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specializzata nella cos-t-nuziene di
prototipi e piccole serie, in campo
medicale ma non solo. Programmi
CNC ottimizzati vengono generati
velocemente con software Cam

di ultima generazione attraverso
metodi di programmazione flessibili
e intuitivi.




di Giancarlo Giannangeli

avorazioni conto terzi di torni-
tura e fresatura di articoli tecnici
in materie plastiche e alluminio
su macchine a Cnc e centri di la-
voro: questa e I'attivita di Fratelli Acciuf-
fi, azienda di San Pessidonio (Modena)
dedicata a costruzi meccaniche per
svariati settori, dal"biomedicale al chi-
mico-farmaceutico, all’alimentare e al-
I'aerospaziale. Realizza essenzialmente
prototipi di articoli ad alto contenuto
tecnologico, ma anche interi gruppi as-
semblati e piccole serie. L'azienda, nata
nel 1973, ha sviluppato nel corso degli
anni una notevole esperienza nella lavo-
razione delle materie plastiche normali
e nobili, specializzandosi nel costruire
oggetti sempre piu complessi, prototipi
di ogni tipo. Da quando il cliente decide
di realizzare un prodotto alla messa in
funzione degli stampi relativi, possono
trascorrere anche molti mesi. Spesso si
ha I'esigenza di iniziare |'assemblaggio
molto prima; ecco quindi la necessita in-
nanzitutto di un primo prototipo, su cui
verificare il progetto, magari affinando
particolari costruttivi prima di aver spe-
so tempo e denaro negli stampi. Spesso,
poi, I'azienda emiliana costruisce anche
decine o centinaia di pezzi in piccole
pre-serie.
E il caso di molti componenti per mac-
chine medicali per dialisi, che I'azienda

emiliana fornisce ad alcune aziende lo-
cali (nei dintorni di Carpi esiste un vero
e proprio centro di competenza mondia-
le in questo campo). Queste importanti
aziende sono sempre impegnate nella
ricerca; ogni tre o quattro anno presen-
tano un nuovo modello su tutti i mercati
mondiali, magari piu piccolo dei prece-
denti e capace di maggiori prestazioni,
grazie all’adozione di nuove soluzioni
tecnologiche. Stefano Bonfatti, ammini-
stratore delegato dell’azienda emiliana,
conferma: «Qui & molto importante la
qualita, la precisione, la sicurezza di man-
tenere queste caratteristiche nel tempo.
Si tratta sempre piu spesso di oggetti
complessi; qualche volta possiamo ap-
plicare un certo grado di automazione,
per esempio quando & possibile ricavarli
da barra, ma in tanti altri casi dobbiamo
realizzare un pezzo alla volta. Oppure
predisponiamo apposite attrezzature
che raggruppano numerosi pezzi e con
un solo staffaggio riusciamo a finire la
lavorazione: sono particolarmente utili
per abbattere i tempi macchina unitari
quando i componenti da produrre sono
molte centinaia».

Cinque assi sono meglio di tre

Elli Acciuffi offre un servizio completo.
Come € noto, sempre piu spesso il cliente
non si accontenta di un fornitore capace
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PElelgel OtinO alla
ola serie

In alcuni casi un componente deve
essere di dimensioni maggiori rispetto
alla sede che lo ospitera

unicamente di proporre la semplice la-
vorazione, ma preferisce un interlocuto-
re che si incarichi di gestire tutte le fasi.
E una richiesta che il mercato stesso ali-
menta, nella convinzione che l'interfac-
ciamento con parecchi fornitori rappre-
senti una vera e propria attivita logistica
che richiede impegno e risorse. Sviluppo
del prodotto, consulenza tecnologica,
assistenza, lavorazioni meccaniche, ma
anche verniciatura, trattamenti termici,
piegatura e altre applicazioni speciali sui
pezzi prodotti. «Una rete di collaborato-
ri fidati e tutte le certificazioni canoni-
che ci consentono di offrire il prodotto
finito, eventualmente anche marcato,
numerato, controllato. Al nostro interno
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Dal prototipo alla piccola serie

