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Editoriale

6.500 ore di utilizzo
IN Uun anno

Quando la precisione incontra |‘efficienza, si creano prestazioni straor-
dinarie. Questo & dimostrato non solo dalle 6.500 ore operative che una
MV4800R Connect ha raggiunto in un anno presso Klaus Baier - impressi-
onanti 17 ore al giorno, ogni giorno dell‘anno. Il risultato: utensili di precisi-
one al limite assoluto del tecnicamente possibile.

Questa affidabilita si riflette anche in altri settori. Recentemente, Mitsubishi
Electric ha realizzato con il lander lunare SLIM un atterraggio di precisione
con solo 55 metri di deviazione - un allunaggio del 3600% pilu preciso
rispetto alla tecnologia precedente. Anche il nuovo record mondiale del
TOKUFASTDbot di Mitsubishi Electric, che risolve un cubo di Rubik in soli
0,305 secondi, dimostra che precisione e velocita non si escludono a
vicenda. Guardate nella pagina accanto.

Questi successi sono per noi uno stimolo per il continuo sviluppo secondo
il principio Kaizen. Con I'MX900 stabiliamo nuovi standard: precisioni di
posizionamento inferiori a =1 pm, qualita superficiali fino a Ra 0,04 um nel
metallo duro e una rotondita inferiore a 1 um la rendono all‘avanguardia
della tecnologia di alta precisione.

Scoprite nelle pagine seguenti come i clienti Mitsubishi Electric utilizzano
queste tecnologie per ridefinire continuamente i propri limiti.

Cordiali saluti,

/ VA
/ﬁf/f?? 4

Hans-JClrgen Pelzers

6OJ i‘l’[ ﬁveS‘\LO mumero./

Hans-Jiirgen Pelzers

Sales Department Manager

La felicita e le prestazioni
Non sSono cose che de-
VONO necessariamente

contraddirsi.
Britta Heidemann,
campionessa mondiale di scherma
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Attualita

Oltre il 3600% di precisione in piu per |‘atterraggio sulla

. : 4 Rappresentazi-
|_U ﬂa g raZ|e a one dell‘atterrag-
gio di SLIM sulla
Luna (con il gentile
consenso di JAXA)

La Mitsubishi Electric Corporation ha annunciato che, su incarico
dell’‘Agenzia Spaziale Giapponese (JAXA), ha sviluppato il Smart Lan-
der for Investigating Moon (SLIM), che il 20 gennaio alle 00:20 (ora standard
giapponese) ha effettuato con successo un atterraggio ad alta precisione
sulla superficie lunare.

| dati raccolti da JAXA confermano che I‘atterraggio & avvenuto a soli 55
metri a est del punto di destinazione, superando di gran lunga la precisione
degli atterraggi lunari convenzionali, che di solito si verificano a diversi chilo-
metri dall‘obiettivo. Questa tecnologia di atterraggio ad alta precisione sara di
fondamentale importanza per la futura esplorazione della Luna e di altri pianeti.

Oltre il 90% piu
veloce del record
umano di 3,13
secondi.

Macchina da record mon-
diale Mitsubishi Electric

Premiata con il GUINNESS WORLD RECORDS™ per la
risoluzione del cubo di Rubik

Titolo GUINNESS WORLD
RECORDS™ per il robot piu veloce
nella risoluzione di un cubo di Rubik.
uardailvideo || robot ha risolto il cubo in 0,305

secondi, superando il precedente re-
cord di 0,38 secondi.

Il TOKUI Fast Accurate Synchronized motion
Testing Robot (TOKUFASTbot) utilizza potenti
servomotori e un algoritmo di riconoscimento
dei colori basato su intelligenza artificiale per
eseguire una rotazione di 90° in 0,009 secondi.
Un video del 7 maggio mostra il robot sul
canale globale di Mitsubishi Electric. Yuji Yos-
himura, Senior General Manager, ha dichiarato:
»Questo successo motiva i nostri ingegneri a migliorare ulteriormente le loro competenze. Continueremo ad
affrontare sfide tecnologiche e a sviluppare soluzioni per supportare la produzione a livello globale.”

0,305 seco_ndl fatto!

