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I nuovi cen-
tri di rettifi-
ca possono
avere piu
mole in
macchina,
svolgendo il
numero
massimo
d’operazio-
ni e deter-
minando
'aumento
della flessi-
bilita e del-
la tipologia
di produ-
zione

Per fareil punto sulle tendenze
verso cui s stsamuovendoil settore
dellerettificatura, sotto |’ aspetto
tecnico etecnologico, maanche
commercialeed ecologico, Rivista
di MeccanicaOggi haorganizzato
unaTavolarotondaalaquale hanno
partecipato acuni dei protagonisti
del comparto. | partecipanti S Sono
confrontati sutematiche quali il
rendimento del processo, le
problematicheei vantaggi nella
rettificaturaad atavelocita, le
ripercussioni sul settore causate
dall’ avvento sul mercato di
macchine combinate di tornitura-
fresaturache permettono di finireil
pezzo abordo dellastessa
macchina, I” evoluzione degli

utensili intermini di materiali edi
geometrie maanchele conseguenze
che questo hadeterminato sul
mercato dellemoleedelle
rettificatrici, i dispositivi adottati per
il controllo dimensionaledel pezzo
per ridurregli errori imputabili al
consumo delle moleeottimizzarne
il processo, |e problematiche che
emergono nelle operazioni di
ravvivaturae sagomaturadellemole
e, infine, I’ aspetto ecologico
imputabileall’ utilizzo del fluido da
taglio nellarettifica. All’ incontro
sono intervenuti: Gianluigi Bristot,
direttore commerciaedi Officine
Monzesi; Ezio Copaloni, technical
engineering di Tyrolit Mole
Abrasivi; Federico Favretto,

Levoluzione

del processo di
rettificatura ha avuto
influenze anche
nello sviluppo
tecnologico e
commerciale di
settori correlati:
dalla realizzazione
degli utensili alle
operazioni per

il controllo
dimensionale

del pezzo fino ad
arrivare alle
implicazioni
ecologiche. Un
quadro completo
della situazione
attuale tracciato da
alcuni protagonisti
del settore

presidentedi Favretto; Giancarlo
Gianaroli, responsabiletecnico-
commercidleArealtaiadi Morarg;
Oreste Gorgeti, responsabile vendite
di Viotto; Andrea Guidotti, project
manager Areasistemi di Balance
Systems; Giuseppe Rastelli,
responsabile tecnico-commerciae
di OfficineMeccaniche G. Rastelli e
di Minini 2000; Alessandro
Sanclemente, addetto commerciale
di Synergon; Giuseppe Somenzi,
product manager di Saint Gobain
Abrasives; Adriano Suppini, sales
and marketing manager grinder
productsdi Marposs; Alberto
Tacchella, presidente di Tacchella
Macchine; Marco Tagliabue, export
manager di RosaErmando. Il ruolo
di moderatore dell’ incontro e stato
svolto daRoberto Pacagnella,
professore ordinario pressoil
Dipartimento di Meccanicadel
Politecnico di Milano.




Roberto Pacagnella, professore
ordinario presso il Dipartimento
di Meccanica del Politecnico di
Milano, é stato il moderatore
della Tavola rotonda.

Pacagnella: Inizio conuna
provocazione. In questi anni
abbiamo assistito a una grande
evoluzione delle macchine utensili.
E opinione abbastanza diffusa che
lerettificatrici non s siano pero
evoluteallo stesso modo, pur
essendosi giovate dell’ avwento del
CN. E questo anchenel campo delle
mole, ses pensa all’ evoluzione che
hanno avuto gli utensili incarburi in
questi ultimi anni intermini di
geometrie, di qualitaedi
rivestimenti. Emergeuna
sensazionedi controtendenza...

Sanclemente: | nuovi centri di
rettificapossono avere pitmolein
macching, svolgendo il numero
massimo d’ operazioni e
determinando I’ aumento della
flessibilitaedellatipologiadi
produzione. Per lapiccola
produzione, soprattutto nel caso dei
terziti, ¢’ il vantaggio di adattarela
macchinaalle proprie esigenze. Per
I ataproduzioneci si orientaverso
lalineadi rettificacompletamente
automatizzata, tramite
un'’interfacciacon sistemi di
carico/scarico edi misurazione. |
motori lineari sono poco utilizzeti
nellerettificheintondo acausadella
lunghezzadi corsalimitata; Junker,
azienda che distribuiamo, haoptato
per I'idrodinamica: costi inferiori,
minoreassorbimento alivello
energetico, meno difficoltanella
protezione del movimento degli
ecosti minori nel montaggio e

nell’ assistenza.

Rastelli: Non éverochele
rettificatrici non s siano evolute.

Al contrario, e stato fatto molto.
Unavoltaeradiffusal’ opinioneche
larettificatricefossel’ ultima
macchinaaentrarein officina. Oggi,
non epitl cosi. L'innalzamento della
qualitas sviluppaanchene
terziario, chedi conseguenzatendea
speciaizzars. Inoltre, S osservala
scomparsadei rettificatori
specializzati, sostituiti daoperatori
ingrado di gestiretuttele macchine,
affiancati daoperai chesi limitanoal
carico/scarico dei pezzi. Sono
fenomeni correlati, dovuti ala
nascitadellarettificatrice adattaa
svolgere compiti specifici con
produttivitaimportanti. Per i
costruttori € un grandeimpegno
perchérichiedetecnologierapideed
efficaci; il personale deve essere
motivato per il perseguimento

dell’ obiettivo “rettificatrice
speciale’ ed éfondamentaela
continuaricercadellaquditadel
materiali. Queste sono macchine
cherichiedono anche unimportante
servizio di post-vendita, conla
capacitadi fornire consulenzeai
clienti sull’ uso dellarettificatrice.

Suppini: Lamacchinaad ata
produzione & spesso dotatadel

nostri dispositivi di misura,
equilibraturae controllo automatici
per cui nonrichiedepitiun
operatore specifico. Lagrande
evoluzionenel campo delle
rettificatrici intondo hafatto si cheil
pezzo darettificare non ruoti pit
intorno all’ asse bensi vengano
eseguitelavorazioni di tipo orbitale.
Semprenell’ elevataproduzionesi &
vistaunacrescitaesponenziaenelle
capacitadi taglio e produzionedella
macchina, legateal raggiungimento
dellaqualitarichiestaal tipo di
macching, in considerazione del
fetto chelavoranel micro, con
elevatavelocitadi asportazionee
riduzione del tempo-ciclo. Altre
migliorieriguardano lapresa
singoladel pezzo, con conseguente
maggiorepossibilitadella
macchina, ches egiovatadella
moltiplicazionedegli ass.

