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Poter disporre di un
sistema automatico
di gestione del
rapporto fra portata
e pressione,
significa utilizzare
una o pii1 pompe in
grado di assicurare
i parametri
richiesti.

LALTA PRESSIONE
ENTRA IN CAMPO

LA RICERCA DI SOLUZIONI
TECNOLOGICHE INNQVATIVE,
IN GRADO DI RISPONDERE
ALLE ESIGENZE DELLE
LAVORAZIONI MECCANICHE,
HA PORTATO ALLO SVILUPPO
DELLE LAVORAZIONI IN ALTA
PRESSIONE.

isparmio energetico, riduzione
dei tempi di processo, maggior
vita utile degli utensili, qualita
del manufatto... la produzione si
trova a dover rispondere adegua-
tamente a queste richieste che,
se unite all’introduzione di nuo-
vi materiali, alcuni di difficile la-
vorabhilita, rappresentano un bel
grattacapo. L'aspetto positivo & che la ricer-
canon siferma mai, cercando dirisolvere al
meglio ogni problema, o necessita, insorga.
Una lavorazione che sta sempre piu diffon-
dendosi riguarda le lavorazioni in alta pres-
sione, in grado, se correttamente applicata,
di soddisfare le esigenze delle moderne re-
alta produttive, riconducendosi ad un concet-
to ormai noto e imprescindibile: l'efficienza.
Vale la pena soffermarsi su se correttamen-
te applicata perché lavorare in alta pressio-
ne chiede un cambio culturale, proprio per-
ché oggi sivuole di piu e, filosofeggiando, al
“di piu”, non c'e limite. E" partendo da que-
sto presupposto che ¢ nata, e si sta veloce-
mente sviluppando, la cultura dell'alta pres-
sione: lavorazioni con pressionidel fluido da
taglio superiori a 20 bar, per lavorazioni ad
alte prestazioni, con “alta cadenza di pezzi”.
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Complessita

e precisione
richiedono
lavorazioni in alta
pressione.

Potrebbe sembrare semplice, ma il proble-
ma & che le lavorazioni in alta pressione ri-
chiedono strumenti e competenze adegua-
ti, partendo dalla macchina utensile e dagli
utensili, per arrivare ai device, cioé a tutto
cio che concorre alla lavorazione, perché il
processo produttivo moderno deve lavorare
secondo una logica sinergica.

Da dove arriva l'alta pressione?
L'alta pressione riguarda il fluido da taglio.
Oggi quasi tutte le macchine utensili in ver-
sione standard possono supportare una
pressione del lubrorefrigerante di 70/80 bar,
lavorando quindi gia in regime di alta pres-
sione, mentre solo in alcuni casi e possibile
raggiungere pressioni piu elevate, con valo-
ri che siattestano intorno ai 150 bar e oltre.
Dunque, la pressione viene impressa al flui-
do dataglio, ma sia la macchina utensile che
gliutensili devono essere in grado di soppor-
tarla e sfruttarla adeguatamente, secondo i
fini prefissati. | getti del fluido, in alta pres-
sione, sono diretti verso la zona di taglio sul
lato della spoglia superiore dell'inserto, con

11 truciolo non
deve essere
lungo ma

con alcuni
materiali

i sistemi
tradizionali
hanno
difficolta a
romperlo.

un comportamento che puo essere assimila-
to a quello di un cuneo idraulico che solleva
il truciolo; in questo modo il contatto inser-
to-pezzorisulta avere una minor lunghezza,
con conseguente riduzione delle forze di ta-
glio e maggior controllo del truciolo. Risul-
tano quindi essenziali la macchina utensi-
le, che deve essere in grado di garantire la-
vorazioni con alte pressioni del fluido da ta-
glio, utensili, con canali di adduzione idonei
alle pressioniingioco, e la/le pompe, che ge-
stiscano adeguatamente le pressionirichie-
ste per la specifica lavorazione o, piu corret-
tamente, il rapporto fra pressione e porta-
ta del fluido.

