UTlLIZZATORE ANCHE LATTREZZATURA PRENDE lL SUO TEMPO E NON S MPRE
L COSTRUTTORE D[LLA MACCHINA HA IL KNOW HOW E/O LA CONVENIENZA,

Enzo Guaglione

'”LIZZA CON LE ATTREZZATURE GIUSTE

mas snc Auto-
mazioni Spe-
ciali di Corti-
glione, in pro-
vincia di Asti,
€& un offlcma meccanica
specializzata nel personaliz-
zare macchine utensili. Nel
caso che presentiamo, l'a-
zienda si interfaccia con la

societa Biglia, che ha una
sua produzione standard di
macchine utensili, che ne-
cessitano di personalizzazio-
ne in funzione delle neces-
sita degli utilizzatori.

A volte e addirittura il clien-
te che, dopo avere acqui-
stato la macchina, si rivolge
alla Omas per un adatta-

mento specifico. Si tratta di
un know how legato all’ap-
plicazione, che Biglia prefe-
risce affidare a un partner
pil_ competente e piu con-

niente. Insomma, una

sorta di confezionista, spe-
" cialista nel vestire le mac-

chine standard.
Generosita insolita, che
ostenta due preamboli:
produttivita e competenza.
Nulla di strano, dunque, se
la stessa Omas scopre, di
volta in volta, problemi
sempre nuovi e li risolve;
come nel caso del caricato-
re OCP2400 per tornio Bi-
glia B301S, oggetto di que-
sto articolo, destinato alla
produzione di bulloneria ¢
tiranteria per la ditta C.F. di
Novellara (RE) la quale ese-
gue particolari anche per la
Ferrari. La macchina base
comporta due mandrini
contrapposti.

Omas ha aggiunto il siste-
ma di selezione e smista-
mento dei pezzi, nonché il
portale montato all‘interno
del tornio stesso.

Il pezzo, una volta control-
lato e orientato tramite un
sistema di manipolazione
ad azionatori pneumatici, €
trasferito all’interno del tor-
nio tramite un altro attuato-
re lineare. Uno sportellc
viene utilizzato per isolare ii
vano tornio una volta ter-
minata |'operazione di cari-
co. La corsa piu lunga, affi-
data all‘attuatore lineare Fe-
sto DGPL, serve a trasferire
il pezzo selezionato all’in-
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terno della macchina in un
punto preciso, dove verra
prelevato tramite la pinza
del portale, per essere poi
introdotto nel mandrino di
lavorazione del tornio
quando questo ne fara ri-
chiesta.

Per i problemi di spazio, le
elevate forze dinamiche e i
brevi tempi di ciclo che ri-
chiedono un posiziona-
mento sicuro, gli attuatori
lineari senza stelo DGPL
dotati di guida hanno rap-
presentato la soluzione pit
affidabile. La semplicita
d'impiego e la possibilita di
programmazione i rendo-
no economicamente con-
venienti.

Per i due principali movi-
menti del portale, il carica-
tore OCP2400 monta due
assi elettrici incrociati DGEL
40 400 e DGE 40 400, il
primo con guida per cari-
chi pesanti, altamente resi-
stente alle sollecitazioni e

caratterizzata da un’elevata
precisione di guida, e l'al-
tro pit tradizionale.

Il primo deve sostenere il
secondo, quindi ha biso-

gno di supportarne il peso.
La regolazione del sistema
pneumatico e affidata a
unita di valvole Festo CPV
14.

A sinistra: controllo nu-
merico Sipro Siax 300
Compact. A destra:
gruppo motore Festo
ATP-BSM-SEC 4.