Gianarali: Il grosso sdto
tecnologico dellerettificatrici e stato
il passaggio dallamacchina
idraulicaaquellaacontrollo
numerico. C' &, inoltre, unatendenza
alariduzionedelle prese del pezzo,
tramite macchineapit unitadi
lavoro, il chemigliorale prestazioni

dellamacchina, rendendolaperd pit
complessa, equesto ein
controtendenzarispetto ala
riduzionein atto della
professionditadel personale.
Questo fenomeno determinala
richiestadi macchine semplici, e
proprio per questo motivo abbiamo
creato unalineadi macchinead
autoapprendimento dedicate

all’ attrezzeriaepiccoli lotti.

L’ erosionedal basso, provocata
dall’ingresso dei torni nel settore, ha
determinato larichiestadi un
aumento dellaprestazione della
rettificatrice spingendo laricerca
verso performance pitl elevate, pur
nell’ambito di consolidate
tecnologietradizionali. La
diminuzione delle prese del pezzo
riguardale macchinead alta
produzione, cherichiedono
personale qualificato: ed € questo
che & spesso domandato a
costruttore, soprattutto per la
manutenzioneeil mantenimento
dellafunzionaitadellamacchina
nel tempo, i contratti di
manutenzione Sono SPesso richiesti
findall’' atto d' acquisto della
macchina.

Tagliabue: Nel settore dellarettifica
per piani, notiamo unasuddivisione
macroscopica: lamacchinada
attrezzeria, che deve essere
flessibile, accessibileapiu
operatori, equindi di facile utilizzo;
lamacchinaad altaproduzione, che
deveesserein grado di lavorare con
cicli automatizzati e non presidiata
dall’ operatore. Larichiestadi
personde qualificato dipende quindi
dal settore preso in considerazione.

Gianluigi Bristot, direttore com-
merciale di Officine Monzesi
(progettazione, produzione e
commercializzazione di rettifi-
catrici senza centri di tipo con-
venzionale e a CN).

I motori
lineari sono
poco utiliz-
zati nelle
rettifiche in
tondo a
causa della
lunghezza
di corsa
limitata

Lerosione
dal basso,
provocata
dallingres-
so dei torni
nel settore,
ha determi-
nato la
richiesta di
un aumen-
to della
prestazione
della rettifi-
catrice
spingendo
laricerca
Verso
performan-
ce piu ele-
vate, pur
nell’ambito
di consoli-
date tecno-
logie tradi-
zionali.
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Lautoma-
zione e
sempre piu
spinta,
determi-
nando I'e-
stinzione
dellopera-
tore spe-
cializzato e
la conse-
guente
semplifica-
zione nel-
Putilizzo
della mac-
china

Lafferma-
zione del
CBN vetrifi-
cato si
determina
sulle alte
produzioni
e sui grandi
lotti, dove
nascono
macchine
apposita-
mente con-
cepite che
usano l'olio
integrale
quale
lubro-refri-
gerante

Con|’ingresso dell’ elettronica
applicataallerettificatrici per piani
siamo entrati, ad esempio, nel
settoredellacoltelleriaindustriale,
doveerichiestalaprofilaturadella
mola. Per quantoriguardale
persondizzazioni, lanostrafilosofia
S basasullacostruzionedi
meacchine standard, delegando alla
sceltadegli accessori il compitodi
diversificarel’ offertaper soddisfare
lediverseesigenze.

Tacchella: Potrebbe sembrarevero
cheinquesti ultimi anni le
rettificatrici non hanno subito

un’ evoluzionefortedal punto di
vistatecnologico, mainreatai
costruttori leader di questotipo di
macchine hanno lavorato sodo per
arrivareade risultati importanti. La
TacchellaMacchine, per esempio,
negli ultimi 6-8 anni ha
completamente rivoluzionato lasua
gammadi macchine presentando
modelli chevanno dalle
apparentemente semplici ma
sofigticaterettificatrici elettrichea
utilizzo universale comandate da
microprocessorefinoai centri di
rettificaturaad dtavelocitacon
mole CBN che permettono di
lavorarein un solo piazzamento
pezzi molto complessi. Quindi,
posso affermare che non siamo stati
fermi matante energie sono state
spesein ricerca; cito solo per
riassumerei temi principali:
idrostatica, sensoristica,
microprocessori di comando,
strutture delle macchine,
elettromandrini, ecologia, ecc.; tutti
argomenti che hanno subito
sviluppi.

Copaloni: Tyrolit costruisce mole
in abrasivo convenzionaleein
superabrasivo. In questo settore
stiamo assistendo aun cambiamento
di tendenza, in quanto I’ evoluzione
tecnicaeleesigenzedi mercato
comportano unariduzionedel
consumo dei prodotti abrasivi
convenziondi, per esempiolemole
inossidod’ aluminio, sostituendoli
in misurasempre maggiore con
utensili abrasiviin CBN. La
clientelaéorientataversola
richiestadi molesemprepil
performanti. Le nostre proposte, in
collaborazione coni costruttori di
rettificatrici, pertanto vanno sempre
pitversol’impiego di molein CBN
siaalegante ettrodeposto siaa
legante ceramico e quindi
profilabile.

P

Ezio Copaloni, technical engi-
neering di Tyrolit Mole Abrasivi
(azienda del gruppo Swarovski,
produzione di utensili abrasivi
rigidi convenzionali e diaman-
tati, fornitore di sistemi globali
nel campo della rettifica).

Guidotti: Balance Systems progetta
e produce apparecchiature ausiliarie
per rettificatrici, che svolgono tre
funzioni primarieinununico
sistemaintegrato: equilibratura
automaticadellamola, controllo di
taglioinariasul pezzoesul
diamantatore, misuradimensionale
Siain processo che post-processo.
Cio chevienerichiesto al nostri
sistemi é soprattutto di consentire

I’ adattabilitaautomaticaal

processo. Tuttelefunzioni che
subentrano nei vari momenti del
ciclodi lavorazione devono averela
caratteristicadi adattars in modo
ottimo alle prestazioni richiestein
termini di precisione, velocitadi
rispostae affidabilita. Notevole
evoluzione hanno leinterfacce-
operatore cherichiedono di
monitorare un NUMero sempre
maggioredi informazioni in modo
semplice ed ergonomico. Infine, &
sempremaggiorel’ esigenzadi
funzioni di programmazione
remota, diagnosticae manutenzione
preventiva.

Gorgati: Lenostre macchine,
rettificatrici amole contrapposte per
produzioni di grandissimaserie,
sono semprededicatea pezzo che
deve esseremesso inlavorazione.