T ——— — |

TOKUFASTbot risolve un cubo di Rubik (Video)
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MX900

Precisione su tutta la linea:
La nuova serie MX900 rivoluziona
I’elettroerosione a filo

In un mondo in cui la precisione determina il suc-
cesso o il fallimento, Mitsubishi Electric stabilisce
nuovi standard nell’elettroerosione afilo con la
nuova MX900. Unisce decenni di esperienza con
tecnologie all’avanguardia. Cio che rende questa
macchina speciale non € solo la sua impressio-
nante precisione inferiore a un micrometro - € la
combinazione di tecnologie rivoluzionarie che ren-
dono possibile questa precisione.

MX9 OO - Téc.mO‘Oéic\ Ji al‘\"c\ Fr‘ec_[s[one. Mitsubishi Electric
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Costruzione rivoluzionaria per una stabilita definitiva
Il cuore della MX900 ¢ la sua sofisticata costruzione a mon-
tante mobile, in cui il massiccio basamento della macchina
in ghisa sferoidale € completamente disaccoppiato da tutte
le unita periferiche. Questa innovazione elimina praticamente
tutte le vibrazioni € le influenze termiche. Le guide lineari

con 8 cuscinetti e superfici di montaggio estremamente
precise garantiscono una scorrevolezza senza precedenti

€ praticamente nessuna resistenza al movimento. Questa
costruzione non & solo precisa inizialmente - garantisce
questa accuratezza anche nel corso degli anni.

2w

Q‘esen‘l"azfome Je“a\ M ova MX9 OO

Azionamento rivoluzionario incontra la velocita

della luce

L‘azionamento diretto tubolare della MX900 funziona

in modo completamente senza contatto e quindi senza
usura. Converte |‘energia elettrica direttamente in movi-
mento - senza stadi meccanici intermedi. A differenza de-
gli azionamenti convenzionali, qui non c‘é nessuna coppia
di arresto che potrebbe compromettere la precisione.

LLa comunicazione avviene tramite moderne fibre ottiche
in polimero, che consentono una trasmissione dati del
400% piu veloce. Il risultato: precisione di posizionamento
inferiore a +1 pm su tutta la corsa - Mitsubishi Electric
offre 12 anni di garanzia del produttore su questo.

Gestione termica intelligente del futuro

La MX900 anticipa termicamente: prima ancora che il
calore possa svilupparsi, viene compensato. Il sofisticato
concetto a due colonne combina il disaccoppiamento
fisico delle fonti di calore come pompe e aggregati con un
controllo predittivo della temperatura. Questa strategia
anticipatoria & cruciale, poiché i processi termodinamici
presentano una certa inerzia - una semplice regolazione
reattiva arriverebbe troppo tardi per le precisioni richieste.

Prestazioni tecniche di
alto livello

Corsa (X/Y/Z): 300/300/120 mm

Corsa (U/V): £835 mm

Peso massimo del pezzo: 300 kg
Dimensioni massime del pezzo:

500 x 500 x 100 mm

Diametro del filo: 0,03-0,20 mm
Qualita della superficie fino a Ra 0,04 ym
Precisione di posizionamento < +1 um
Deviazione di rotondita < =1 ym

~— —

Tecnologia a nano impulsi per superfici perfette

Il generatore NPV (Nano Pulse V-Power) di nuova concezione
lavora con impulsi nell‘intervallo dei nanosecondi e produce
un pattern di scintille uniforme e perfettamente controllato
lungo tutto il percorso di erosione. Cid non solo consente
finiture superficiali fino a Ra 0,04 um nel metallo duro e sotto
Ra 0,06 pm nell‘acciaio, ma minimizza anche la formazione
di microfessure grazie all‘apporto energetico delicato - un
vantaggio decisivo per la longevita di utensili e punzoni.

MAISARTP?® - L‘intelligenza artificiale

rivoluziona l‘erosione

La tecnologia di intelligenza artificiale integrata MAISART®
(tecnologie Al proprietarie di Mitsubishi Electric) ottimizza
continuamente il processo di erosione. La sua forza si
manifesta particolarmente nelle geometrie complesse con
strutture geometriche piccole e articolate: tolleranze di +1

Profilo 01/25 9

um vengono mantenute in modo affidabile, anche negl
angoli piu difficili.

Ripensare I‘automazione

L'infilatura del filo Intelligent AT padroneggia anche le sfide
piu estreme: fili fino a 0,03 mm di diametro vengono infilati
in modo affidabile anche nei pit piccoli fori di partenza. La
nuova programmazione XEDM rivoluziona |‘operativita -
programmi NC complessi vengono creati in modo intuitivo
e rapido - se necessario direttamente sulla macchina,
apprendibili in sole 2 ore anche senza esperienza

di programmazione.

