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UNTUFFO

NELLE MACCHINE
DEL FUTURO

La tecnologia EDM é& in continua
crescita: le principali linee

di tendenza da una panoramica
sulle realizzazioni piu recenti
delle maggiori case

di Giuseppe Rotondo

| costruttori di macchine d’ el ettroerosione
sono, dadiversi anni, in primafilanel
contrastare lanegativa congiuntura
produttivain Europae negli altri paesi
maggiormenteindustrializzati. Le
sofisticate macchine EDM, infatti, sonoin
grado siadi limitare o eliminare
I’intervento

dell’ operatore sul
pezzoin
lavorazione, siadi
migliorarele
qualitadi finitura.
Ben
corrispondono,
quindi, all’ attuale
esigenzadi ridurre
i tempi ei costi di
produzione.

L’ elettroerosione,
mentre rende
molto concreto,
nelle consuete
applicazioni siaa
tuffosiaafilo, il
forte orientamento
asistemi di
produzione piu
razionali, favorisce
altresi lo sviluppo
di nuove
dimensioni
produttive. Nelle
messe apunto di
stampi, tranciatura,
piegaturaea

iniezione, si possono realizzare forme
particolari con lamassimaprecisione.
Ugualmente convenienti sono altre
produzioni di utensili e pezzi: si vadalle
piccole seriedi particolari perfettamente
ripetibili apezzi in materiali speciai, quali
il diamante policristallino PCD eil nitruro
cubico di boro CBN.

MACCHINEAFILO
Il progressivo ampliamento degli impieghi
dell’ elettroerosione afilo e stato
evidenziato alaBl-MU dall’ingegnere
Angelo Rovella, titolare dell’ azienda
omonima. Non si trattasolo delle
dimensioni dei pezzi, per lequali
attualmente non ci sono praticamente
limitazioni, quanto piuttosto dei campi
applicativi. Lelavorazioni, non piulegate
esclusivamente al settore degli stampi, S
vanno sempre pi U estendendo apezzi
meccanici che primaerano eseguiti conle
fresatrici.
Il procedimento EDM afilo si rivelapiu
conveniente: mentre con lafresatura
occorrono forti asportazioni d’intere
cavita, con |’ elettroerosione afilo si

La macchina
afilo Spazio

X 300,di CDM
Rovella.




La macchina
afilo EW 500,
di Erotech.

La macchina
afilo FA30-V,
di Mitsubishi
Electric.

asportasoloil contorno del pezzo, con
risparmi eriutilizzi di materiale. Giaoggi
le macchine afilo hanno un impiego
generalepiu diffuso di quelleatuffoe,
per il futuro, le potenzialitadi crescita
dellanuovatecnol ogia appaiono
ancoramolto ampie.

Novitadi CDM Rovellaéun CNC
su base PC con sistemaoperativo
Windows per le nuove macchinea
filoeaimmersione Spazio X,
prodotte nei modelli Spazio X 300,
Spazio X 500 e Spazio X 800. Le
Spazio X possono essere
variamente carenate e protette,
secondo le normedei paesi cui
sono destinateein basealle
prescelte modalitadi carico dei
pezzi, manuale o con robot.

Conil nuovo CNC, adottato con
un software diverso, anche per le
macchine atuffo, la
programmazione, lasimulazione
dei procedimenti elagestione
avvengono abordo macchina,
tramite uno schermo tattile acolori
acristali liquidi. Il PC, inoltre,
rende possibili collegamenti
telefonici inreti Internet e Intranet.
L astessa casa costruttrice

all’ occorrenzapuo verificarea

distanza, via
modem, i
parametri
impostati. Ma,
soprattutto, coniil
CNCsubasePC
potranno essere
facilmente
implementati
eventuali sviluppi
dei software
attuali, che
potenzieranno
ulteriormentela
macchina,
ovviando agli
eventuali rischi di
obsolescenza.
Miglioramenti dei
. modélli
precedenti, e
prezzi contenuti,
caratterizzano le nuove macchine di
Erotech. Quelleafilo EW (EDM Wire)
hanno la parte meccanica, il generatore con
il CNC eil gruppo di€elettrico su un unico
basamento, grandi corse secondo gli assi U

eV, I"asseZ controllato di serie,
I"infilaggio semiautomatico o automatico e
lavascaaimmersione o ad aspersione.
Nuove macchine d’ elettroerosione afilo a
immersionetotale con capacitadi taglio
mai raggiunte finora, fino asuperarei 500
mm?/min, sono le FA-V, di Mitsubishi
Electric, commercializzate da
Euromeccanica. Grazieallo speciale
generatore V500, ad alto voltaggio, tali
capacitadi taglio sono mantenute anche
con materiali abassa conduttivita, quali