L’ automazione & sempre pitl spinta,
determinando |’ estinzione

dell’ operatore specidizzato ela
conseguente semplificazione

nell’ utilizzo dellamacchina. Questo
fenomeno comportaun’ interfacciae
un'’ elettronicasemprepitl
immediata, connessadlaricerca

dellaqualitaedeletolleranze
ristrette sullaproduzionedi grande
serie. Lafunzione principale per

|” ottenimento di talerisultato il
controllo dellaquota.
L’introduzione di nuovi materiali
abrasivi abasso consumo comeil
CBN haavuto unruolo
fondamentalein questo campo.

Bristot: Produciamo rettificatrici
senzacentri idoneedlarettificain
passataper particolari

monodiametri e atuffo per
particolari con pitidiametri. La
nostra produzione contempla
forniture di macchine convenzionali
epiu sofisticate, acontrollo
numericodala9ass. Ultimamente
abbiamo notato un regresso nella
venditadi macchineCN nelle
aziendemedio-piccolequale
conseguenzadellacontrazionedelle
disponibilitafinanziarie. Siale
macchine convenzionali chele
macchinea CN sono molto precise,
echiaro chele macchineaCN sono
pitiflessibili e predisposte aricevere
periferichedi carico e scarico,
autonomia, misuratori post-process
erenderle completamente autonome
con considerevolerisparmio di
mano d’ opera.

Somenzi: Nel campo dellemole
abrasive, daacuni anni hapreso
avwvio unafortericerca, chehadato
dinamicitaaun settore abbastanza
statico. Dopo I'invenzioneedil
lancio del CBN alcuni lustri or sono,
eseguito negli ultimi anni lo studio
di abrasivi convenziondi piu
performanti, comegli ossidi di
aluminio cosiddetti ceramicati (sol-
gel, seeded gel), materiali che hanno
conquistato il mercatoin tutti i
principali campi di applicazione del
processo di rettifica. Intermini di
massimaprestazione, Siaper
asportazione siaper rendimento
complessivo, il leader del settoree
rimasto comunqgueil CBN, purchéeil
suo utilizzo siaeconomicamente
giudtificato. L affermazione del
CBN vetrificato s determinasulle
ateproduzioni e sui grandi lotti,
dove nascono macchine
appositamente concepite che usano
I’oliointegrale qualelubro-
refrigerante. Maancheil CBN
legato gal vanicamente sta
conquistando nuovi spazi
soprattutto per laproduzionedi
grandissime serie. Tuttavia, ripeto, il
campo di maggiore evoluzione
riguardagli abrasivi ceramicati.
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I clienti
richiedono
di caricare i
pezziin
macchina
una sola
volta, con-
centrando
su una sola
macchinail
piu grande
numero
possibile di
lavorazioni
di sgrossa-
tura, finitu-
ra o super-
finitura

L’alta velo-
cita di retti-
ficaal
momento e
stabilizzata
trai63 e gli
80 m/s per
gli abrasivi
convenzio-
nali ed il
CBN vetrifi-
cato, men-
tre peril
CBN elet-
trodeposto
lagamma é
tragli80ei
130 m/s.

Federico Favretto, presidente di
Favretto (produzione di rettifi-
catrici per piani e profili con
testa orizzontale e universale).

Pacagnella: Nel primo giro di
Tavola abbiamo parlato del settore
dellarettificatura, ora aggiungiamo
qualcosa sullemolein particolare.

Sanclemente: I CBN haridottoin
partei problemi di consumo edi
ravvivaturadellemole, favorendo le
grandi serie. C' éancoraun limite
sui costi per lepiccoleemedie sevie.
Nellarettificaintondo conCBN s
raggiungono velocitadi taglio di
140 m/s. Per larettificadi interni,

I’ evoluzione delle moletradiziondi
con pill capacitaabrasivae meno
ravvivature ne hadeterminato la
posizione prevalentein questo
settore.

Tacchella: Letendenzedei due
settori nel quali lanostraazienda
operasonodiverse. Per le
rettificatrici universali ci s orienta
versolafacilitad usoeil
riattrezzaggio veloce della
macchinaper I’ uso daesterno a
interno, verso lariduzione dei tempi
elafamiliaritanellaconduzione
dellamacchina. Nell’ dtro settore,
quellodellerettificatrici dadta
produzione, latendenzavaricercata
nell’ aumento dellaproduttivita,
anche selerichieste sono differenti,
asecondadei divers settori acui €
destinatalamacchina. | nostri clienti
ci richiedono di caricarei pezzi in
macchinaunasolavolta,
concentrando su unasolamacchina
il piti grande numero possibiledi
lavorazioni di sgrossatura, finiturao
superfinitura. Inoltre, émolto
importantelapossibilitachela
macchinasi configuri
automaticamente, i tempi di
settaggio dellamacchinadevono
essereridotti d massimo. In questo

panorama, le mole hanno unruolo
fondamentaleei loro recenti
sviluppi verso prestazioni elevate
hanno sicuramente aiutato ad
aumentare lacompetitivitadel
processo di rettifica. Nell’industria
automobilistica, dasempre attenta
agli sviluppi nel campo degli
utensili, ¢’ eunaforte spintaversole
mole CBN, mole per lavorazioni a
grossaasportazioneconi loro limiti
per esempioin certi cas
dell’impossibilitaaessere
diamantate, per cui devono essere
rimandateal costruttore. Altro
problemaél’ inquinamento. Stiamo
sviluppando latecnicaM QL
(Minimun Quantity Lubrication),
che permettedi lavorare semprein
atavelocitaattraverso nebbie

d alio.

Rastelli: Laprincipaletendenzanel
campo dellemoleequelladi voler
osservare con moltaattenzioneil
cosiddetto fattore Qw, il volumedi
materiale asportato a secondo per
millimetro di fasciadellamolaedil
fattore G, cioeil volumedi materiale
asportato ndll’ unitadi volumedi
molaconsumata. Si sono riscontreti
ottimi risultati non solo nell’ utilizzo
del CBN maanchedi materiali
convenzionali con leganti
particolarmente duri mache non
scaldanoil pezzo. Riteniamo
fondamentale, quindi, lo scambio di
sinergietracostruttori di molee
costruttori di rettificatrici.

Tagliabue: Noi forniamo le nostre
macchine con moledi tipo standard,
per tipi di lavorazioni particolari Ci
appoggiamo ai nostri fornitori, i
quali scelgonoil prodotto pit
indicato al tipo di lavorazioneed
materialein esame.

Pacagnella: Parliamo dell’ alta
velocita e delle problematichea
essalegate.

Copaloni: Latendenzadel mercato
eorientataversol’ atavelocita,
questo corrisponde ad unamaggiore
capacitad’ asportazionedi truciolo
nell’ unitadi tempo. Tutto cio ponei
costruttori degli utensili aorasivi
nellacondizionedi effettuare
continuericerche sui leganti che
consentano di resisteredle
sollecitazioni chel’ elevatavelocita
perifericadellamolasprigiona.

