo assegnato, in predeterminate condizioni ambientali.

Tali parametri possono essere mantenuti a livelli elevati attraverso lo studio e I'applicazione
di un piano di manutenzione che preveda interventi ordinari nel tempo e/o interventi
sostanziali di modifica in caso vengano meno i parametri sopra citati.

Di sequito e riportato un grafico (Figura 2) in cui, fissati sull'asse y il valore del macchinario e
sull’asse x il tempo in anni della vita dello stesso, siipotizzano, con interventi mirati a cadenza
periodica, indicati in figura con “"A” e “B”, due interventi sostanziali che mostrano come
Iincidenza del degrado d'uso, espressa dalla pendenza della linea, si modifichi
sostanzialmente mantenendo il valore del bene.

\ Soglia di valore
—
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Incidenza dell'intervento manutentivo
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Il punto di discontinuita A rappresenta il primo intervento manutentivo: si pud notare un
sensibile incremento di valore aggiunto del macchinario. Successivamente, il degrado d'uso
fa il suo corso e la retta in discesa testimonia tale evoluzione, fino a B. Il secondo intervento
manutentivo sostanziale consente di avere un certo delta di valore aggiunto che nella stima
del valore ad uso concorrera ad una maggiore valorizzazione del bene.

8. L’obsolescenza nella valutazione del macchinario

L’evoluzione tecnologica, fenomeno a cui sono soggette tutte le tecnologie, puo essere
descritto attraverso il miglioramento graduale dei parametri di prestazione o performance
tipici delle tecnologie (per esempio l'aumento della velocita di calcolo nel caso di
microprocessori, 'aumento della potenza specifica nel caso di un motore, la velocita dilavoro
nel caso di una macchina utensile, ecc....). Questi parametri possono avere sia una valenza
tecnica, sia una valenza economica (possibilita, ad esempio, di ottenere le stesse
performance a costi inferiori).

Poiché, in particolare nel campo della produzione industriale, il progresso tecnologico
assume principalmente una valenza economica e si manifesta attraverso la riduzione dei
costi dei prodotti o dei servizi, il concetto di obsolescenza e sostanzialmente riconducibile al
solo aspetto economico del progresso tecnologico: un bene materiale & da considerarsi
obsoleto e il suo utilizzo non & pil economicamente vantaggioso quando il suo impiego
comporta costi superiori ai costi globali di acquisizione e mantenimento aggiornata.

Altri  parametri, che determinano un forte incremento dell'obsolescenza del
macchinario/impianto sono le direttive particolari come ad esempio la direttiva macchine
CNR UNI 10011 o le norme per la sicurezza degli impianti (Legge n° 46/90) che impone
obblighi con raccolta di classificazioni e di procedure per la corretta realizzazione, nonché le
piU recenti Direttiva 2006/42/CE — Testo Unico per la Sicurezza (D.lgs. 81/2008).
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Valori di mercato e prezzo piu probabili dei macchinari

| termini (estimativi) oggetto del contendere, che dovrebbero essere noti agli addetti ai lavori
sono “Prezzo” e “Valore di Mercato”, tuttavia, a volte, si confondono il prezzo con il valore di
mercato redigendo Rapporti di Valutazione secondo i prezzi e non secondo il valore. Tali
Rapporti dovrebbero spiegare che le Valutazioni sono state redatte in si tal modo, per non
confondere |'opinione pubblica o di chi legge il rapporto, anche se la stima sta nel ricercare,
secondo il criterio adottato, il probabile prezzo che potrebbe essere pagato.

a. Definizioni
1. Valore di Mercato:

E l'aspetto economico che cerca di prevedere il probabile prezzo equo, attribuibile ad un
bene in un determinato mercato di scambi. “Corrisponde alla somma di denaro a cui il bene
potrebbe essere compravenduto, alla data della valutazione, fra un venditore ed un
acquirente entrambi interessati alla transazione, dopo un’adeguata commercializzazione,
assumendo che le parti agiscano in modo informato, prudentemente e senza costrizioni.”
(IVS3 3.1 —EVS4-t-2012 S1 TEGOVAS)

2. Prezzo:

Prezzo e il termine usato per definire I'ammontare richiesto, offerto, o pagato, per un bene
o servizio. |l prezzo di vendita &€ un fatto storico, sia questo reso pubblico, o tenuto
confidenziale. Per motivi legati alla capacita finanziaria, a motivazioni, o particolari interessi
da parte del venditore e/o dell’acquirente, il prezzo pagato per beni o servizi, pud o non puo,
avere alcuna relazione con il valore che puo essere attribuito ad altri beni, o servizi. Il prezzo
€, comunque, generalmente un‘indicazione relativa al valore attribuito a beni o servizi,
pagato da un particolare acquirente e/o venditore, in particolari condizioni/circostanze. (IVS
GAVP® 4.2)