Mitsubishi Electric
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0,03mm 0,05mm 0,07mm 0,10mm 0,15mm

MX900 - numerosi campi di applicazione
Sia nella tecnologia medica, nell‘aerospaziale,
nella costruzione di utensili high-end o nella
lavorazione meccanica di precisione - ovunque
sia richiesta la massima precisione, la MX900
stabilisce nuovi standard. Con questa innova-
zione, Mitsubishi Electric sottolinea in modo
impressionante la sua posizione di leader tec-
nologico nella tecnologia di elettroerosione.

Il concetto di servizio completo di Mitsubishi
Electric accompagna anche questo sistema di
elettroerosione a filo di precisione con la hotline
di assistenza presidiata da tecnici di servizio,

il servizio remoto mcAnywhere Live per i casi
particolarmente urgenti e il leggendario servizio
in loco, per cui Mitsubishi Electric & conosciuta
dai suoi clienti.

MX9 OO R/r‘c\ Rec_isiona

Diametro del filo fino a 0,05mm (opzi-
onalmente anche 0,03mm) possibile,
anche per i fori piu piccoli.

v Scopri di piu... wl
[ %ﬁ mitsubishielectric-edm.eu/mx900 | "8

Profilo 01/25 11
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Mitsubishi Electric
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Quasi nessuno ci fa caso, eppure richiedono un notevole know-
how e precisione nella produzione: le cerniere. Senza di esse
nessuna porta potrebbe aprirsi, e hanno una grande influenza sulla
percezione della qualita di un dispositivo. Per Wilhelm Gronbach
GmbH, sono state la base per 10 sviluppo di successo verso un
gruppo aziendale multifunzionale con cinque sedi specializzate in
Germania, Austria, Italia, USA e Slovacchia. In modo trasversale,
viene rappresentata l'intera catena del valore, dalla progettazione
alla produzione in serie di apparecchi completi, gruppi e compo-
nenti, fino all‘imballaggio € alla logistica.

Dalla cerniera al componente estetico di pregio
Quando Wilhelm Gronbach fondo la sua azienda a Wasserburg

am Inn nel 1964, si concentrd inizialmente sulla progettazione e y G'°t':|’“a°mha attraver
produzione di cerniere per il settore degli elettrodomestici. Oltre r;\:rﬁci;x\i conferisce loro anc
ai componenti metallici di precisione, aveva bisogno anche di carattere indVidu2'®

non solo da forma al
50 le finiture su-
he un

'.',.'.'4

componenti in plastica. Negli anni successivi, si & sviluppata un‘azi-
enda che si & fatta un nome a livello mondiale nella lavorazione
dell‘acciaio inossidabile, dell‘alluminio e della plastica, nonché

nella finitura delle superfici metalliche. Gronbach produce ancora
,componenti cinematici“ - cioe cerniere - ma e diventata sempre
piu ,visibile* con i suoi componenti prodotti: a Wasserburg vengono
creati prodotti orientati al design come maniglie per mobili in design
di alluminio o eleganti alloggiamenti per macchine da caffé di alta
qualita, ma anche gruppi costruttivi e interi apparecchi OEM.

COMFomem‘l'[ c_inemc\‘\"k,i e Froéoﬂu'i or[en“’a\‘l"i c\l Jesém.
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Costruzione di utensili interna
La precisione nella lavorazione dei
metalli €, per cosi dire, la compe-
tenza principale di Gronbach - I‘azi-
enda si distingue per il mantenimento

200.000.000

— .

R

' \ ,“'! di ventole e giranti per ventilatori
\\\ ) sono state prodotte da Gronbach