L' aumento dellavelocitaperiferica
dellemole, ein questo caso mi
riferisco allemole convenzionali in

ossidod'aluminiooin abrasivo
sinterizzato alegante vetrificato,
tendeaconferirealamolamaggior
durezza, pertantoi fabbricanti di
mole sono costretti aridurrela
percentualedi legante vetroso
adottando elementi chimici in grado
di conferireuguali prestazioni di
resistenzaal distacco prematuro del
grano, masoprattutto garantendo un
prodotto che non deflagri in
rotazione. Oggi, ancheconlemole
convenzionali, S raggiungonoi 120
m/s. 11 CBN, siaprofilabile che
galvanico, eil materiale che meglio
s adattaaquestaesigenza. Lemole
in CBN alegante galvanico sono
state concepite per affrontare grandi
asportazioni intempi molto
contenuti. Questasoluzione prevede
lacostruzionedi corpi portanti in

Giancarlo Gianaroli, responsa-
bile tecnico-commerciale area
Italia di Morara (produzione di
rettificatrici per interni, per
esterni, universali, centri di ret-
tifica combinati, rettificatrici
per il settore del cuscinetto e
dell’automobile, rettificatrici
speciali; nonché la serie ad
autoapprendimento, serie
media e serie pesante).

acciaio, pertanto maggiormente
resistenti alletensioni generate
dall’ dtavelocitaperiferica; I unico
neo echeil grado di rugosita
ottenibile, edi 0,4 Ramax.

Suppini: L’ elevato costo dellemole
a CBN puo essere ottimizzato daun
contenuto numero di ravvivatura;
guesto & consentito da sensori
acustici che ottimizzano il processo
di profilatura.

Rastelli: Oltrealle problematiche
legatedlatipologiadelle mole,
assumefondamentaleimportanza




I’ estremarigiditadellastruttura
delle macchine. E unanecessita
molto ben notaachi costruisce

macchine per il taglio dal pieno
(“cregpfeed”).

Somenzi: L' dtavelocitadi rettifica,
diciamo oltrei 50 m/s, hail
vantaggio sostanzialedella
maggiore asportazione nell’ unitadi
tempo. Al momento é stabilizzata
trai 63 egli 80 m/sper gli abrasivi
convenziondi edil CBN vetrificato,
mentreper il CBN el ettrodepostola
gammaétragli 80ei 130 m/s. |
maggiori campi di applicazione
sono larettificain tondo esternadi
aberi in genere, aberi cambio per
auto, aberi acamme eagomito,
valvoleecuscinetti. Lemaggiori
problematiche riguardano proprio
I'incremento dellavelocita, chefa
crescerein manieraesponenziale
tutti i difetti dellamacchinaedel
sistemaconnesso dlamola:
vibrazioni, giochi, sviluppo di
caore, efficaciadellarefrigerazione,
ravvivaturaottimale ecc. ||
fabbricante di mole deve, inoltre,
studiareleganti in grado di resistere
inmodo sicuro alealtevelocita
periferiche. Gli incidenti dovuti ad
esplosione dellamolasono
fortunatamente estremamente
limitati, ecio grazie
all’implementazione continuada
partedel fabbricanti di macchinee
di moledel pitirigoros critei
relativi alasicurezzadi montaggioe
di impiego dell’ utensile abrasivo.

Tacchella: Per ottenereil migliore
rendimento daCBN, lamacchina
deve essere concepitaex-novo.

Oreste Gorgati, responsabile
vendite di Viotto (progettazione
e produzione di rettificatrici
pian-parallele per alta produ-
zione a mole contrapposte sia
ad asse orizzontale che vertica-
le).

Cambiano levelocitadi rotazione
quindi i mandrini, lastruttura
macchina e completamente diversa
edeve essereimportante, rigidama
compatta. L’ atavelocitaimplica
un'’ attenzione ancoramaggiore a
fattore sicurezzaquindi macchine
con carenature differenti e sistemi
antincendio. Lalavorazionerichiede
accorgimenti particolari nel sistemi
di filtrazione del refrigerante e di
lavaggio dellamolastessa, le
pressioni sono elevatissime (60-70
bar per disintasarelamola, 5-10 bar
per lalavorazione) tutto questo deve
essere considerato nel progetto della
strutturamacchina. Lasensoristicae
fondamental e per tenere sotto
controllo tutto in processo. Unavera
epropriarivoluzione.

Favretto: Abbiamo fatto
applicazioni con macchine utensili
ad dtavelocitanel’ aeronautica,
negli stampi e nel settore
automobilistico. Per gli stampi, il
vantaggio consiste nell’ elevato
rendimento dell’impianto. Le
problematiche riguardano
principalmente laformazione dei
tecnici cheseguonoil cliente. Le
macchine chelavoranointondo si
rivolgono aun’ utenzapreparataa
questo tipo d’impatto mentre quelle
per piani Non sono concepite come
macchine daproduzione. L’ avvento
di queste nuovetecnologie su questo
tipo di macchine hadeterminato una
veraepropriarivoluzione. Le
prestazioni d limitesono di difficile
gestione e sono necessarie
determinate operazioni di
manutenzione. Non bisogna
guardare e pensare alagestionedi
unarettificatrice, maaquelladi un
impianto. Questo discorso valeva
gianel momento di transizione che
S everificato con lafresaturaad ata
velocita. Un secondo problemaéil
costo eil valoredd |’ investimento,
ancheseesisteun limitedi ritorno
interessante, maédifficileriuscirea
convincereaziende di medie
dimensioni afareuninvestimento di
taleimportanza.

Guidotti: Uno degli argomenti di
maggiore discussionelegati ai
superabrasivi edl’ dtavelocita
riguardalafunzionedi

equilibratura. Molti s chiedono se,
datalastrutturadellemole
superabrasive (disco metallico con
un sottileriporto di materiale
abrasivo), Siaancoranecessariauna
funzionedi equilibraturaautomatica

b ol

o
Andrea Guidotti, project mana-
ger Area sistemi di Balance
Systems (progettazione, fabbri-
ca, commercializzazione e
assistenza di sistemi ausiliari di
misura e controllo per macchi-
ne utensili).

con monitoraggio continuo dello
steto di vibrazione. Larispostaési.
Abbiamo condotto numeros test
presso utilizzatori, riscontrando esiti
positivi relativamente a rendimento
edlaqualitadel processo.