3. Costo:

Il costo e I'importo necessario per creare o produrre il bene o servizio. Quando quel bene o
servizio & stato completato, il suo costo e un fatto. Il prezzo é relativo al costo in quanto il
prezzo pagato per un bene o servizio diventa il suo costo per I'acquirente. (IVS GAVP 3.4.4.3)

Sulla base delle considerazioni tecnico-economiche svolte e degli elementi raccolti nel corso
dei sopralluoghi effettuati ai siti produttivi di Avellino e Luogosano (AV), sono stati
determinati i valori piU probabili di stima dei macchinari ed i rispettivi prezzi di vendita
risultati dalla applicazione pratica di quanto prima esposto.

Per il dettaglio si rinvia alle tabelle analitiche di cui all’Allegato.

3|VS, International Valuation Standards

4EVS, European Valuation Standards

5TEGoVA, The Euopean Group of Value Associations

6 GAVP, stands of Generally Accepted Valuation Principles
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10. Conclusioni
llnuovo prezzo di vendita, dopo i precedenti esperimenti, & stato aggiornato alla data attuale
(settembre 2017) al fine di tener conto dell’ulteriore intervallo di tempo trascorso e della
progressiva obsolescenza correlata, in aggiunta alla inevitabile perdita di efficienza delle
attrezzature per il protrarsi del fermo.
| nuovi prezzi di vendita sono stati ottenuti applicando ai prezzi precedenti, allorquando &
stata esperita una vendita per lotti ottenuti aggregando macchinari e/o componenti per
utilita funzionale o per specificita, ulteriori coefficienti di riduzione variabili nell'intervallo
20% + 40% applicati tenendo conto della reale funzionalita del bene e della possibilita di
reinserimento in un ciclo produttivo.
Il nuovo esperimento di vendita prevede che ogni singolo macchinario sia vendibile
singolarmente, non pib aggregato ad altri, questo per agevolare I'accesso ai beni e consentire
agli interessati di produrre offerte solo per il macchinario di specifico interesse.
Tale scelta ha determinato N. 228 ID, uno per ciascun macchinario residuo non ancora
venduto.
L'importo complessivo € pari ad Euro 381.279,38
Si fa riferimento ancora una volta a quanto dettagliato nel precedente paragrafo “Criteri di
Stima di macchinari industriali”, al paragrafo # 6 (pag. 10):

svalutazione immediata della macching;

grado di diffusione del macchinario;

grado di completezza in termini di attrezzatura e accessori;
etain anni e ore di lavoro;

costi di acquisizione, messa a nuovo e condizioni di vendita;

1.
2
3
4
5. manutenzione, aggiornamenti, standard;
6
7. vizi occulti;

8

standard di sicurezza — D.P.R. n. 459 del 24.07.1996 - Direttiva 2006/42/CE — Testo
Unico per la Sicurezza (D.lgs. 81/2008).

Il prezzo complessivo per la nuova vendita atomistica, riportato analiticamente nelle tabelle
allegate, risulta pari a:

Categorie — Lotti N. 1 + N. 228 Prezzo di vendita

Macchinari, impianti, attrezzature. Euro381.279,38

11. Lotto rottamazione

E stato costituito un lotto denominato “Lotto rottamazione” che contiene materiali,
attrezzature, macchinari, componenti sicuramente di nessun interesse e non suscettibile
di qualsivoglia reimpiego in produzione.
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L'obiettivo e quello di ricavare dalla vendita di questo lotto il massimo possibile come
MPS (materie prime secondarie).
Il prezzo di tale lotto e stato determinato in Euro 4.459,20

k %k k %k k k 3k %k %k %k k k 3k %k %k *k k )k 3k %k %k ¥ ¥ %

12. Veicoli—ID 286 —ID 288 —ID 291
Il veicolo IVECO 120 ELP 21P TG CP982DN, anno 2004 € stato venduto, pertanto, nella
nuova asta saranno posti in vendita i veicoli residui che sono:

sito Avellino
1. FIAT DOBLO' TG DFo23DR, anno 2006;
2. IVECO TELONATO TG DDo23PA, anno 2006;
3. FIAT QUBO TG EG856PW, anno 2011;

| veicoli di cui ai numeri da 1. a 3., siti in Avellino, sono in condizioni di commerciabilita,
poiché sufficientemente ben conservati.

In considerazione del tempo trascorso e, anche in questo caso, dell'inutilizzo e delle
conseguenti ulteriori manutenzioni necessarie, si ritiene opportuno applicare una riduzione
sul prezzo determinato precedentemente.