stabile a lungo termine delle tolleranze dal 1970
dimensionali anche minime nelle aree
visibili dei prodotti premium. ,La- strutture 3D altamente complesse, .
voriamo per esempio lamiere in che Gronbach necessita per esempio
acciaio inossidabile per la produzione di ventole. L'azienda uti- ' T
8 fino a 0,2 millimetri®, lizza macchine per elettroerosione a filo nella
' spiega Thomas Bolz, Vice costruzione di utensili fin dagli anni ,90. Tuttavia,
" _ Manager Tool Shop. ,,Per Thomas Bolz non € mai stato completamente b .
questo abbiamo bisogno soddisfatto dei primi impianti di erosione, erano ‘
di utensili particolarmente troppo complicati nella costruzione e quindi l
precisi“. Per garantire |‘utilizzo di richiedevano troppa manutenzione. Per questo
; strumenti di alta qualita nelle pun- motivo, Gronbach € passata ai sistemi di erosione
zonatrici, presse e macchine per o Mitsubishi Electric all‘inizio del 2000. ,,Con le mac-
stampaggio a iniezione dell‘azienda, chine Mitsubishi possiamo eseguire tutta la manu-
tutte le fasi del processo vengono tenzione da soli e abbiamo bisogno di pochi pezzi
‘ eseguite nell‘officina utensili interna. di ricambio.”“ Anche dopo 20 anni, le macchine
Questo garantisce anche tempi di per elettroerosione a filo FA20VS di Mitsubishi
reazione rapidi. funzionano ancora - ,da anni senza errori“, come

sottolinea Thomas Bolz.

Elettroerosione a filo da oltre

30 anni Funzionamento senza operatore nei

,L'elettroerosione a filo & insosti- fine settimana

tuibile per noi“, sottolinea Bolz. |l Tuttavia, ora & stato necessario un cambiamento:
processo fornisce basse tolle- sl nostro portafoglio si € evoluto e ora abbiamo

ranze e alte qualita superfici- molti componenti che vengono prodotti nel fine
ali necessarie per gli utensili settimana, quando i nostri dipendenti sono
utilizzati da Gronbach. liberi.“ Con I‘utilizzo delle macchine FA, un
Inoltre, I‘elettroerosione a filo dipendente doveva sempre recarsi in azienda
permette anche la produzione per cambiare le bobine. Dopo la sostituzione

economica di stampi a iniezione con dell‘impianto FA con un moderno MV2400S

Con I‘elettroerosione a filo & possibile produrre
stampi a iniezione con strutture 3D altamente com-
plesse - per esempio per la produzione di ventole.

P

(4

Gronbach

[(
D anni senZ.a errori
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NewGen, questo sforzo di lavoro non & piu
necessario. ,Ora possiamo utilizzare anche
bobine da 20 chilogrammi - cosi l'impianto
lavora per tutto il fine settimana senza che un
collega debba essere impiegato per il cambio
bobina.” Per Thomas Bolz, I'affidabilita nell‘in-
filatura automatica del filo &€ un vero punto di
forza dell‘impianto: ,La macchina pud infilare
in modo sicuro anche in fori di un decimo di
millimetro.“ La MV2400S NewGen permette
persino la reinfilatura nel taglio su pezzi alti e
interrotti. Non & necessario tornare alla po-
sizione iniziale, grazie al trattamento termico
altamente sviluppato del filo, la macchina pud
continuare a lavorare direttamente. L'infila-
tura puo avvenire - a seconda delle condizioni
di lavorazione - con o senza guida del getto
d‘acqua e anche nel bagno dielettrico.

Maggiore efficienza nel processo complessivo
Nell‘officina utensili di Gronbach, le macchine per elett-
roerosione a filo lavorano principalmente acciai temprati
con uno spessore fino a 300 millimetri, di solito
con una precisione di 5 micrometri.
Anche qui il nuovo impianto puo
fare la differenza: da un
lato & piu veloce -
e secondo Thomas
. Bolz, Gronbach
rispar-

La nuova MV2400S NewGen risparmia un taglio e
riduce il lavoro di post-lavorazione.

mia un taglio rispetto alla macchina FA. Dall‘altro, si
riduce anche lo sforzo nella post-lavorazione: durante
I‘elettroerosione a filo, la superficie viene danneggiata in
una piccola zona lungo il taglio. ,Prima di poter rivestire
per esempio gli inserti di piegatura, questa zona deve
essere rimossa”, spiega Bolz. Questo danneggiamento
della superficie & notevolmente inferiore con la MV2400S
NewGen rispetto alle macchine piu vecchie. Il motivo
il nuovo generatore: ha una frequenza effettiva notevol-
mente piu alta. Questo significa che la tensione viene
costruita piu rapidamente e con maggiore precisi-

one, riducendo la durata dell‘impulso e la

tensione di lavoro. Questo porta poi

Ciletora sicora in Lori Bi on decinmo Ji vaillimetro.