L’ equilibraturaautomaticasi &
rivelatafondamentale per garantire
tolleranze sullevibrazioni residue
anchedi uno, due ordini di
grandezzainferiori rispetto alle
soluzioni tradizionali. Il sistemapuo
compensarei pur piccoli errori di
centraggio elevariazioni di assetto
generatedal regimi variabili di
taglio edovutealafunzionedi
trasferimento dellamacchina. Nei
cas di macchinein tecnologiahigh-
speed dagrandi produzioni, che
lavorano acondizioni costanti finoa
esaurimento dell’ abrasivo, oppure
nel casi in cui non siapossibile
alloggiare nel mandrino un sistema
di equilibraturaautomatica, &
comunque consigliabile eseguire

I” equilibraturasemi-automaticacon
molamontatain macchina. Infine, i
sistemi di taglioin ariabasati su
emissione acugticaedi controllo
dimensionalein-processo
forniscono un costante supporto ai
processi inaltavelocita

Pacagnella: Passamoalle
soluzioni per migliorareil
rendimento del processo.

Sanclemente; | costruttori che
rappresentiamo hanno dovuto
rincorrere nuovi abrasivi e nuove
macchine semprepiurigide,
cercando nuove soluzioni anche per
lacentraturadellamolasul

Gli incidenti
dovuti ad
esplosione
della mola
sono fortu-
natamente
estrema-
mente limi-
tati, e cio
grazie
all'imple-
mentazione
continua da
parte dei
fabbricanti
di macchi-
needi
mole dei
piu rigorosi
criteri rela-
tivi alla
sicurezza di
montaggio
e di impie-
go dell’'u-
tensile
abrasivo

L'alta velo-
citaimplica
un’atten-
zione anco-
ra maggio-
re al fattore
sicurezza
quindi
macchine
con care-
nature dif-
ferentie
sistemi
antincendio
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Per quanto
riguarda le
vibrazioni,
lintegra-
zione dei
sensori
acustici
puo per-
mettere
valutazioni
€ misura-
zioni conti-
nue del
processo

Per incre-
mentare
sensibil-
menteiil
rendimento
della rettifi-
cain piano,
€ necessa-
rio conce-
pire una
macchina
potenzial-
mente nuo-
va, cheil
mercato,
forse, non &
ancora
pronto a
recepire

Giuseppe Rastelli, responsabile
tecnico-commerciale di Offici-
ne Meccaniche Rastelli (produ-
zione di rettificatrici per esterni,
interni e per piani) e Minini
2000 (produzione di rettificatri-
ci tangenziali tradizionali, per
profili e creep feed).

mandrino e sviluppando sistemi di
presaspeciali. Inoltre, ¢’ é stato uno
svilupporelativo ai sistemi di
refrigerazione efiltraggio del
refrigerante. Spesso perotali sistemi
eimpianti sono difficili dainserire
nellamediaimpresaper problemi di
Spazio, considerato che occupano
molto pit spazio dellemacchineale
quali sono alacciati.

Rastelli: Lesoluzioni sono
molteplici, indubbiamente s parlera
di equilibraturacomes egiaparlato
di abrasivi. Riteniamo importante
ancheil settoredei contralli
numerici. Gia12 anni faavevamo
scommesso sul PCindustridlee
progettato un softwarefacileda
usare mapotente per gestirele
nostrerettificatrici, dallapiu
sempliceaquellapit complessa.
Ogdi, tutti parlano di PC industridle
quale standard delle applicazioni
industriai. Macio chefala
differenzaéil softwaredato a
corredo del CNC e che crediamo
debbaessere progettato
direttamenteda costruttore di
rettificatrici. E unasceltache
richiede un grosso investimento
iniziale, machegarantisce nel
tempo costi contenuti, rapiditadi
sviluppo di applicazioni speciai ed
ottimizzazione del rendimento di
processo. Importante €anche
I"integrazionedei CNC con altre
apparecchiaturedi controlloe
monitoraggio, nell’ ottica

dell’ automazione aziendale. Altra
caratteristicamigliorativadel
rendimento dei processi il servizio

d assstenzaetel stenza
Attraverso quest’ ultimoil
costruttore dellarettificatrice puo
ridurre ulteriormenteil tempo di
fermo macchina.

Suppini: Unadelletendenze degli
ultimi anni riguardail sensore
dimensionale: non si limitapitisolo
al controllo dellaquotamapuo
essere utilizzato anche come
controlloredellavelocitareaedi
asportazione. || misuratorein
processoltrealaquotafornisce,
sempreintemporeale, il controllo
di forma, cio permettedi prevenire
certe condizioni arischio eagire
sulle compensazioni automatiche di
macchina. Inoltre, per quanto
riguardalevibrazioni,
I"integrazione dei sensori acustici
puod permettere valutazioni e
misurazioni continue del processo.
Orastiamo cercando di integrareil
massimo numero di sensori
al’interno del controllo, ches deve
integrarenel PC di macchina. Trale
tendenzerecenti, riguardo al’ ata
velocita, bisognaricordare anchele
variazioni superficiali sul pezzo,
dovute alavorazioni particolari. |
Sensori sono importanti per la
misurazione dellarotondita, della
durezzaelarilevazionedelle
microfratture presenti sulla
superficiedel pezzo. | sensori a
microcorrenti indotte prevengono
questi stati Siaprimachedurantela
lavorazione del pezzo.

Gianaroli: Nel campo

dell’ ottimizzazione del processo di
rettificaéfondamentalel’ aumento
dellaquditageneraledella
macchinae delle sue prestazioni con
un continuo processo di sviluppo,
con |’ utilizzo di componentisticadi
quaita, di controlli numerici digitali
di ultimagenerazione, assemeallo
utilizzo di sensori per controllare
I’'usuradiamante, lo stato della
mola, ecc. Nell’ attivitadei process
tradizionali, I’ elemento
fondamentaledi sviluppo sarebbela
mola, che attualmenterichiede
molto tempo per I ottimizzazione.

L’ ideale sarebbeunamola
selezionabile come* una
placchetta’, in modo dapoter essere
individuatarapidamente e con
certezza, infunzionedella
lavorazione ein base aparametri
tabellari.

Somenzi: Come costruttori e
fornitori di prodotti abrasivi,

dobbiamo affrontare ogni giorno
richiestedi continuo miglioramento,
con obbiettivi in verita
estremamente diversificati. Come?
Primo, realizzando abrasivi sempre
pit performanti, in grado di reggere
lasfidadellaproduttivitadi grandi
lotti nell’ otticadell’ aumento

dell’ asportazione specificadel
materiae, riducendo parallelamente
lanecessitadi ravvivare. Secondo,
all’ opposto, garantire al mercato
dellepiccoleserieun grandelivello
di flessibilitadellagammadegli
abrasivi, ideando quindi tipologie di
prodotti integreti
abrasivo/agglomerante adatti a
lavorare materiali estremamente
differenti traloro, con frequenti
cambi di profilo edi dimensionedel
pezzi. Terzo, per legrandissime
serie, implementare lasoluzione
CBN elettrodeposto soprattutto per
pezzi aventi dimensioni etolleranze
particolari, in contrapposizionealla
hard turning.

