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L COSTRUTTORE E CLIENTE

PERVICACIA E VOGLIA
DI PERFEZIONE SONO
ALLA BASE DELLA
FILOSOFIA PRODUTTIVA
DI UN'AZIENDA TEDESCA
CHE PRODUCE STAMPI E
MACCHINE PER STAMPI

Il vantaggio di produrre stampi
e fresatrici

La tedesca Roders € una societa a gestio-
ne famigliare che produce stampi per bot-
tiglie - oltre 5000 stampi/anno - con mac-
chine e automazione di propria concezione.
Precorritrice dell'alta velocita, sulla spinta
della necessita di utilizzare macchine in
grado di ridurre i costi dei propri stampi, la
societa ha consolidato nel tempo un robu-
sto know how nello sviluppo e produzione
di fresatrici HSC, vendute in tutto il mon-
do. La caratteristica fondamentale della se-
rie RXP & quindi la capacita di effettuare la-
vorazioni ad alta precisione di geometrie
complesse con superfici di elevata quali-
ta. La gamma € ampia e la capacita di lavo-
ro spazia da un area di 200x200m con ta-
vola 199mm, fino a un area 800x600mm
con una tavola 900x660mm. | pilastri sui
quali si fonda la concezione della RXP so-
no la costruzione a portale, la lavorazione a
5 assi, la movimentazione degli assi trami-




te motorizzazioni dirette. «La presen-
za della proprieta nella produzio-
ne, ci spiega Marco Fasoli
responsabile fresa-
trici Roders all'in-
terno della rap-
presentante Ridix
di Grugliasco, & co-
stante ed ¢ la chia-
ve di lettura di tutte
le scelte di implemen-
tazioni tecnologiche. Tutte le scelte
infatti, ancorché il pit delle volte basate su
hardware standard, sono elaborate e per-
sonalizzate secondo specifiche tecniche
sviluppate all'interno, dal cambio utensilia
100 posti al magazzino a catena accessibi-
le anche per il carico automatico da robot,
dai sistemi di raffreddamento delle parti
che generano calore alla pulizia utensili a
spray a base solvente e successiva asciu-
gatura automatica per una affidabile misu-
razione laser, al CNC proprietario.»

La taglia medio grande

La RXP 600DSH & una fresatrice a 5 assi,
2 sulla testa + 3 sulla tavola rotobasculan-
te, con un area di lavoro di 500x650mm
e una dimensione tavola con diametro
di 400mm, oppure quadrata con lati di
340x340mm. La struttura, autoportante
con 3 punti di appoggio, si presenta robu-
sta e rigida grazie al basamento in cemen-
to polimerico. Il peso € di 10,5 ton. Le mas-
se in movimento sono ridotte per ottenere
la massima dinamica; I'asse Z € compen-
sato con due cilindri sottovuoto, esenti da
attrito. Il sottovuoto € assicurato da una
piccola pompa a effetto Venturi posiziona-
ta sul retro della macchina. Questa solu-
zione, brevettata, non soltanto consente di
sostenere la testa in caso di mancanza di
tensione ma il suo peso praticamente az-
zerato ottimizza la lavorazione di superfici
complesse e il consumo energetico. La ta-
vola & movimentata da un motore torque
e supportata dalla parte opposta con un
contro cuscinetto che permette un carico
statico di 7 ton. Le esperienze Rdders di
lavorazione in alta velocita confermano la

validita di questa soluzione ai fini dell'alta
velocita. Marco Fasoli sottolinea la ricerca
di precisione «tutti gli assi sono tarati tra-
mite laser interferometrico, ma in azienda
si punta molto sulla precisione nella com-
pensazione del 4° e 5° asse, attraverso ci-
cli di taratura molto severi. Una misurazio-
ne molto accurata (della durata di circa 12
ore) prevede il rilevamento tramite tastato-
re 3D della posizione di una sfera di calibra-
zione posizionata sulla tavola. Il tastatore
effettua scansioni diverse per diverse po-
sizioni di inclinazione e rotazione della tavo-
la in modo da ottenere una nuvola di punti

CARTA DI IDENTITA

Utensile per
deformazione
lamiera: fresatura
HSC e spigoli
taglienti e fori
con rettifica a
coordinate

Parabola faro

che ricrea nel CNC il modello matematico
specifico di “quella” tavola. Sono installa-
te righe ottiche lineari di alta precisione.

Precisione a ogni costo
Per ottenere eccellenti risultati di lavora-
zione, la stabilita termica € fondamentale.