Profilo 01/25 19
]

e o
s b

Acciai con uno spessore fino a
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a una bolletta elettrica pit bassa e a qualita superficiali piu
elevate. ,Per il successivo rivestimento degli utensili
abbiamo bisogno di rugosita di 0,4 pRa,
lo standard per noi € 0,6, spiega
Richard Gartner, che opera le
macchine per elettroero-
sione a filo nell‘officina
utensili di Gronbach. La
MV2400S NewGen
raggiunge una rugo-
sita finoa 0,3 yRa
- offrendo cosi
sufficienti riserve
per Gronbach.

Un‘alta qualita superficiale
riduce il lavoro di post-
trattamento.

P;L\/ Valoae) F[L\/ Sicvro, Miélior‘e.

Con MV2400S NewGen
lavoro i componenti pit
velocemente, infilaggio e
piu sicuro e la qualita della
superficie € migliore, cosi
pOsSso ridurre significativa-
mente lo sforzo nel post-trat-
tamento. E in generale - devo
semplicemente preoccupatr-
mene meno.

Thomas Bolz, Vice Manager Tool Shop

Costi operativi ridotti

Per Gartner, il supporto di Mitsubishi Electric & un aspetto
importante: ,Se sorgono problemi, il 99,9% viene risolto
tramite la hotline.” Questo & importante in quanto la
MV2400S NewGen da Wilhelm Gronbach funziona 24 ore
Su 24, sette giorni su sette. Non solo raggiunge qualita
piu elevate rispetto al vecchio impianto, ma anche i costi
operativi vengono notevolmente ridotti: ,Con essa lavoro
sui componenti piu velocemente, infila in modo piu sicuro
e la qualita della superficie € migliore, cosi posso ridurre
significativamente lo sforzo nel post-trattamento. E in
generale - devo semplicemente preoccuparmene meno*,
questa ¢ la conclusione di Thomas Bolz. Non sorprende
quindi che abbia gia preso in considerazione la sostituzi-
one della seconda macchina FA ancora presente.

-
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Gronbach

Anno di fondazione
1964

Proprietaria
Dr. Lina Gebhardt-Gronbach f

L

Numero di dipendenti -

720 -
Attivita principale ——— .
— g

Partner di sviluppo e fornitore di servizi
completi per dispositivi (OEM), gruppi com -

plessi e componenti singoli per produttori \\ -
di marca del settore. b '

Contatti

Am Burgfrieden 2

83512 Wasserburg am Inn
Tel: +49 (0) 8071 /915-0

www.gronbach.com

Gronbach
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Engious Ltd., con sede a zekesfeherv;

componenti di alta precisione, principalm

automobilistica elettrica. Le macchine per

Electric, in particolare i modelli MX 600 e I\

impianti affidabili per la produzione in serie

per I'azienda, che si concentra sullaprodus

parlato con Andras Eszes, I'amministratore ¢
macchine, della loro precisione, della mob DOrE
one tra la loro azienda e M+E, il distributore S
Mitsubishi Electric in Ungheria.

MXéOO e MPZL/OO - JESFOSI"\"{\/E a—C—Géc\BEL’ Fer‘ la\ Froévz,ione I serie.

CNCMedia: Per favore, ci presenti la Sua
azienda! Come é iniziato tutto e di cosa vi
occupate?

Andras Eszes: Dopo i miei studi universitari

— durante i quali sono stato anche studente tec-
nico al CERN - ho deciso di fondare un’azienda
indipendente. Cosi € nata
Engious Ltd., dove inizial-
mente, come appaltatore
generale, progettavamo,
producevamo € vendevamo
componenti ai nostri clienti.

Il nostro portfolio consisteva
principalmente in stampi

per lamiere e relativicom-
ponenti elettronici. Tuttavia,
nel corso del tempo, con
I’aumento e il cambiamento
delle esigenze dei clienti, si-
amo stati costretti a investire
in ulteriori macchinari.

Il primo passo ¢ stato
I’acquisto di una macchina
per elettroerosione a filo dalla
Repubblica Ceca, che ha segnato il nostro ingresso nel
settore. Ci siamo occupati della produzione di compo-
nenti ad alto valore aggiunto, che inizialmente vendevamo
ad aziende di stampaggio a iniezione, e poi abbiamo tro-
vato partner nell’industria automobilistica, dove il nostro
lavoro era richiesto per la sua complessita.

CNCMedia: Quali parti avete prodotto nel settore
dello stampaggio a iniezione?