Tagliabue: Per migliorarela
flessibilitaelaproduttivitadella
macching, ¢i interfacciamo
continuamente con le necessitadel
cliente, per soddisfare ogni
richiesta, principalmentein termini
di tempi-ciclo. Pensiamo, ad
esempio amacchine palettizzateo a
duetavolein tandem, per abbatterei
tempi di attrezzaggio. Un'dtra
soluzione possibile élalavorazione
in creep-feed orettificadal pieno.
Per incrementare sensibilmenteil
rendimento dellarettificain piano, &
necessario concepire unamacchina
potenzialmente nuova, cheil
mercato, forse, non e ancorapronto
arecepire.

Tacchella: Parlando delle macchine
ad dtavelocitacon mole CBN,
grandeattenzione e statadataa
sensorigtica, sistemi di filtraggio,
set-up macchinarapido, possibilita
di utilizzare sullastessamacchina
finoa4 mole. Tutto questo ha
miglioratoil processo globamente,
permettendo a clientedi lavorareil
pezzo completamentein un unico
piazzamento. Indispensabile,
inoltre, diventalasinergiaconi vari
costruttori di componenti. Le
macchine sono agglomerati di
componentistica, ognunadelle quali
puo generare problemi di
affidabilita

Il processo di rettificaécostoso e
complesso, per assurdo s
tenderebbe aeliminarlomanon é




possibile, in quanto certi gradi di
finiturae certetolleranze si possono
solo ottenerecon larettifica, perole
macchine devono esserefacili da
condurre e molto affidabili, si lavora
moltoin questadirezione.

Copaloni: Lo sviluppo nel campo
dellemolein questi ultimi anni &
stato improntato dall’ avvento

dell’ ossido d’ aluminio sinterizzato.
L’ ossido d’ aluminio sinterizzato
(grani ottenuti per sinterizzazione di
microcristalli d’ ossido d' aluminio)
miscelato in varie percentuali con
I’ossido d'dluminiotradizionae
(grani ottenuti per frantumazione)
haconsentito di farealcuni passi
significativi nelladirezione

dell’ ottimizzazione del processo di
rettifica. Infatti, conil suoimpiego
S possono ridurregl’ incrementi di
ravvivatura, ridurrei tempi di
contatto, ecc. Quellocheé
importante & che queste

Alessandro Sanclemente,
addetto commerciale di Syner-
gon (rappresentanza in ltalia di
Voumard e Junker (rettifiche),
Index e Traub (torni), Hatebur
(presse per stampaggio a caldo
e a freddo), Alzmetall (centri di
lavoro)).

ottimizzazioni sono state possibili
surettificatrici esistenti giapressoi
clienti utilizzatori senza particolari
accorgimenti.

Favretto: Unamacchinaconcepita
con determinate caratteristichein
produce miglioramenti netti

nell’ asportazione del truciolo, legata
ancheallacapacitadi smorzamento,
di cui di solitole macchine sono
carenti. Questi due aspetti sono
quelli che danno grosso incremento
nell’ asportazione di materialee
nellapreservazionedellataglienza
dell’ utensile. Infatti, nellamacchina

per piani, non sono moalti i casi in cui
S pud intervenire convenientemente
con moleesuperabrasivi. Malti casi
sonorisolti con utensili tradizionali,
per esigenzedi materiai. L' impatto
dellaravvivatura e estremamente
importante. Misuradel pezzo e
sistemaadultrasuoni per il controllo
dellamolaedel diamante sono
fondamentali. Un nuovo progetto
riguardaunamacchinacon
caratteristichemiste, acarico della
testaportamandrino chefara
operazioni di rettificaturacon
cambio molaautomatico e utensili,
potendo dunque caricarefresee
punte per forare. Si combinano
dunquevariefas sullastessa
macchina.

Guidotti: Il rendimento del
processo einfluenzato da
innumerevoli fattori.

L’ ottimizzazione del rendimento
passaattraverso lasdlezioneeil
filtraggio di informazioni raccolte
dasistemi ingradodi rilevare,
collezionare ed elaborare misurein
modo dacorrelaretraloro variabili
ed eventi, a finedi selezionare solo
quelli di reale contributo. Anchein
guesto processo, pero, |0 “zampino”
dell’ esperienzagiocaun ruolo
fondamentale. L’ assenza, infatti, di
leggi fisichein grado di spiegare
matematicamente molte
correlazioni, impone chemoltefas
di ottimizzazione del rendimento
siano ottenibili solo conla
sperimentazioneel’ ausilio di
strumenti adatti ad essa. E cosi che
nel tempo s sono affinati i sistemi di
taglioinaria, ingrado di abbatterei
tempi morti di avvicimento al
pezzo; s sono introdotti metodi di
controllo adattativo duranteil
processo di taglio, basati sulla
misuraintempo rede dellapotenza
attivaassorbitadal motoredel
mandrino; s sono evoluti sistemi di
elaborazione numericabasati su
microprocessori e dspin grado di
tenere sotto controllointemporeale
unamolteplicitadi grandezze
misurate dasensori distribuiti a
bordo macchina.

Gorgati: Per migliorareil processo
€ necessario avere un monitoraggio
sempre pitl spinto dellamacching,
per poter avere un miglioramento
struttural e continuo.

Bistrot: Per cio cheriguardale mole
notiamo lamancanzadi tecnici
speciaizzati chesianoingrado di

Giuseppe Somenzi, product
manager di Saint Gobain Abra-
sives (divisione della Compa-
gnie de Saint-Gobain, fabbrica-
zione e distribuzione di prodotti
e sistemi abrasivi).

risolverei problemi di rettificache
SPESSO ¢i accompagnano. La
rettificarimane un campo molto
empirico e non sempres hala
certezzaassolutadi ottenerei
risultati checi siamo preposti.

Pacagnella: | centri di lavorazione
sono ormai equipaggiati condivers
accessori per rettificareefresare, e
S assistea un’ erosione del mercato
dellarettificadapartedelle
lavorazioni di tornitura. Volevo
chiedereai costruttori sequesta
tendenza ha determinato una
ricaduta negativa sul mercato. Basti
pensareal sempre crescente utili
di inserti in CBN. Un fenomeno che
dipendeanchedallatipologia di
macchina.

Bistrot: | torni tendenziamente
tentano di toglierci parte del
mercato; ci stiamo comunque
sviluppando in modo daerodere una
partedel loro mercato. Per fare
questo abbiamo bisogno di
aumentare lacapacita

d asportazioneeanchequi &
necessario |’ aiuto del costruttoredi
mole.

