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1 motivi che spingono a scegliere

La corsa

tempo

una macchina multifunzionale,
il caso specifico di Breton e
di un suo importante cliente
specializzato nella produzione

di cerchioni per auto.

di Franco Baroni

lamao arameal definitivamente
Sentral:i nal ventunesimo seoo-

lo el guadro socio economico
che ci accompagnerd nei prossimi
anni 5i & gia chiaramente delineato
e va radicandosi sempre pil nella
cultura industriale dei Paesl mag-
giormente industrializzati.
Ci 5i petrebbe chiedere gquall riferi-
mienl ¢ possanc assers tra la mac-
chine utensili g | mutamenti seclall
ed econamicl che sktanno caratberz-
zando 'inizio di gquesto nuovo mil-
l@rnio.
In realta analizzando attentamente
come il nestro modo di vivere impat-
i sul mercato dei benl di consumao e
come questo vada a modificare "or-
ganlzzazione economico produttiva,
d rendiamo immediatamente conto
come | benl strumentali e in partico-
lare la macchina utensile, siano
I"elemento chiave per far si che le
sociath industriali evolute possa-
no mantenare |a loro potenzialita
produttiva e quindi la loro capaci-
ta di produrre ricchezza e benes-
SRME,
Il mercato globale richiede alle so-
ciath industriali una sempre mag-
giore competitivita produttiva che
non sempre & possibile ottenere
spastando | reparti produttivi in Pae-
&l dove | costi fissi di preduzione so-
na minori, anche perché sempre pit
Epesso Insleme alla mMaggiore com-
petitivita economica sono richiasti
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Anduments def dicle of vita dei prodate] segli
wirimi Cimgeaai ol

tempi di time to market sempre pil
corti e gualitd di prodotto sempre
pil elevata,

Analizzando quelle che sono le esi-
genze del mercato nel panorama
ecanomico athuale possiamo fonda-
mentalmente Individuare | seguen-
ti punti:

- ciclo di vita dei prodotti sempre pid
Breshe

= templ di time to market dei pro-
dotti sempre pio corti;

- prodotti sempre pil personalizza-
ki;

- riduzione dei costi globali del pro-
dotto;

- prodotti con qualitad sempre mag-
giore,

A una prima osservazions tutte que-
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vorazione utllizzando le tecnologie
pil tradizionali @ meno costosa,

Gl stamplstl sono Il primo anello
della catena produttiva e guindi ne-
cessitano dl mezzl di produzione che
gli permettano di soddisfare quanto
richlesto dal mercato . Ecco quindi
perché sona i primi ad apprezzare e
valorizzare | centrl di lavaro multi-
funzignali.

Andamento dei fattori critici del
mercato negll ultimi cinguanta
anni

Fa cos'a realmente un centro di la-
voro multfunzionale?

Se volessimo sintetizzarne |l con-
cetto in poche parole potremao defi-
nirio come *la macchina utensile del

ste esigenze sembrerebbero quasl
inconciliabili tra lore in un contesto
produttivo tradizionale.

Andando tuttavia a esaminare su
quall fattori produttivi & caratteri-
stiche funzionali dei mezzi di produ-
zione le esigenze del mercato vada-
ng a impattare vediamo subito che
Il sistema produttivo dei prossimi
anni dovrd essere caratberizzato dai
seguenti fattori:

- maggiore flessibilith;

- tempi di consegna sempre pil bre-
Wi

- riduzione delle pperazioni di set-up
& dl carleo/scarico;

- differenti fasi di lavorazione inte-
grate sulla stesea macchina:

- elevata qualita e precisione di la-

ventunesimo secolo”,

Se invece vogllamo capirlo pid ap-
profonditamente potremo definiro
come quel “centro di lavore” che,
avvalendosl delle tecnologie pid
avanzate, permette di eseguire sul
pezzo lavorazioni che finora erano
specifiche di macchine utensili dif-
ferenziate al fine di poter raggiun-
gere gli obiettivi produttivi richiesti
dal mercato,

Infatti integraziona di tecniclogie &
il fatiore caratierizzante dei centri di
lavoro multifunzionali.

Le caratteristiche fondamentali di
un centro di lavoro multifunzionale
possono quindi riassumersi in;

= WVersatilitd,

» Riduzione dei tempi di produzione;
fre momentd & lsvormrione

con & (Nl BO0 BT dello Breton
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» Aumento della precisione e della
qualita del pezzo lavorato;

» Integrazione di tecnologie.

In un centro di lavoro multifunzio-
nale possiamo guindi per esempio
realizzare:

= Tarnitura;

# Fresatura e Alesatura;

» Foratura e Maschiatura;

= Rettifica.