Pertanto, i prezzi risultano i sequenti:

1. FIATDOBLO' TG DFo23DR Euro 1.820,00
2. IVECO 120ELP 21P TG CP982DN Euro 3.840,00
3. FIAT QUBO TG EG856PW Euro 3.900,00

Totale Euro 9.560,00

13. Rimanenze di magazzino

Rilevato che non vi é stata alcuna manifestazione di interesse per le rimanenze di
magazzino nel corso delle precedenti aste, si e ritenuto di suddividerle in n. 2 tipologie:
1. Nastro per molle;
2. Filo per molle;
in questo modo gli eventuali interessati avranno la possibilita anche di accedere all'una o
all'altra tipologia di materia prima.
Ovviamente, anche in questo caso sono stati applicati dei coefficienti riduttivi del presso,
ottenendo i seqguenti valori:
1. Nastro per molle =» Euro 18.818, 40;
2. Filo per molle = Euro 30.741,94.
Per un totale di Euro 49.560,34.
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Criteri di stima

Le rimanenze di magazzino rappresentano i beni non durevoli, destinati alla produzione e alla

vendita; sono beni che si riferiscono infatti, a cicli produttivi non conclusi.

Come previsto dalla normativa civilistica, le rimanenze sono valutate con il criterio del costo:
a. Costo diacquisto;

b. Costo di produzione.
Il costo di acquisto € il prezzo di acquisto, ovvero I'importo che si dovrebbe desumere dalla fattura
emessa dal fornitore.
Il costo di produzione ¢ I'insieme delle spese sostenute dall'impresa per la produzione del bene.
E formato da:
v costo dei materiali utilizzati;
costo della manodoperg;
costi indiretti relativi alla produzione;

AR

quota delle spese generali imputabili alla produzione (compresi gli ammortamenti di
eventuali beni strumentali utilizzati per |la produzione).

Nella nostra fattispecie ci riferiremo al costo di acquisto, trattandosi di MP (materie prime) e non di
semilavorati e/o di prodotti finiti non consegnati.

Poiché non é stato possibile ottenere alcun documento che potesse far risalire alle quantita, alle
tipologie ed ai prezzi, sono state condotte indagini presso produttori e/o rivenditori di MP per la
produzione di molle per rilevare i prezzi correnti di materiali analoghi a quelli rinvenuti presso le sedi
operative

Nella valutazione, ovviamente, si & tenuto conto delle condizioni di conservazione, dell’et3, della
tipologia, della utilizzabilita delle MP.

Pertanto, mentre in alcuni casi € stato ritenuto corretto ed opportuno applicare una minima
riduzione (~ 15%) rispetto al valore di mercato a nuovo, in altri & stato operato un ben maggiore
abbattimento del valore, in alcuni casi, infine, si & stimato il mero valore di rifusione (come MPS:
materia prima seconda).

Infine, per correttezza professionale, si segnala che alcuni casi, pochissimi, non essendo stato
possibile rilevare con certezza oggettiva le masse delle MP si & proceduto per confronto con altre
bobine per le quali era certo il dato di massa, attenendosi al “Principio della Prudenza”.

All'esito di tutto il lavoro eseguito, nel mese di settembre 2016, si ottenne il piu probabile valore di
mercato delle MP rilevate presso i siti produttivi di Pianodardine (AV) e di Luogosano (AV) di

che risulto pari a: Vim = Euro 165.201,13.

Si é reso necessario aggiornare nuovamente detto valore poiché, inevitabilmente, il tempo intercorso
ha determinato un decadimento delle caratteristiche fisiche e meccaniche dei materiali, riducendone
in maniera significativa I'utilizzabilita e, quindi, 'appetibilita da parte del mercato di riferimento.

Prezzo di vendita

Rimanenze di magazzino Euro 49.560,34
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Le risultanze delle valutazioni eseguite con i criteri descritti ai paragrafi precedenti sono
quelle che si riportano di seguito.

Il dettaglio si rileva dalle schede che costituiscono parte integrante ed essenziale della
presente relazioni di CTU.

14. Riepilogo
) ] , Prezzo di Vendita
Categorie Dislocazione .
Atomistica

Macchine, impianti, Avellino — Luogosano —S. Giuliano

, €381.279,38
attrezzature Milanese
Rottamazione Avellino - Luogosano € 4.459,20
Veicoli Avellino € 9.560,00
Rimanenze magazzino Avellino — Luogosano € 49.560,34
Totale Euro 444.858,92

Ringrazio per la fiducia accordata e resto a disposizione per qualsiasi ulteriore chiarimento,
precisazione e approfondimento dovesse ritenersi utile.
Mercogliano, 06.09.2017.

ILCTU
dott. ing: Fiorentino Di Nardo

e

Allegati: c.s.m.

/ xig=17
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