Rastelli: Anchelatecnologiadel
tagliodal pieno, 0 “creepfeed”, ha
eroso spazio ai torni eallefresatrici.
Noi utilizziamo questatecnologia
sullerettificatrici per piani dal 1980
conrisultati molto interessanti. I
campo delle applicazioni € enorme,
sebbenelatecnologiasiaancora
poco diffusa.

Gorgati: Per noi, eI’ effetto
contrario ainteressarci. Operazioni

Lottimizza-
zione del
rendimento
passa
attraverso
la selezione
el filtrag-
gio di infor-
mazioni
raccolte da
sistemi in
grado di
rilevare,
colleziona-
re ed ela-
borare
misure in
modo da
correlare
traloro
variabili ed
eventi, al
fine di sele-
zionare
solo quelli
direale
contributo

Per miglio-
rare il pro-
cesso e
necessario
avere un
monitorag-
gio sempre
piu spinto
della mac-
china
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Nel settore
delle mac-
chine per
piani, ci
sono state
applicazio-
ni su piccoli
particolari
migrate alla
fresatura

Uno svilup-
po interes-
sante sara
la combi-
nazione
delle due
operazioni
di rettifica-
tura e torni-
tura, il lavo-
ro di grossa
asportazio-
ne sara fat-
to da un’u-
nita a torni-
remala
gran parte
della lavo-
razione
gravera sul-
le mole

Adriano Suppini, sales and
marketing manager grinder
products di Marposs (sistemi
elettronici da officina per la
misura, il controllo e la gestione
della qualita dimensionale,
geometrica e superficiale delle
parti meccaniche).

chetradizionalmente erano eseguite
dopoil processo di rettificaturasono
stateintrodotte nel processo di
super-rettifica.

Guidotti: Comefornitori di sistemi
ausiliari, affrontiamo problematiche
di applicazione anche sumacchine
utensili diversedallarettifica.

L’ esigenza, intal senso, riguardain
particolaretuttalasensoristica
adeguataa monitoraggio

dell’ utensile (presenza, usura,
rottura, ecc.) edlefunzioni di
controllo adattativo.

Favretto: Nel settoredelle
macchine per piani, ci sono state
applicazioni su piccoli particolari
migrate allafresatura. La
multifunzionalitadi questi centri di
lavorofasi chealcune operazioni
siano statedirottate. 11 discorso €
completamente differente per la
rettificanonin piano.

Somenzi: || cambiamento, che pure
esiste, sembraancorapiuttosto
lento. Significative modifiche del
processo riguardano invece, ad
esempio, larealizzazione dei fori nel
settore dei cambi auto, e nel campo
delletrasmissioni. L' impressione,
tuttavia, €chei grossi investimenti
industriali nel campo

dell’ automobile, dei suoi
componenti, degli organi di
trasmissione e del componenti
aeronautici prevedanoil processo di
rettificacome elemento ancora
insogtituibile.

Copaloni: Stiamo effettivamente

assistendo ad un cambio di tendenza
nell’ operazionedi finitura. Inltalia
esistono giareparti in cui

I’ operazione di rettificaé stata
sostituitacon placchettein CBN.
“Fortunatamente” sembrerebbe che
lanicchiapiu colpitasia

I’ operazione per interni. Certamente
il vantaggio € che quest’ operazione
d asportazionedi truciolo avviene
completamente asecco; inoltre, il
truciolo chesenedeterminaé
smaltibile costituendo anchefonte
di guadagno. Pero, comeintuttele
novita, esistono anche degli aspetti
negativi, per esempio unaplacchetta
mal s associasu unasuperficiea
tagliointerrotto, non semprela
conformazione geometricadel
pezzo consente esclusivamente

I’ operazionedi tornitura. Con tutto
€io comunque dobbiamo restare
vigili.

Tacchella: Lacompetizionetra
tornituraerettificaturavieneda
molto lontano maad oggi edifficile
stabilire se effettivamentela
rettificaturahaperso quotedi
mercato significative. Latornitura
hadei limiti che ne condizionanolo
sconfinamento nel nostro campo:
tenutadegli utensili lavorando a
SECccCo, sostituzione automaticadegli
utensili, tolleranze di rugosita,
profili complessi ecc. Noi crediamo
fortemente cheil processo di
rettificaconi recenti sviluppi sia
molto competitivo, S possono avere
macchinecon4 molea CBN che
permettono di lavorare pezzi molto
complessi in un unico piazzamento,
latenutadelle mole permette di
lavorareanche migliaiadi pezzi
senzaintervento, S possono fare
operazioni di sgrossaturacon
asportazioni di millimetri saltando
latornituraefinendoil pezzoin
macchina, ecc. Inoltre, stiamo
lavorando molto alo sviluppo di
tecnichedi lavorazionein nebbia

d olio per evitareil grande problema
dell’ inquinamento dei residui di
rettifica. Insomma, larettificaoi
centri di rettificaturahanno ancora
molto daesprimere.

Pacagnella: La semplicetornitura
con placchettein CBN, oltrea
fornirefiniture abbastanza spinte,
offrelapossibilitadi cambiarela
placchetta quando & usurata, mentre
con larettificatura & necessario

I azzeramento della mola.

Tacchella: Stiamo cercando di

sviluppare mole dotate di sensori
che nepossano gestirel’ usuraela
lorovita, per organizzarea meglio
gli interventi di manutenzione della
molastessae aumentarneladurata,
non dimentichiamo mai |’ elevato
costo dellemolea CBN. Uno
sviluppo interessante sarala
combinazione delle due operazioni
di rettificaturaetornitura, il lavoro
di grossaasportazione sarafatto da
un’ unitaatorniremalagran parte
dellalavorazione graverasullemole.
In questo modo, S potranno
affrontarelavorazioni molto
complesse e costose con un’ unica
macchinae ottenere pezzi finiti di
rettificadirettamente dai grezzi. Ma
saraunamacchinao centro di lavoro
molto diversadalleattuai siaper la
strutturasiaper ledotazioni di

equipaggiamenti.

Gianaroli: Sullacombinazionedi
rettificaetorniturasono necessarie
acuneriflessioni. atutt’ oggi sono

Alberto Tacchella, presidente di
Tacchella Macchine (progetta-
zione e costruzione di affilatrici,
rettificatrici universali, rettifica-
trici per brocce, rettificatrici
cilindriche per esterni e da alta
produzione.).

due macchineunite, tornioe
rettifica, nellastessacabing;

|’ automazione éintegratae sono
completamente assemblate, ma
Sono pur sempre due macchine
sostanzialmente diverse. lo sviluppo
dei motori lineari potrebbe
determinare un salto tecnologico
chelimiterebbe laconcorrenzadel
tornio. Latendenza, di unapartedel
mercato, saradi andare verso
macchine combinate, relativamente
economiche e molto performanti,
doveil mercato s adegueraalle
nuove prestazioni chegli verranno
proposte.