La personalizzazione di un tornio incide sul prezzo della mac-
china di una certa percentuale, che varia da attrezzatura ad
attrezzatura e che comunque non é mai eccessiva se si pensa
che, in fondo, si tratta di un prototipo e che l'utente finale
non ha quasi mai le idee chiare sul numero e tipo di pezzi da
produrre; nel caso del tornio Biglia B301S I'ufficio tecnico del-
la Omas ha preferito tenersi abbastanza largo nel dimensio-
namento. La stessa personalizzazione sarebbe costata molto

di pit-a Biglia, dato che per queste cose vale il principio che
ognuno deve esercitare il proprio mestiere.

Biglia ha fatto la scelta giusta: ha preferito come partner una
piccola azienda ricca di know-how da molti anni, che mantie-
ne il suo know-how nell’area dei bisogni degli utilizzatori di
macchine utensili e che si serve di una componentistica indi-
rizzata alla personalizzazione. A occhio e croce, sembra che
questa sia una delle molte tendenze del nuovo millennio.
Lutilizzatore ordina la macchina,

poi ordina il caricatore e/o tutto
quanto gli serve per il suo lavoro.
E queste azioni proseguono paral-
lelamente, perché c’é un certo
connubio fra chi costruisce la
macchina e chi fa il caricatore e
dintorni.

Alla fine ci sono un tecnico della
Biglia che fa la messa in servizio
del tornio, un tecnico della Omas
che fa la messa in servizio del ca-
ricatore, un tecnico della Festo
che fa da interfaccia e insieme
consegnano la macchina chiavi in
mano al cliente. Tutto questo,
dall’arrivo dell’ordine al collaudo
della macchina personalizzata,
ha richiesto circa quattro mesi,
compresi un mese di staziona-
mento della macchina stessa
presso la Omas.
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Disposizione apparecchi per caricatore a portale OCP2400.

Asse elettrico verticale.

Gli assi (elettrici)
nella macchina

Gli attuatori pneumatici
DGPL sono stati adottati
per il posizionamento e |l
serraggio dei pezzi in de-
terminati punti del tornio.
Con questi attuatori, gestiti
da elettronica di controllo,
si prelevano i pezzi tramite
la pinza del portale nel

punto prestabilito e lo si
carica nel mandrino princi-
pale o secondario per ese-
guire determinate lavora-
zioni. Tuttavia la scelta del
particolare da prelevare e
da caricare in una determi-
nata maniera & stata affida-
ta agli assi elettrici Festo
DGE-40 e DGEL-40, perché
la tipologia dei prodotti da
caricare varia da pochi mil-
limetri fino a 340 mm.
Quindi bisogna compiere
tutta una serie di particolari
operazioni, che con assi
completamente pneumatici
sarebbe impossibile da rea-
lizzare.

L'utilizzatore finale, infatti,
richiede un caricatore non
per un unico tipo di pro-
dotto, bensi per tante tipo-
logie di prodotto. «Un
cliente, per esempio, ci ha
dato tutta una serie di cam-
pioni che variano sia in dia-
metro, sia in lunghezza, sia
nella forma. — Spiega il re-
sponsabile dell’ufficio tecni-
co elettrico-elettronico
Gioacchino Alpa. - Alcuni
sono semplici steli, altri inve-
ce potrebbero essere bulloni
o particolari che hanno delle
forme differenti da un lato
all‘altro; pertanto in questo
caso bisogna progettare del-
le tipologie di carico diverse.
Quindi gli assi elettrici sono
necessari; legati poi a un

controllo numerico vero e
proprio costituiscono il mas-
simo della versatilita, perché
lo stesso controllo numerico
é in grado di eseguire un nu-
mero infinito di posiziona-
menti». Nel caso specifico
si tratta del controllo nu-
merico Siax 300 Compact
della Sipro di Verona.
Alcuni problemi di accop-
piamento e di dialogo fra
gli azionamenti e il con-
trollo numerico stesso so-
no stati superati integran-
do nel controllo un‘apposi-
ta tipologia di scheda. Gli
assi elettrici hanno dimo-
strato una precisione dav-
vero elevata. L'attuatore
con trasmissione a cinghia
dentata DGEL-40 si distin-
gue anche per la velocita
di posizionamento nelle
corse pit lunghe.