A.E.: Parti stampate per utensili. Lavoriamo secondo
I’'approccio giapponese, con piccoli inserti e tolleranze di
1-2 millesimi di millimetro, per ottenere il miglior accop-
piamento possibile. Il primo pezzo di questo tipo e stato
prodotto nel 2014. Da allora & passato molto tempo,
I’azienda e cresciuta e si & espansa, e infine ci siamo
trasferiti nella nostra nuova sede lo scorso novembre.
Durante la fase di progettazione e costruzione, il layout,
la pianificazione delle macchine, il trattamento dell’aria e
tutti gli altri parametri sono stati progettati per la produzi-
one di utensili e parti di alta precisione.
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Acceleratore lineare al CERN.
L‘Organizzazione Europea per la Ricerca Nucleare & un grande
centro di ricerca situato vicino a Ginevra, che si trova in parte in
Francia e in parte in Svizzera.

CNCMedia: Quali tecnologie e materiali utilizzate
nella produzione?

A.E.:[’attivita principale dell’azienda & I’elettroerosione,
principalmente a filo, ma facciamo anche elettroerosione
a tuffo. Inoltre, abbiamo rettificatrici, rettificatrici cilin-
driche, rettificatrici piane e centri di lavoro. In questi ultimi
spesso lavoriamo con scadenze strette, quindi lavoriamo
con blocchi temprati che vengono successivamente sot-
toposti a un processo di rettifica. Operiamo in un intervallo
di durezza da 60 a 64 Rockwell e facciamo lavorazioni su
materiali temprati per circa '80% del tempo. Abbiamo
anche lavorato con altri materiali come oro o titanio per
produrre parti speciali.
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CNCMedia: Qual é il rapporto
tra la produzione di utensili e
quella di componenti? Quali in-
dustrie rifornite?

A.E.: Grazie alla mobilita elettrica e
all'industria elettronica, il nostro focus
attuale & all’'80% sulla costruzione di
utensili. Tuttavia, dopo il completa-
mento dei progetti, ¢’ una continua
domanda di parti aggiuntive. La
produzione di queste parti potrebbe
completamente invertire questo rapporto. | nostri pro-
dotti servono I'industria elettrica e quella automobilis-
tica - in questi settori la maggioranza dei nostri clienti
proviene dall’industria dei veicoli elettrici.

CNCMedia: Qual é Ia Sua opinione sulla mobilita
elettrica?

A.E.: Penso che lo sviluppo delle auto elettriche sia un
buon passo, ma ho alcune riserve riguardo lo stoccag-
gio dell’energia, in particolare
la produzione delle batterie,
le loro emissioni e la gestione
delle batterie usate. La ges-
tione di questi problemi e
cruciale per il futuro.

CNCMedia: E noto che

le auto elettriche richie-
dono sempre meno parti
lavorate. Quanto influisce
questo cambiamento sul
business di Engious Ltd.?
A.E.: | o vediamo come uno
sviluppo positivo, poiché il
nostro mercato sta crescendo.
Produciamo parti con alta
precisione e strette tolleranze,
che non sono molto comuni in Ungheria. Inoltre, sebbene
le auto elettriche richiedano meno componenti, questi
sono piu complessi e richiedono tecnologia avanzata.

Un esempio € la nuova generazione di motori elettrici. Per
raggiungere la giusta densita di potenza, il fattore di riem-
pimento delle scanalature deve essere minimizzato, cosa
possibile con componenti sbavati - tipicamente lamierini

per trasformatori ad alto contenuto di silicio e cobalto con

Ele’\‘"\"r‘oer‘osione - I'Q—H.\/i—ﬁa i)r‘fmc.[f?

Anche le piu piccole cavita possono
essere misurate grazie a sonde di
misurazione avanzate e macchine di
misura a coordinate.

Per le macchine per elettroerosione a filo, utilizziamo un approccio gi-
apponese con utensili molto piccoli e una tolleranza di 1-2 millesimi, per
ottenere il miglior accoppiamento possibile.

alta induzione di saturazione. Questi lamierini dovrebbero
essere punzonati con una tecnologia che lasci solo sba-
vature minime, in modo da non causare problemi durante
I’'assemblaggio. | lamierini vengono incollati insieme con
un adesivo chimico, e se due lamierini sono distanti a
causa di possibili sbavature, si crea una maggiore resist-
enza magnetica. A causa della maggiore resistenza, si
sviluppa anche calore, che insieme limitano I’efficienza del
motore. L'efficienza del blocco motore pud quindi essere

ale Je“’c\zienéa.