La macchina
afilo AE 400,
di ONA.
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La macchina
a filo Robofil

2050 TW,

di Charmilles
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La cornice di
serraggio Wire
EDM, di Erowa,
per macchine
d’elettroero-
sione a filo.

grafite, PCD e CBN. | tremodelli
FA10-V, FA20-V e FA30-V per pezzi
fino a800x600x215, 1050x800x295 e
1300x1000x345 mm, impiegano fili
con diametro di 0,2+0,36 mm,
opzionalmenteriducibili a0,1+0,15
mm.

LeFA-V sono concepite per
lavorazioni molto accurate siadi
stampi e punzoni, siadi componenti
meccanici di serie. Hanno sistemi di
misuraassoluti per tutti gli assi, per
elevatissime precisioni di
posizionamento, senza bisogno di
ritornareai punti d origine dopo un
arresto dellamacchina. Inoltreil CNC,
a64 bit, gestiscel’intero ciclodelle
lavorazioni, dallasgrossaturaalla
finitura. Ulteriori importanti dotazioni
delle FA-V sono, poi, un sistema per
I"infilaggio automatico in soli 10se
unodi controllo ‘intelligente’ del

SERRAGGIO MODULARE AUTOMATICO
PEREDMAFILO

L’allestimento delle macchine d’elet-
troerosione a filo pud avvenire,
senza tempi morti, con il sistema di
serraggio modulare ed espandibile
Wire EDM, della svizzera Erowa. L'o-
peratore puo preparare il lavoro suc-
cessivo mentre la macchina pro-
duce, in un ambiente idoneo e senza
fretta, su una cornice di serraggio
d’acciaio inox, per pezzi di piccole o
grandi dimensioni. Le coordinate del
foro di partenza, le posizioni dei
pezzi nello spazio e i necessari con-
trolli possono essere impostati e
messi a punto molto meglio, con
questa attrezzatura, su una stazione
di misura 3D anziché direttamente
sulla macchina d’elettroerosione.

I Wire EDM dispone, per questo,
d’'una sofisticata combinazione di

morse, elementi e barre di serraggio,

che consente di posizionare veloce-

mente i pezzi alla giusta altezza. Se

sono troppo grandi, é sufficiente la

rapida operazione di smontaggio e
rimontaggio della base.
Lattrezzatura & dotata di un man-

drino di serraggio, ossia un attacco
che fissa le condizioni principali di

posizionamento ed ¢ atta a definire
dei riferimenti molto vicini al pezzo
da lavorare. Il bloccaggio del man-
drino & a molle, mentre il suo shloc-
caggio, per il cambio cornice, av-

viene con aria compressa.

Intal modo il carico e scarico pu0 es-
sere gestito sia manualmente sia in
automatico: in un turno notturno
non presidiato si arriva a cambiare
anche 4-+5 cornici.




Un’isola

di lavoro
MoldCenter, di
OPS-Ingersoll,
con una
fresatrice OPS
600 e una mac-
china d’elet-
troerosione
afilo Gantry
5000.

UN’ISOLA HSC/EDM
PER GLI STAMPI

Agli stampisti si richiedono tempi
di sviluppo e di realizzazione
sempre piu stretti, spesso la predi-
sposizione di varianti multiple del
prodotto finale, mentre sempre pil
forte diventa la competizione sulla
qualita e sui costi. OPS-Ingersoll,
rappresentata da Euromeccanica,
si muove in questa direzione con i
suoi centri di lavoro HSC/EDM.

Le due tecnologie sono da essa
proposte integrate nelle isole di la-
voro MoldCenter. Pezzi ed elettrodi,
di acciaio temprato, alluminio,
rame o grafite, vengono prima fre-
sati ad alta velocita nella macchina
HSC. Gli elettrodi sono poi automa-

ticamente utilizzati, quali utensili, in
una macchina EDM a portale. |
tempi passivi tra le successive ero-
sioni sono ridotti da risalite dell’e-
lettrodo secondo l'asse Z a 10
m/min e a 1,2 g. Le 2 celle, poi,
sono coordinate da un solo com-
puter e connesse da un unico Si-
stema automatico IMC, Intelligent
MoldCenter, di cambio pezzo e di
cambio elettrodo, nonché dall’u-
nico software di controllo WinStat,
appositamente sviluppato e inte-
grabile in programmi CAD/CAM.
Sono cosi coordinate tutte le fasi di
lavorazione, verificati gli stati d’a-
vanzamento e messi a punto i suc-
cessivi passaggi.

flusso di dielettrico, chevaria
automaticamente secondo le condizioni di
lavoro. Sono segnal ate, in tal modo,
precisioni ottimali nelle esecuzioni di
spigoli vivi edi minimi raggi di raccordo,
nonchétolleranzeinferiori a+ 2 pm nel
parallelismo dei piani.