Nome: RXP 600 DSH

Tipo: Fresatrice HSC

Costruttore: Roders GmBH
Rappresentante: Ridix

Via Indipendenza 9/F - 10095 Grugliasco (To)
www.ridix.it - E-mail: info@ridix.it

tel. + 39 011 4027511 - fax. + 39 011 4081484

Area di lavoro:
+ 115°
quasi illimitata

Area di orientamento:
Area di rotazione:
Dimensioni tavola:
Peso pezzo: max 200 kg
Avanzamento:

Mandrino portafresa (standard):
Cambio utensili:

Peso macchina: 10,5 ton

Ingombro:

500x650x400mm

400mm circolare o 340mm quadrata

0-60.000 mm/min
36.000g/min,17kW,HSK E50, diametro max utensile 20mm

24 posti (circolare), opzione 42 posti e oltre(a catena- attrezzabile in
tempo macchina parallelo), integrato laser misurazione utensile

lar. 3000 x lun. 2800mm x alt. 2950mm
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| progettisti Roders hanno adottato un ele-
vato numero di soluzioni per assicurarla.
Le soluzioni hardware sono state preferite
rispetto alle compensazioni elettroniche.
Per isolare il calore generato dai motori di-
retti, si sono anzitutto evitati i contatti di-
retti con le strutture, inoltre, in aggiunta di
quanto previsto dal fornitore dei motori, so-
no state previste due possibilita: un frigo-
rifero con una isteresi di regolazione della
temperatura del’acqua di +0,5°C oppure,
quando si vogliono ottenere lavorazioni ul-
traprecise, un apposito pacchetto termico
con un gruppo frigo che ha una isteresi di
+0,1°C. Per quanto riguarda il mandrino, &
stato adottato un ulteriore sistema brevet-
tato. Una staffa temperata fissata diretta-
mente nella fusione dell’asse Z, un senso-
re di misurazione senza contatto sull’albero
rotante del mandrino. La risoluzione della
misura € in scala nanometrica.

Rdders, ci spiega Marco Fasoli, sta brevet-
tando una soluzione che si basa su due pic-
colo prismi posizionati sulla tavola e tenu-
ti puliti con getto d’aria che consentono di
misurare eventuali derive nel mezzo della
lavorazione. Tramite una macroistruzione,
che é possibile richiamare in ogni momen-
to, un sensore a sfera a bordo macchina
tasta i due prismi di calibrazione della ta-
vola. Se si sono mossi rispetto alla posizio-
ne nominale, il controllo apporta le corre-
zioni. Senza tirare giu il pezzo dalla tavola.
«Per quanto riguarda i motori diretti, studi

"

effettuati a lungo da Rdders hanno dimo-
strato che a parita di dimensioni interne
rispetto alla nostra precedente macchina
con viti a ricircolo di sfere, la soluzione con
motori lineari, a parita di lavorazione, con-
sente un risparmio energetico dal 12% al
20%. »

Una RXP: molti mandrini

La RXP 600 puo montare una serie com-
pleta di elettromandrini, anche in fasi suc-
cessive, grazie all’interfaccia standard. Un
mandrino a 30.000 g/min con attacco HSK

FRESARE E RETTIFICARE: QUESTA E ECONOMICITA

Tavola
rotobasculante
340x340mm per
attacchi porta
pallet

F63 per frese di 35 mm di diametro, per
sgrossatura. « Questo mandrino consen-
te lavorazioni pesanti, ma anche il montag-
gio di frese 0,2/0,3 per riprese delicate. Si
possono eseguire abitualmente lavorazio-
ni di sgrossatura anche su metallo tempra-
to e forature profonde grazie al’lemulsione
in alta pressione attraverso il mandrino e
I'utensile.»

Un mandrino a 36.000 g/min con attacco
HSK E50 per frese da 20 mm di diametro,
potenza di 17 kW. Inoltre un mandrino da
42,000 g/min e altri fino a 60.000g/min.

La multifunzionalita & ormai una caratteristica diffusa nelle macchine
utensili. La possibilita di fresare in HSC e di rettificare sulla stessa
macchina consente di dare sviluppo alla costruzione economica di stampi
e utensili. La soluzione Roders per la rettifica delle pareti di un pezzo sia

a spirale che con pendolamento € stata concepita su solidi pilastri. La

RXP 600 DSH puo fresare qualsiasi tipo di materiale (fino a 65 HRC) e

puo anche rettificare a coordinate. Il mandrino di ravvivatura della mola e
montato sul retro della tavola, fuori dall’area di lavoro. Il ciclo di ravvivatura
comprende una prima misurazione con il laser, una ravvivatura della mola
con diamantatore, un sistema “touch trigger” (sensore a contatto) che
sfiora la mola e ne misura il diametro reale. La lavorazione in 3+2 consente
di lavorare sempre tenendo fissa la testa, quindi soltanto rotobasculando il

pezzo. La stretta interazione tra la tecnologia HSC e la rettifica consente di
ottimizzare i cicli per obiettivi e secondo esperienze. La rigidita strutturale
consente di adottare strategie diverse: rettifica a corsa rapida con
avanzamento lento e rettifica a corsa lenta con avanzamento veloce.