Andras Eszes, Amministratore Delegato
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aumentata avvicinando il fattore di riempimento
delle scanalature a 1.

CNCMedia: E qui che entra in gioco la mod-
erna tecnologia di produzione?

A.E.: Esattamente. Un utensile di 3 metri, un pun-
zone con un gioco di punzonatura di 3-4 millesimi
di millimetro, deve produrre parti senza sbavature
e scheggiature - e questo per milioni di pezzi. Solo
tre produttori di presse al mondo possono pro-
durre una tale macchina.

Nel complesso, € vero che il motore di un’auto
elettrica € composto da meno componenti, ma

la sua produzione richiede una preparazione ac-
curata e investimenti da parte del produttore,

per i quali siamo ben preparati grazie alle recenti
acquisizioni di macchine per elettroerosione a filo
Mitsubishi (Mitsubishi MX600 e MP2400).

CNCMedia: Come sono integrate queste
macchine nella vostra produzione? Quali
esperienze avete fatto in termini di con-
trollo e programmazione?

A.E.: | controlli di entrambe le macchine per
elettroerosione a filo contengono un sistema
2DCam integrato che ci permette di creare facil-
mente i programmi necessari per i pezzi. Possono
leggere disegni o contorni (.dwg, .dxf) e poi selezi-
onare la tecnologia piu efficiente per il compito dal
proprio database della macchina. Le macchine
sono dotate di tutte le impostazioni necessarie
per ottimizzare la produzione a seconda del tipo
di compito in questione. Entrambe le macchine
possono anche essere programmate con un pro-
gramma CAM esterno, se I'utente desidera op-
erare la macchina in questo modo.

CNCMedia: Perché ha scelto

queste macchine?

A.E.: La serie MX ¢ 'unica macchina per elettro-
erosione a filo nel programma Mitsubishi che usa
olio come mezzo di raffreddamento, lavaggio e
conduzione. Ci sono varie ragioni per questo. In
primo luogo, il metallo duro si corrode nell’acqua.
Assorbe I'acqua e la struttura viene dilavata. Un
buon esempio € la combinazione di cobalto e
carburo di tungsteno. Dopo il processo di taglio,
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rimarrebbe il carburo di tungsteno poiché il cobalto ver-
rebbe dilavato. Un altro vantaggio significativo dell’uso
dell’olio & che porta a un gap di scintilla pit piccolo ris-
petto all’acqua. Questo a sua volta permette una qualita
superficiale molto migliore sia in termini di rugosita che di
precisione geometrica. La macchina per elettroerosione a
filo MX puo lavorare senza vibrazioni da fonti esterne ed e
in grado di lavorare con fili fino a un diametro di 0,03 mm.

CNCMedia: Quali altri parametri ha Ila
Mitsubishi MX600?

A.E.: Rugosita superficiale inferiore a Ra 0,05 pm, una
precisione di posizionamento totale di +/- 1 um, preci-
sione geometrica di 1 um e perfetta precisione dimen-
sionale. Grazie a questi parametri, sia parti molto piccole
che parti con superfici molto fini possono essere perfet-
tamente lavorate.

CNCMedia: Cosa dovremmo sapere sulla serie MP?
A.E.: | a serie MP & una delle migliori macchine per
elettroerosione a filo con bagno d’acqua. | pezzi in ghisa
Meehanite rinforzati in tutto il telaio contribuiscono ad

aumentare la stabilita. Il design del serbatoio permette un
piu facile caricamento di pezzi pit grandi nell’area di la-
voro e facilita I'eventuale automazione della macchina. La
macchina e dotata di guide lineari di alta precisione che
offrono una minore resistenza al rotolamento. Ha sensori
per la compensazione termica che permettono una preci-
sione ancora maggiore rispetto alla serie MV. La macchina
puo lavorare con fili fino a un diametro di 0,05 mm e ha
una precisione totale di +/- 1 ym, una rugosita superficiale
finale fino a Ra 0,05 um e una precisione angolare di +/-
0,01° (86 secondi), che permette il taglio di mole oltre alla
produzione di dispositivi microelettronici.

CNCMedia: Quali esperienze ha avuto con le
macchine e i pezzi prodotti?

A.E.: Entrambe le macchine hanno fornito prestazioni
stabili sin dalla loro messa in servizio. | pezzi prodotti con
la MX600 sono stati lavorati nel liquido per 40-50 ore
senza corrosione. In questo modo si ottiene una durata
molto piu lunga dei prodotti finiti.