‘i.i. e k

Marco Tagliabue, export mana-
ger di Rosa Ermando (costru-
zione di rettificatrici per piani e
profili, con mandrino ad asse
orizzontale).

Suppini: Lamultimolacombinataé
uno degli sviluppi che haconsentito
alarettificadi mantenerelasua
posizione nel mercato. Per quanto
riguardail controllo automeatico
dellemole, I'andlis intemporeale
dellevibrazioni €molto utile perché
consentel’ equilibraturaautomatica
intempo realementrei sensori
acudtici permettono di monitorarela
ravvivaturaedi ridurrea minimo
I’'usuradellemole.

Rastelli: Crediamo anchenoi che

I’ utensile, formato daplacchette con
riporto di CBN, abbiamolti
inconvenienti per lalavorazionedi
pezzi contagliointerrotto e pezzi di
grosso diametro che debbano
ruotareal’ atavelocitarichiesta. La
placchettaé un utensile con sicuro
sviluppo futuro, malarettificatrice
haancoramolto dadireedare,
speciedoveerichiesta
contemporaneamenteata
precisioneed ottimafinitura.

Pacagnella: Prove condotte su
accial temprati con durezzedi 60
HRC, utilizzando placchettein
CBN, hanno permesso di ottenere
rugosita molto spinte, dell’ ordinedi
0,2 Ra. Certo che eventuali
dilatazioni termiche del pezzo, se
lavorato a secco, possono
comportare errori geometrici.

Rastelli: Quas semprelabassa
rugositaviene affiancatadaerrori
geometrici ridottissimi. Lamolaha
un vantaggio notevolein quel senso.

Sanclemente: Per quanto riguardai
limiti dellatornitura“durd’, bisogna
considerarechegli utensili nel torni
hanno dei limiti: ladifficoltadi
lavorazionedi materiali condta

percentualedi cromo, non possono
essere utilizzati per superfici con
tagliointerrotto, laduratalimitata.

Pacagnella: Il problema

dell’ aspetto ecologico nell’ ambito
tornitura- rettifica, visto chela
prima puo esserefatta a secco.
Anchesenei centri di lavoroil pezzo
esempreinondato daliquido,
proprio per lacombinazionetra
diverselavorazioni, di cui alcune
hanno bisogno di refrigerazione. La
rettifica ha bisognoin ogni caso di
questa operazione, al limitecon olio
minimale.

Bistrot: Il liquido refrigerante e
indispensabile, cambialaqualitaela
quantitautilizzataasecondadel tipo
di lavorazione. L aspetto ecologico &
un problema.

Pacagnella: Qul costototaledel
pezzo, | utensilein genereincide dal
3al 4% mentreil lubrificanteincide
dal 7al 10%. Larettifica, che
richiedeil fluido, fapensarea
problemi di smaltimento edi costo.

Somenzi: C' éun progettoalo
studio per ottenere mole abrasiveda
rettificache non prevedano

I utilizzo di refrigerante, anche se
ancoraalivellodi ricercaesviluppo.
Sensibili passi inavanti in campo
ecologico riguardano laprogressiva
eliminazione dello zolfo edel
piombo dallemole erelativi
componenti. Per contro, i migliori
risultati nellarettificain seriedi
grandi lotti sono ancoraottenuti con
I’oliomineraeintegralequale
|ubrorefrigerante. Grande
attenzione viene comunque
riservataal trattamentoe
smaltimento di questotipo di
sostanze.

Copaloni: Negli utensili abrasivi,
zolfo, piombo e antimonio sono stati
eliminati. Conl’avventodel CBN s
tendeafar largo uso d' olio minerale
intero. Sappiamo benissimo quali
inconvenienti comporta
(impianti antincendio, problemi
ecologici di smaltimento, ecc.).
Purtroppo, sesi vuolelavorareconil
CBN eottenerelemassime
prestazioni, I olio mineraleél’ unico
refrigerante utilizzabile.

Tacchella: Non esolouna
questionedi costi, i processi di
lavorazione rendono megliosec’'e
liquido refrigerante. Latenuta

dell’ utensile elasuaprestazione &
completamentediversa. E il
problemaprincipaleacui stiamo
dedicando moltaenergiain termini
di ricerca. Stiamo sviluppando un
progetto per lalavorazione con
micronebbiautilizzando latecnica
M.Q.L., samo convinti che
raggiuntoil giusto compromessotra
usuramolaequantitadi rifiuti da
smdltirelarettificasaraimbattibile
perché permetteradi ottenere pezzi
finiti acosti competitivi.

Tagliabue: Gli strumenti per
aleviareil problemaci sono
attraverso pareti filtranti e aspiranti,
con un prodotto post-lavorazione
pitipulito.

Pacagnella: Mail problema del
raffreddamento del pezzo?

Tacchella: 1l processo di
rettificaturageneracalore, non
bisognadimenticareinaltre cheil
risultato sul pezzo édi grande
precisionequindi ogni
deformazione plasticadella
macchinadeve essere controllatae
gegtita. Lamacchinadeve essere
sempreirroratad acquaper tenerla
termicamenteil piu stabile
possibile. Lalavorazione con
micronebbiapud essereuna
soluzione per il raffreddamento del
processo, s dovratenere contoin
aggiuntadellastabilitatermicadi
tuttalamacchina. Fondamentale,
unasinergiatrai costruttori della
macchina, dei componenti egli
utilizzatori.

Gianaroli: Larettificatrice
necessitadi fluido di lavorazionee
raffreddamento. Noi abbiamo fatto
prove sull’ utilizzo di CBN con
emulsioni arricchite, non conolio
intero. Non sono ottimali ma
rappresentano un buon
compromesso tral’ utilizzo di un
superabrasivo e un costo accessibile
d'impianto e di macchina. Oggi, la
rettificae unamacchinapulita
perchégrazieai carter ecologici
trattienetutti i fluidi di lavoro: I aria
efiltrataa 99% epud essere
reimmessanell’ambiente, il
|ubrorefrigerante & separato dai
fanghi, gli oli di lubrificazione
raccolti separatamente pronti per la
rigenerazione, Quindi, lamacchina
emolto avanti nel riciclo dei
materiali di scarto, inquantoli
fornisce giaseparati econlaloro
precisacomposizione.

La plac-
chetta é un
utensile
con sicuro
sviluppo
futuro, ma
la rettifica-
trice ha
ancora
molto da
dire e dare,
specie dove
erichiesta
contempo-
raneamen-
te alta pre-
cisione ed
ottima fini-
tura

La lavora-
zione con
microneb-
bia puo
essere una
soluzione
per il raf-
freddamen-
to del pro-
cesso, Si
dovra tene-
re conto in
aggiunta
della stabi-
lita termica
dituttala
macchina

RMO numero 63
marzo * 2003