L'obiettiva di un centro di lavaro
multifunzionale & quindi quello di
avere la possibilitd di eseguire sul
pezzo tutte le lavorazioni necessa-
rie nella maniera pid rapida ed effi-
clente, sfruttando di volta Iin volta la
tecnologia pid appropriata in modo
tale da garantire la migliore preci-
sione e qualitd del pezzo finito al mi-
nor costo e nel minor tempo possi-
bile.

La lavorazione viene quindi studia-
ta considerando, dove possibile na-
twralmente, un solo posizionamen-
to del pezzo, fatto questo che ga-
rantisce la magglor precisione delle
lavorazioni @ la massima rnduzione
dei templ mortl di attraversamento,
utilizzando per le singole lavorazio-
ni la tecnologla meno costosa e pid
efficiente.

Prendendo per esempio la lavora-
zione dello stampo di un cerchione
eseguita sul centro di lavoro multi-
funzionale ULTRIX 1000 di Breton,
che integra appunto |a capacita di
tornitura, fresatura, alesatura, ma-
schiatura e rettifica, rispetto alla
stessa lavorazione fatta su mac-
chine utensili tradizionall possiamo
vedere che si ha una riduzione dei

LA CORSA VERSO IL TEMPO

termpi morti dovuti & set-up @ cari-
co scarico pezzo dell"80% egrazie
alla tecnologia di lavorazione a ve-
locita riduzione del templ di lavo-
razione EDM e finiture manuali di
circa il 50%,

La prirma considerazionea da fare uti-
llzzanda centri di lavoro multifun-
zionali & che ["aumento di competi-
tivita nella realizzazions del prodot-
to finale si ottiene gid semplice-

mente utilizzando per ciascuna fasa
di lavorazione I"'adeguata tecnolo-
gia.

Supponiamo infatti che su di un paz-
zo che abbia fondamentalmente la-
vorazioni di fresature sl debba rea-
lizzare anche una lavorazione Grco-
lare si un diametro di 500 mm per
un‘altezza di 60 mm & spessora 20
mm. Come si pud vedere dalla ta-
bella 1 con Ultrix potendo tornire al-

TAE.1 - Pl EOMPETITIVITA CON LA TECHOLDGIY INTERRATA
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tre che fresare s1 ha una riduzione
del tempo di lavorazione del 75%.
Valutiamo invece |a riduzione di
tempi mortl durante (1 ciclo di lavo-
re di uno stampo per cerchione au-
to fatto con macchine tradizionall
(tab.2) e con ULTRIX (tab.3).
L'utliizzo Inoltre della tecnologia di

TRR. 7 - @ELD I PRODUTIONE CON MAECHINE

TRADIIOHAL
Oporazions  Tomiters Fresatura  Roktifica
Attrezzagglo 0.3 15 0,5
Carico'scarico 0.3 0.3 03
Tempomoda 06 1.8 08
o 24 32

Riduzione dsi tempi martl con macching palfunzionals

lavorazione ad alta velocith unita al-
e potenziallta del nuovi wtensili al
CBN o realizzati con materiali mi-
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crocristallini con specifiche ricoper-
ture multistrato, permette |la lavo-
razione di materiali temprati sia in
tornitura { H.T.) che in fresatura
(H.M.}) riducendo ulteriormente i
tempo ciclo dilavorazione del pezzo
ed eliminando quasi totalmente |a
necessita di riprese manuali finall.

Atrezzaggio 03 i i

Carcofscaricn 0,3 i} i

Tempomorio 06 0 D

Totale

i templ o8
B0%

E chiaro quindi da questi semplici
esempl come le macchine multl-
funzionali saranno sempre pil pre-
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Sprossshes 2
Tratiamerin trmico 40
Finfura 14
EOM 18
Lucidatira 36
Tempa totale 132
Leverarions B.T-HLM. ?
Trattamentn fermico #0
Sorozsatura + finiure 42
Lugidetura 1B
Tempo totale 100
T-
e sty L Y

potentamenta presenti sul merca-
to nei prossimi anni se il nostro si-
stema produttive vuola mantenear-
5| competitivo e in grado di rispon-
dere in tempi brevi alle richieste
sempre plu pressanti del mercato.
Non va dimenticato perd che |a
macchina non ¢ la sola @ essere co-
involta in questo processo evoluti-
v0, perché con essa devono evol-
vera parimenti sia i contralli Au-
merici che dovranno essere guindi
sempre pil perfarmanti e avere |a
possibilita di integrare e gestire
processi diversi, sia i sistemi CAM
che ugualmente dovranno poter
gestire sullo stesso pezro lavora-
zionl tecnologicamente diverse al
fine di poter realizzare un cicla di
lavorazione integrato e ottimizza-
to. N
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