I fattori d'influenza

Dalla fisica € noto come la pressione sia la
forza per unita di superficie, in genere misu-
ratain bar (o in Pascal, dove 1bar=105Pa), la
portata siailvolume di fluido spostato nell'u-
nita di tempo, in genere misurata in litri/mi-
nuto. Parlando dell'adduzione di lubrorefri-
gerante l'altra grandezza fisica fondamenta-
le e lavelocita con cui il fluido attraversa una

determinata sezione nell’unita di tempo, mi-
surata in m/sec. Portata e velocita sono le-
gate dalla relazione:

Portata=velocita x area

E quindi evidente come, riducendo l'area di
erogazione, aumenti la velocita del getto, e,
contemporaneamente, siriduca il flusso per
una determinata pressione. Esiste quindi una
precisa correlazione fra la portata richiesta
e il diametro dell’'ugello, per un dato valore
dipressione, quindi, se gli ugelli sono di pic-
colo diametro, sara possibile ottenere get-
ti ad alta velocita, riducendo contempora-
neamente il flusso ed il consumo di energia,
soddisfacendo cosi richiesta di contenimen-
to energetico.

Un ruolo strategico lo riveste la pompa, che
deve quindi garantire i valoriottimali di pres-
sione e portata, valori che sono comunque
strettamente correlati fra loro e che saran-
no quelli che permetteranno di soddisfare |
requisiti della lavorazione efficiente. Vale la
pena ricordare come la pressione incida sui
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TECNOLOGIA

Il truciolo lungo e a matassa, nemico di ogni lavorazione

parametriditaglio e sia la prima responsabi-
le dello spezzare e spazzare il truciolo ma, se
il fluido da taglio non sara sufficientemente
pulito, sara anche “colpevole” delle scalfittu-
re e dei segni sulla superficie del manufatto.

Entra in campo la variabilita
Nella pratica operativa, il processo produt-
tivo prevede 'impiego di un elevato numero
diutensili, con dimensioni e geometrie diffe-
renti, in funzione della specifica lavorazione.
Questo significa che, stando alla teoria del-
la dinamica dei fluidi, le richieste in termini
di pressione e portata del lubrorefrigeran-
te possono essere anche molto diverse e la
variabilita deve essere gestita, se l'obiettivo
& una lavorazione performante e di qualita.
Dato che non sempre le macchine utensi-
li sono dotate di impianti di gestione del flu-
ido da taglio in grado di rispondere in modo
preciso e puntuale alla necessita di pressio-
ne/portata richiesta, gli utensilivengono im-
piegati in maniera differente da quanto indi-
cato dal costruttore, minandone la durata.
Poter disporre di un sistema automatico di
gestione del rapporto fra portata e pressione

significa utilizzare una o pit pompe che, gra-

zie ad un opportuno dimensionamento, sono
in grado di gestire adeguatamente la variabi-
lita della richiesta. Infatti, se il dimensiona-
mento della pompa e fatto sulla base degli
utensili pit grandi, o con pit uscite del refri-
gerante, il rapporto pressione/portata ¢ ele-
vato, in modo da soddisfare tutte le esigenze.
Ma se l'utensile richiede un rapporto pres-
sione/portata pit basso, cosa succede? Oc-
corre ridimensionare il rapporto pressione/
portata scaricando invasca l'eccesso di flu-
ido, la fisica non da scampo, di fatto disper-
dendo l'energia utilizzata per comprimerlo,
che “se ne va" nello scarico insieme al flui-
do, con una perdita secca, che, fra l'altro, si
tramuta in danno economico.

Cosa accade in produzione?

Le esigenze che spingono una realta pro-
duttiva ad avvicinarsialla lavorazione in alta
pressione possono essere diverse, ma tutte
con un denominatore comune: riuscire ad ot-
tenere risultati che le tecnologie tradizionali
non permettono o permettono con difficolta.
VI.PA.CO Srl di Maniago (PN), azienda spe-

cializzata nella tornitura di componenti mec-
canici di precisione per i piu svariati setto-
ri, dispone di un ampio parco macchine, tec-
nologicamente evolute, per poter lavorare
sempre a pieno ritmo, e oggi lavorano in al-
ta pressione, gestendo il rapporto pressio-
ne/portata del lubrorefrigerante grazie al si-
stema IFDR 800 di RBM.