Fli Acciuffi lavora per il

Altri materiali dopo la
sgrossatura devono “riposare”
per due giorni prima di poter
procedere con la finitura

——

plastica su centri di lavoro,
torni a controllo e a fresatura/
tornitura combinate, ma anche
alluminio, titanio, acciaio inox
e tutti i materiali ferrosi

settore medicale ogni tipo di F
3

abbiamo un servizio di Controllo Qualita
con tastatore tridimensionale per otte-
nere un collaudo dimensionale estrema-
mente preciso e comparare |'oggetto la-
vorato direttamente con la matematica
Cad d'origine». Naturalmente I'ufficio
tecnico é dotato delle piu moderne tec-
nologie informatiche. Fin dagli anni ‘90
nell’azienda emiliana si utilizza Cima-
tron, sistema Cad tridimensionale che,
pur essendo particolarmente orienta-
to agli stampisti, offre evidentemente
numerose funzionalita utili e interes-
santi anche per chi costruisce prototipi.
Un’area di Cimatron E molto utilizzata
e I'applicazione Cam a 5 assi, un tipo di
lavorazione sempre piu richiesta gra-
zie agli accurati risultati che garantisce
in presenza di forme complesse; dopo
aver a lungo rappresentato lo standard
nel settore aerospaziale, le applicazioni
a 5 assi vanno diffondendosi in tanti al-
tri campi industriali avanzati. Ce ne ha
parlato Paolo Filippi, Technical Manager
dell’azienda emiliana. «Ci siamo talmen-
te abituati alle funzioni a 5 assi che da
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un paio d'anni sfruttiamo praticamente
solo quelle. La fresatura a 5 assi di Cima-
tron E offre un controllo estremamente
potente su tutti i parametri; si puo realiz-
zare qualsiasi componente. Siamo spesso
alle prese con problematiche speciali; la
lavorazione della plastica richiede para-
metri molto diversi a seconda della geo-
metria, del tipo di resina, ecc. Inoltre, &
soggetta a deformazioni di cui tenere
conto: prima di sgrossare un lato biso-
gna magari lavorare in finitura un altro.
la volta successiva, puo essere necessario
operare nel modo opposto. La casistica
€ vasta e variegata, e l'applicazione a 5
assi di Cimatron E ci da tutte le strategie
possibili per affrontare qualunque com-
plessita».

Sfruttare al meglio le macchine
combinate

Da qualche tempo & stato introdotto in
azienda GibbsCAM, software Cam spe-
cializzato nella programmazione di mac-
chine utensili CNGC; sviluppato da Gibbs
and Associates in California, oggi € parte
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Componente in plastica speciale e
costosa. Presenta caratteristiche
di precisione e di geometria da
rispettare tassativamente; viene
oggi lavorato sulla macchina
combinata tornio-fresa in un
unico passaggio con GibbsCAM

del catalogo Cimatron. Tutte le possibili
strategie di lavorazioni di fresatura sono
supportate: a 2.5, 3, 4 assi in rotazione, 4
assi con disassamento asse Y, 5 assi di po-
sizionamento e in continuo. La tornitura
comprende la lavorazione del profilo e
la gestione degli utensili di forma, ma le
piu potenti funzionalita si esprimono nel
pilotaggio delle moderne macchine mul-
ti-torretta, con lavorazioni multi-asse e
programmi ottimizzati per tutti i modelli
piu diffusi sul mercato. Qui piu torrette e
mandrini intervengono contemporanea-
mente sul pezzo, applicando operazioni
di tornitura e fresatura fino a 5 assi. Ven-
gono gestite tutte le operazioni di servi-
zio, come il trasferimento del pezzo dal
mandrino primario a quello secondario,
I'alimentazione della barra, lo scarico
del pezzo e il parcheggio delle torrette
di lavoro. Le singole fasi di lavoro di ogni
torretta vengono sincronizzate in modo
da ottenere lavorazioni simultanee in
tempo mascherato, con eventuale in-
serimento di temporizzazioni. La simu-
lazione sullo schermo dell’asportazione
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Sono molti i componenti (come
questo rullo) che non possono essere
lavorati con una programmazione