Unanuovagenerazione di macchineafilo
aimmersione, maprogrammabili anche ad
aspersione, elaAE, di ONA. Lastruttura,
di ghisagrigiastabilizzata, &
termosimmetrica, latavolad’ ancoraggio &
fissae scaricadirettamente sul telaioiil
peso dei pezzi, mentreil sistemadi guideé
soggetto aforze costanti, d’intensita
ridotte.

Moltaattenzione é stata dedicata dai
tecnici dellacasaspagnolaallarisoluzione
dei problemi d'infilaggio edi
manutenzione, tipici delle macchine afilo.
Secondo quanto riporta ONA I affidabilita
d’infilaggio, di fili da0,1a0,3mmdi
diametro, ricoperti enon, arrivaal 99,9%, e
poi, con un Sistema Esperto brevettato di
cui édotatoil CNC, lelavorazioni non
presidiate procedono sicure al 100%. Nella
testinainferiorenon ci
sono pitlingranaggi e

B pulegge, maun
; »  Sistemadi
trasmissionea
pressionefa

giungereil filo nellaparte posteriore, dove
sono presenti un trattore e uno
sminuzzatore.

A forti incrementi di produttivitae
precisione e poi finalizzato il nuovo
sistemadi controllo del gap HTS (High
Thickness Speed), veloce e per forti
Spessori: sono segnalate, su pezzi di 250 e
500 mm rispettivamente, riduzioni dei
tempi fino al 47 ea 93% e, con un solo
ripasso, precisioni di rettilineitadi 5e9
pm. Opzionale &, poi, unfiltro minerale
ecologico, con risoluzionedi 3 pm, chenon
richiede sostituzioni e funziona

compl etamente in automatico.

Un segmento con forti potenzialitadi
crescitaé quello delle macchinedi gamma
ata, fortemente orientate allaprecisione
maanche multifunzionali, capaci

d’ eseguire con sistemi d’ automazione
lavorazioni di pezzi d’ ogni dimensione. A
tale categoriaappartiene lanuova
macchinadi microerosione afilo Robofil
2050 TW, della Charmilles Technologies.
Progettata dalla casa svizzerain
collaborazione con I’ universitafrancese
dellaFranche-Comtéeconil Centre
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Nuovi filtri
Mann+Kummel
per macchine
d’elettroero-
sione.

La macchina

a tuffo Modulo
VX7 HS,

di Erotech.

National dela Recherche Scientifique, &
stata presentatain settembrein Francia,

al Salone Internazionale di Microtecniche
Micronora 2004. In questa occasione €
statainsignitadel premio Micrond’ Or
per le sue precisioni, funzionalita
tecniche, ergonomicitae semplicita

d’ utilizzo.

Robofil 2050 TW, disponibile anche nella
versione maggiore Robofil 6050 TW, per
lasuaflessibilitaoperativa e per I’ampia
zonadi lavoro € adatta a unavastagamma
d’impieghi. In applicazioni normali, con
altezze e corse realistiche, sono segnal ate
precisioni di posizionamento molto
elevate: le qualitadi finiturasuperficiali
arrivano aRa 0,05 pm coni metalli duri e
aRa0,07 um con gli acciai. Rispetto ai
precedenti modelli, in Robofil
2050 TW e crescente

I’ attenzione ai dettagli:
contribuiscono amigliorarne
I’ esteticail frontale
arrotondato e un’ attenta scelta
dei colori.