«IL 16MnCr5 e un materiale difficile da la-
vorare, con alta plasticita e poca truciola-
bilita, come molti dei materiali che lavoria-
mo» spiegano i tecnici di VI.PA.CO. «Per noi
¢ fondamentale che l'evacuazione del trucio-
lo sia facilitata, ma anche che la durata de-
gli utensiliaumenti e che ci sia una maggior
lubrificazione, soprattutto quando le lavora-
zioni sono critiche, con materiali ostici. Og-
gi lavoriamo il 16MnCr5 partendo da barra
®45 e lunghezza 90, usando circa 30 uten-
sili diversi, su un tornio MYANO ABX 64 a 3
torrette, dotato di un sistema per la gestio-
ne del fluido da taglio in alta pressione IFDR
800. Il materiale in questione poteva esse-
re lavorato anche senza l'alta pressione, ma
conrisultati sicuramente meno performanti.
Un esempio importante riguarda il truciolo,



L'alto grado di
pulizia del fluido
& essenziale per

la riuscita di
lavorazioni in alta
pressione.

Qualita e precisione
del manufatto
vengono verificati
accuratamente.

che non deve essere lungo: i sistemi tradi-
zionali hanno difficolta a rompere il trucio-
lo. Con una pressione di 15 bar, in sgrossa-
tura il truciolo non si rompeva, mentre gia a
40 bar, mantenendo gli stessi parametri di
taglio e gli stessi utensili, il truciolo si rom-
pe, anche se non in tutti i casi. Ad 80 bar, la
rottura e garantita all'80%. Questo significa
un aumento di produttivita dettato dal fatto
che non si ha pit intasamento dovuto al tru-
ciolo che avvolge l'utensile, con conseguente
intervento dell’'operatore che deve, manual-
mente ripulire L'utensile. Inoltre non si veri-
ficno, almomento della presa pezzo, schiac-
ciature dovute a pezzi di truciolo rimasti at-
taccati. Con il sistema di gestione che abbia-
mo installato possiamo anche contare su una
filtrazione, ciogé il grado di pulizia del lubrore-
frigerante, molto spinta e costante nel tem-
po, caratteristiche importantissime se non si
vuole segnare la superficie del manufatto.»
OML DUE, contoterzista di precisione di Le-
stans (PNJ, utilizza da tempo le lavorazio-

ni in alta pressione, in particolare quando
si tratta di lavorazioni gravose e/o difficol-
tose, sebbene anche la lavorazione di ma-
teriali classci porti a risultati interessantiin
termini di efficienza.

«L'alta pressione porta indubbi vantaggi, sia
per riduzione del tempo di lavorazione che
per l'aumento della durata dell'utensile. Esi-
ste un legame fra l'incremento della pres-
sione e 'aumento della durata dell'utensi-
le, specialmente quando le lavorazioni sono
difficoltose, perché l'utensile riesce a lavo-
rare in condizioni migliori, pit prossime alle
ideali. Nella troncatura di acciaio inox, siamo
passati da 100 tagli/minutia 500 in alta pres-
sione» spiegano i tecnici di OML DUE. «L'alta
pressione permette di avvicinarsi alla zona
di taglio con il getto di fluido, e questo com-
porterebbe un maggior consumo energetico,
ma i moderni sistemi di gestione del fluido
da taglio oggi sfruttano la tecnologia inver-
ter che consente di contenere i consumi. Sul-
labase della nostra esperienza, qualsiasi sia
la lavorazione da effettuare, l'alta pressio-
ne, oltre ad influire sull'efficienza, permet-
te diaumentare la flessibilita, fondamentale
in una condizione di mercato estremamen-
te competitivo come quello attuale. Va pero
notato che, in particolare per la tornitura, se
sono stati sviluppati utensiliin grado di sup-
portare l'alta pressione, per quanto riguarda
le macchine solo oggi si stanno mettendo a
punto torni con torrette in grado di reggere
bene pressioni di 80 bar e oltre. Un caso in-
teressante e quello della lavorazione di go-
le suacciaio inox dove il truciolo tende a for-
mare matasse che quindirenderebbero que-
sta lavorazione nonidonea ad essere esequi-
ta su linee robotizzate, dato che solo l'inter-
vento manuale puo liberare l'utensile. Grazie
all'impiego dell’alta pressione, con il contri-
buto dello shock termico, siriesce a rompe-
re il truciolo, evitando la formazione di ma-
tasse. Indipendentemente dal tipo di lavo-
razione meccanica, le prestazioni dellalta
pressione risultano molto migliorate da un
buon filtraggio, specie se costante nel tem-
po: l'abbinamento alta pressione - filtraggio
permette di raggiungere risultati ottimali.»
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