Un solo bloccaggio e quindi riferimenti di posizione identici per le diverse
fasi di lavoro; riduzione dei tempi totali di lavorazione; elevata qualita delle
superfici.

Cicli automatici consentono l'alternanza delle fasi di lavoro, sgrossatura,
finitura, rettifica con fasi di misurazione, per ottenere un pezzo complesso
finito economicamente e con una elevata qualita. Cicli speciali consentono
la ripassatura. Tutto in automatico, per sfruttare al massimo il concetto
della lavorazione non presidiata e quindi della lavorazione su piu turni.




Il controllo proprietario

per 'HSC

Lo sviluppo di un CN proprietario e della
tecnica di regolazione delle macchine uten-
sili rappresenta sempre una scelta corag-
giosa, in termini di conoscenze tecniche e
di investimenti. Roders ha scelto fin dagli
inizi questa strada. La motivazione addot-
ta: “per la produzione economica dei nostri
stampi avevamo la necessita di una elet-
tronica specifica per esaltare I'alta veloci-
ta”. In pratica, suggerisce Marco Fasoli, la
quantita dei punti da rilevare del percorso
utensile era molto elevata e I'azienda non
aveva trovato sul mercato un CN in grado
di processare in un tempo sufficientemen-
te rapido questi punti. La societa coinvolge
una nota Universita nella sfida e sviluppa
una unita di comando, la RMS6, forma-
tada2PC

Industriali, uno basato sul sistema opera-
tivi DOS e che gestisce via fibra ottica gli
azionamenti degli assi, invisibile all’'opera-
tore e molto veloce, I'altro basato su Win-
dows XP per la gestione dell’interfaccia
operatore. «L'utilizzo del CNC & di estrema
facilita e viene continuamente aggiornato.
Voglio perd sottolineare ancora il concetto
di alta velocita. Lazionamento Roders ha

Fresatrice HSC capace di effettuare
lavorazioni ad alta precisione di
geometrie complesse con superfici
di elevata qualita

Lazionamento a 32 kHz
consente di correggere
eventuali deviazioni dalla
traiettoria stabilita in tempi

- —_— ridottissimi
5
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| Extremely Fast Drives TEC
> Standard drives have a 8kHz or max. 16kHz clock frequency
> Roders has 32 kHz clock frequency
| > Comparison of axis positioning two to four times more often
] > Deviations are significantly smaller
NC-Prog. Cutting process
2 interference Real
Control cutting path
s &
Drives ¢
- . 5 .
1 Cutting result 0.03ms 0.12ms  Cutting path

RAGIONI
PER LACQUISTO:

o Sviluppata da un costruttore che produce
5000 stampi/anno

 Concepita per 'economicita di produzione
5 assi, alta velocita pura, motori diretti

o Attrezzata per fresatura e rettifica in un
unico posizionamento

e Equipaggiata per lavorazioni affidabili su
piti turni in non presidiato

o CNC proprietario sviluppato per gli
stampi, di facile gestione

una frequenza di funzionamento di 32 kHz:
sul mercato si offrono pacchetti ad alta ve-
locita con frequenza di campionamento a
16 kHz. E evidente che un tempo di inter-
vento cosi rapido consente di correggere
molto tempestivamente eventuali deviazio-
ni dalla traiettoria stabilita. Anche in que-
sto caso i test Roders hanno dato risultati
lusinghieri. Con una frequenza di 8 kHz il
tempo necessario prima del recupero del

percorso & di 0,12 msec, con I'azionamen-
to Rdders a 32 kHz il tempo é di soli 0,03
msec. Del resto Roders, pur con un avan-
zamento fino a 60 m/min, punta piu sulle
accelerazioni che sulle velocita di rapido»

Prevista per lavorare da sola
L'economicita di lavoro passa anche da un
utilizzo intenso delle macchine e Réders ha
previsto che alla notte la RXP debba fun-
zionare. Sensoristica e automazione sono
state adottate anche per questo scopo. Un
laser di misurazione e sfera di calibrazione
nel cambio utensili, particolarmente stu-
diato per la gestione degli utensili gemelli,
con macchina in funzionamento non presi-
diato; misurazione dei pezzi tramite tastato-
re 3D con invio informazioni al calcolatore
centrale per eventuali correzioni. Automa-
zione tramite pallet oppure robot.

«Siamo un fornitore chiavi in mano sui ge-
neris - conclude Marco Fasoli - perché ol-
tre a essere in grado di fornire macchine
singole, con automazione e celle di lavora-
zione automatizzate formate da piu mac-
chine, conosce perfettamente le tecno-
logie offerte perché le testa a fondo e le
utilizza. n
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