MACCHINE

A TUFFO

Campi d’elezione

dell’ elettroerosione a tuffo
Sono sempre pitl lavorazioni
particolari, quali tagli di
palette di turbine e
asportazioni profonde, che non sono
possibili 0 non si possono eseguire
convenientemente con le normali
fresatrici. AllaCDM Rovellaviene
evidenziatalatendenzaall’impiego di un
solo elettrodo sia per shozzare siaper
finire, ladove primane occorrevano 2 o
3. Le macchine,
poi, lavoranoin
maniera sempre
piu affidabile,
senzalasciare

4
&
8

FILTRIIN PLASTICA
PERLELETTROEROSIONE

In occasione di BI-MU 2004, Mann+Hummel ha pre-
sentato per la prima volta nuovi tipi di filtri di plastica
per macchine d’elettroerosione. Completamente di
plastica sono i filtri di grosso diametro serie H 34: re-
sistenti alla corrosione e a pressioni differenziali di 3
bar, sono meno costosi e pit leggeri del 30% di quelli
normali metallici. Notevoli superfici filtranti ed elevate
durate derivano dalla tecnologia delle macropieghe e
del doppio setto. Inoltre nippli di raccordo intercam-
biabili permettono flessibili adattamenti a vari tipi di
macchine, e maniglie integrate rendono facile il mon-
taggio indipendentemente dal posizionamento.
Anche i filtri serie H 15, con gradi di filtrazione di 10 o
di 25 pm, sono ora prodotti dalla casa tedesca in ese-
cuzioni di pla-
stica. Le presta-
zioni di filtra-
zione, durata e
stabilita equival-
gono a quelle dei
filtri di metallo,
ma la superficie
filtrante & ancor
piu ottimizzata e
minori  sono i
costi di tra-
sporto e smalti-
mento.

Il corpo di pla-
stica caratterizza altresi nuovi filtri fini per il circuito a
pressione delle macchine d’elettroerosione a filo,
dove avvengono I'inserimento del filo e il lavaggio ad
alta pressione della fessura di taglio. Lelemento fil-
trante é di polipropilene e varie dimensioni e raccordi
sono possibili per i corpi filtranti.

bruciature sulle superfici dei pezzi, e,
grazie a nuovo CNC su base PC, possono
sfruttare in manieravirtuosai continui
sviluppi dei software.
AllaErotech lastruttura
delle macchine atuffo
Modulo FX/VX a
tavolafissa e amontante
mobile, minimizzagli
ingombri e favorisce
precisioni elevate. Cio
grazieal’insensibilitaal
peso e alla posizione del
pezzo e per viedi
corsatermicamente
separate dallazonadi
lavoro. Inoltre,
graziea nuovo
CNC a32hit
PCNX, a
software Erowin
eal ‘Controllo
Adattativo del Gap’
AGC NF, i movimenti
dell’ elettrodo




Il sistema di
elettroerosione
a tuffo
Hyperspark
Exact di Agie

permettono di erodere uniformementein
tutte le direzioni, con elevate velocitae
accelerazioni anche in condizioni
difficili.

Nellaversione FX lavascadi lavoro, a2
sportelli, € completamente accessibile,
nellaV X, éascomparsafrontale e, per
rapideispezioni, eregolabilein ogni
posizione.

Erotech hamesso a punto un nuovo
servizio di teleassistenza che consente al
suo personale, anche con I’ ausilio di
telecamere, di tenere sotto controllo tutte
le macchine. Oltre aquelledi
elettroerosioneil sistema puo essere
esteso a quelle ad asportazione, anche se
con livelli di sorveglianzapiu
superficiali. L'interaofficinapud in
questo modo essere sorvegliatanei turni
non presidiati: all’insorgere di un
problema su unamacchinail servizio
assistenzadi Erotech ne verificail
funzionamento, in unaprimafase da
remoto, ma assumendone comunqueil
controllo come se fosse presente sul
posto. E sufficiente che le macchine siano
dotate di di un ‘box control’, per i

collegamenti a Erotech con linee ISDN,
LAN o Internet.

Molto competitivanel prezzo e indicata
da Celmacch lamacchinaatuffo STZ 30-
25 con|’asse Z gestito a CNC, prodotta
dall’ australiana Strathclyde. Lastruttura
edi ghisaconriporti di turcite B nelle
guide, latavolamisura 600x300 mm, il
CNC haun microprocessore a 32 bit eun
lettore digitale a 3 assi permette facili
posizionamenti e messe a punto. Sono
programmabili damenu varie fasi, quali
sgrossature, semifiniture e finiture, per un
massimo di 10 livelli.

Per migliori gradi di finiturala STZ 30-
25 puo eseguirele lavorazioni con |’ asse
Z bloccato.