L'imbarazzo
della scelta

Per un’applicazione ottima-
le dei componenti suddet-
ti, Omas ha collaborato
con Festo in fase di dimen-
sionamento.

Gli assi elettrici a cinghia
sarebbero stati utili, dato
che offrono una maggiore
velocita e garantiscono una
migliore combinazione del-
la movimentazione oriz-
zontale con quella vertica-
le. Inoltre, nel caricatore
OCP2400 il portale col mo-
vimento verticale fa un’in-
troduzione in battuta, ferro
contro ferro, e la trasmis-
sione a cinghia consenti-
rebbe una flessione mag-
giore, pur con cinghie mol-
to rigide rinforzate interna-
mente in acciaio. Insom-
ma, date le circostanze, sa-
rebbe stato preferibile ave-
re un‘ammortizzazione ge-
nerale della macchina.
Tuttavia c’era la necessita
di un freno d’emergenza
per l'asse verticale, perché
nel caso di rottura della
cinghia mentre gli altri assi
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lavorano, il portale cadreb-
be con conseguenze disa-
strose. Per questi motivi &
stata preferita la soluzione
DGE/DGEL a ricircolo di
sfere, al fine di garantire
anche una maggiore com-
patibilita su entrambi gli
assi. Per favorire la compa-
tibilita del processo con i
due assi elettrici é stato se-
lezionato il medesimo
gruppo motore Festo ATP-
BSM-SEC-4 sia sull’asse ver-
ticale sia su quello orizzon-
tale, pill soggetto a sforzo,
in quanto deve sostenere
oltre al suo asse stesso, I'al-
tro asse verticale con mo-
tore e gruppo pinza del
pezzo da lavorare. | due
motori comprendono il
servomotore, |'azionamen-
to e l'asse elettrico di posi-
zionamento, unitamente al
controllore del motore
stesso. Il motore dell’asse
verticale si sarebbe potuto
dimensionare con una ta-
glia piu piccola, dato che
deve portare un carico mi-
nore, ma si e preferito im-
piegare la medesima taglia
dell’asse orizzontale per ot-
tenere anche la funzione di
riduttore meccanico tra il
motore e la vite a ricircolo
di sfere; in altre parole &
stato accoppiato diretta-
mente il motore dell’asse
principale alla vite, creando
una flangia apposita. Inol-
tre, installando un motore
pil potente per sopperire
alla mancanza del ridutto-
re, si € guadagnato sia in
ingombri, sia in velocita.

Il motore in presa diretta
riesce a sviluppare una ve-
locita teorica di 60 metri al
minuto.

«Questo tipo di azionamen-
to — sottolinea il responsa-
bile della progettazione
Mauro Rota - ¢ davvero
molto valido; abbinato ai ti-
pi di posizionamenti neces-
sari al caricatore OCP2400 e
agli attuatori lineari, consen-
te la totale autosufficienza
del sistema di trasporto. Nel

caso volessi realizzare due
assi gemellati e quindi sin-
cronizzare un singolo azio-
namento con un altro in mo-
do da fare l'interpolazione,
questo é un sistema prezio-
so, ma non universale ovvia-
mente».

Se il caricatore dovesse fare
sempre e soltanto una cor-

. sa indietro sempre allo stes-

so punto, non ci sarebbe
bisogno del controllo elet-

tronico. Perd nel caso spe-
cifico del caricatore
OCP2400 la tipologia dei
pezzi ¢ sempre diversa,
quindi bisogna realizzare
differenti posizionamenti in
determinati punti, stabiliti
dall’utente quando mette
in servizio la macchina tra-

- mite gli ingressi digitali;

pertanto & necessaria
un’apparecchiatura elettro-
nica di controllo.
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Per i movimenti, 'OCP
2400 monta due assi
elettrici incrociati DGEL
40 400 e DGE 40 400, il
primo con guida per ca-
richi pesanti.