a bordo macchina, ma necessitano
obbligatoriamente di un sistema Cam
per generare il percorso utensile

del truciolo nello spazio operativo della
macchina, unitamente al controllo di colli-
sione tra pezzo, utensile, torrette e organi
della macchina, consente una valutazione
accurata della lavorazione prima di anda-
re in macchina. Vengono gestite anche
lavorazioni multipallet, multipezzo, mul-
tistaffaggio: le funzionalita di GibbsCAM
permettono di creare un percorso uten-
sile globale per lavorare tutte le parti,
ottimizzando per pezzo o per utensile,
aumentando notevolmente il tempo che
la macchina puo lavorare senza presidio
e riducendo il tempo totale effettivo di
lavorazione.

«GibbsCAM & molto semplice da usare
e, nello stesso tempo, estremamente po-
tente. — ha concluso Filippi - E caratteriz-
zato da una interfaccia grafica intuitiva
per l'operatore, consente di accedere
con facilita alle funzioni di gestione di
geometrie, utensili, percorsi utensile, ve-
rifica e post-elaborazione. E ideale per la
gestione del nostro nuovo tornio a con-
trollo con testa motorizzata: riceviamo
dal cliente il file Iges, lo convertiamo nel
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piu efficiente formato Sat e, con pochi
passaggi, riusciamo a fare il program-
ma». «Viene quindi creato il profilo del
pezzo; se ci sono fresature, come sempre
piu spesso avviene, le funzioni interne
di GibbsCAM consentono di imposta-
re velocemente anche questo tipo di
operazioni. Tutti i programmi vengono
conservati, cosi qualunque operatore,
anche il meno esperto e a distanza di
mesi, puo ottenere esattamente lo stes-
so pezzo impostando semplicemente i
parametri di lavorazione e richiamando
il percorso gia pronto. Con la nuova mac-
china a tornitura/fresatura combinata e il
nuovo software di gestione abbiamo ot-
tenuto un notevole aumento di flessibilita
nel reparto produttivo. Per esempio, un
componente in plastica molto speciale (e
costosa) presenta su entrambi i lati alcune
caratteristiche di precisione e di geometria
da rispettare tassativamente: un paio di
scanalature, una foratura, una fresatura,
la realizzazione di un piccolo piano incli-
nato. Prima veniva costruito su un tornio
a controllo con due distinte operazioni;
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Pannello frontale di macchina da
dialisi; € composto da tre pezzi
fresati dal pieno

GibbsCAM e caratterizzato da una interfaccia
grafica intuitiva per I'operatore, che consente
di accedere con facilita alle funzioni di gestione
geometrie, utensili, percorsi utensile, verifica e

post-elaborazione

poi si passava sul centro di lavoro per fo-
ratura e contornatura; infine su un tornio
tradizionale per eseguire la gola. In totale,
tre macchine per quattro operazioni. Oggi
riusciamo a realizzarlo gia finito in un
unico passaggio. Se il cliente ci chiede un
centinaio di pezzi, non dobbiamo liberare
tre macchine per terminare il ciclo. Inol-
tre, trattandosi di un pezzo ottenuto da
barra, si potrebbe mettere in opera una
qualche forma di automazione: dato che
un metro di barra impegna la macchina
per circa tre ore, si pud anche lanciare
la lavorazione alla sera e trovare tutti i
pezzi gia finiti nel contenitore la matti-
na successiva». ]
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