Essa, inoltre, puo lavorare con I’ el ettrodo
apolaritapositivao negativa, pud erodere
verso I’ alto o verso il basso, nonché
ottimizzare le lavorazioni in base al
materiale.Ancor piu orientata

all’ automazio-ne € lanuova macchinaa
tuffo NX 400, di ONA. Lastrutturaea
banco fisso, per corse di 600, 400 e 400
mm secondo X,Y eZ e per rotazioni a
360° con|’asse C.
Complesse
lavorazioni di
stampi sono
automatizzate da
un potente CNC e
daun cambio
elettrodi rotativo
fino a40
posizioni, per
diametri sinoa51
mm.

Il generatore
adegual’intensita
d’erosionealla
superficieutile
conil sistema
SAAC (Controllo
automatico e

La macchina
a tuffo NX 400,
di ONA.
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adattativo dellasuperficie), che non incrementi medi di produttivitadal 30 al
richiedel’intervento dell’ operatorein 100 %. Ecioin lavorazioni dalla

quanto integrato al SistemaEspertodi cui | sgrossaturaallafinituraeper leformepiu
il CNC edotato. Lo stesso CNC, asua varie, in particolare per stampi prefresati e

volta, hanuove funzioni d'erosionee, con | con cavitaprofonde.
tabelle tecnol ogiche, gestisce esecuzioni Altatecnologiaanche allaMakino:
di scanalature profonde di basserugosita | €elevatastabilitatermica, capacitadi

superficiali. sopportareforti carichi dinamici,

Integrazioni inreti LAN sono rese poi ergonomicita, caratterizzano le macchine

possibili daun connettoreRJ45 edauna | atuffo SerieEDNC. Lagammasia

scheda Ethernet. estende dall’EDNC30 al’EDNC85, con

corsedegli assi X,Y eZ da300, 250 e 250

GENERATORE mm a 800, 500 e 400 mm.

POTENZIATO Per lavorazioni senzapresidio, in progetti

Un generatore potenziato caratterizza siasingoli siadi grandi dimensioni, la

purele macchine atuffo Agietron casatedescapuo dotare e sue macchine, a

Hyperspark e Hyperspark Exact, di Agie. | tuffooafilo, d efficienti sistemi

Si haqui I'interazione ‘intelligente’ di 6 d’ automazione.

funzioni: sono combinate tecnologie Si vadacambi elettrodi automatici ATC

d’ erosione mirate, correnti etensioni a da8a42 posizioni adispositivi di

regolazionefine, erosioni planetarie palettizzazione, ad altri sistemi avanzati

predittive, impulsi isogeometrici con di manipolazione d’ elettrodi e pezzi.

asportazioneintensiva, movimenti di | dati sono memorizzati, su

sollevamento accelerati, controlli microprocessori, in unamacchinadi

algoritmici dei procedimenti. misura, per essere poi letti etrasferiti a

| La macchina
a tuffo
EDNC 43,
di Makino.

Dall’interazione derivano alte prestazioni, | quellad’ elettroerosione con un software
intermini di tassi d’ asportazione, d’'usura, | ‘gestoredi cella’. Inimpianti atuffoea

di finiture superficiali, di precisioni di filo, con macchine e periferiche adeguate e
riproducibilitadelleforme. con appositi sistemi di guidae software di
Interazioni complesse coinvolgono le pianificazione, Makino hareso automatici
velocitad’ azionamento degli assi, il impieghi fino a7.500 ore/anno.
generatore, i controlli del procedimento, le | Un’integrazione ancor piu accentuata
regolazioni dellalarghezza del gap, dell’ automazione nell’ el ettroerosione &
I"equilibrio trail materiale eroso e quello proposta da Charmilles con il robot QCRI,
evacuato. Secondo Agie esiste una per le sue pit recenti macchine atuffo
correlazione naturaletravelocita Roboform 350 QCRi e Roboform 550

d’ asportazione e qualitadellasuperficie: il | QCRI. Il robot, gestito con o stesso CNC
nuovo generatore Hyperspark aumentala dellamacchinad’ el ettroerosione, dispone
velocita, aparitadi qualitasuperficiale, in | di unrack con 54 elettrodi e 4 pallet,
quanto interrompe gli impulsi e aumenta opzionalmente elevabili a90 ea8.
I’intensitadi corrente al momento giusto. Pallet e pezzi sono manipolati con un
Intal modo, con elettrodi siadi ramesiadi | doppio sistemadi pinzeintegrato nel
grefite, lacasasvizzeraevidenzia braccio.