Andras Eszes, Amministratore Delegato,
sulla MX600

” «Cu‘\"vr‘o con le a\’\" r‘eZ,Z,a\"'vr‘e /Mf’l"SVBESL‘E Elecf"r‘fc..

Immagine microscopica di un componente a parete sottile.
Per Engious Ltd. la lavorazione di materiali esotici come il tita-
nio o persino I‘oro non € un problema.

CNCMedia: Quando e come ha acquis-
ito le Sue macchine Mitsubishi?

A.E.: Abbiamo installato la nostra prima
macchina lo scorso dicembre. Prima face-
vamo |’elettroerosione a filo con due altre
macchine e volevamo aggiungerne altre

due. Alla fine abbiamo scelto Mitsubishi per

il valore aggiunto. Da un lato, come gia men-
zionato, il produttore € stato di grande aiuto
durante lo sviluppo, e il partner di distribuzione

2013 8000 Székesfehérvar
Berkenye utca 15.
Hungary

Andras Eszes
Tel: +36 70 619 8852

17 info@engious.com
www.engious.com

Progettazione e produzione di utensili e
componenti per stampaggio lamiera di ultra
precisione. Produzione precisa di elementi
utensili temprati e strumenti di misura.
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ungherese M+E Ltd. ci ha offerto un servizio sicuro e af-
fidabile gia durante I’acquisto e I'installazione. Il person-
ale M+E ha avuto un ruolo attivo nell’installazione della
macchina. Ci hanno offerto una consulenza tecnologica
appropriata e supporto di servizio.

CNCMedia: Quali piani ha per il futuro? Ci sono

nuovi acquisti di macchine in programma?

A.E.: Sono soddisfatto delle macchine che abbiamo

acquistato e del servizio che abbiamo ricevuto. Ab-

biamo investito in macchine precise e affidabili e vedo
il futuro con le attrezzature Mitsubishi Electric. Vor-
remmo rafforzare ulteriormente il nostro segmento
di elettroerosione a tuffo, che attualmente rappre-
senta solo una tecnologia supplementare.

M+E Szerszamgép Kereskedelmi Kft.
Leshegy u. 14
2310 Szigetszentmiklds

Tel: +36 - 24 525 080

kereskedelem@eszterga.hu
www.eszterga.hu
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Il pulsante che
sa programmare, ir
programmare
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Fresen aZ-ione XEDM
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Come puo XEDM aiutare con la carenza di manodopera
specializzata e allo stesso tempo evitare costosi errori?

L‘industria manifatturiera sta affrontando sfide senza prece-
denti: una crescente carenza di manodopera specializzata si
scontra con I‘aumento della pressione sui costi e crescenti
requisiti di qualita. Questo diventa particolarmente evidente
nel settore altamente specializzato della produzione di precisi-
one. Da agosto 2024, Mitsubishi Electric offre con XEDM una
soluzione all‘avanguardia, installata di serie su tutte le nuove

macchine per elettroerosione a filo consegnate.

La rivoluzione della programmazione delle macchine
XEDM rivoluziona fondamentalmente il tradizionale processo
di programmazione delle macchine per elettroerosione a filo.
Invece di richiedere profonde conoscenze di programmazione,
XEDM si basa su un approccio fortemente automatizzato e
intuitivo. Il sistema & stato ripensato da zero, con I‘obiettivo

di nascondere all‘'utente la complessita della creazione dei
programmi NC garantendo allo stesso tempo risultati di lavor-

azione ottimali.

Automazione intelligente nel dettaglio

Il cuore di XEDM ¢ il suo sistema di controllo intelligente del pro-
cesso, I'EDM-PILOT. Dopo I'importazione dei dati di progettazi-
one 3D in formato STER, il software analizza automaticamente

tutte le geometrie erodibili. In questo processo, non vengono

solo riconosciuti i contorni, ma vengono anche suggerite le

strategie di lavorazione ottimali.

Il sistema considera automaticamente fattori come:
e Materiale e geometria del pezzo

e Diametro e materiale del filo

e Sequenze di taglio ottimali e qualita di lavorazione
e Percorsi di avvicinamento e transizioni di contorno

e Parametri tecnologici per la massima precisione

Mitsubishi Electric
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Stessa interfaccia utente
suPCe EDM

Q‘Oér‘c\vvwmar‘e
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Integrazione perfetta nel flusso di produzione
Un punto di forza particolare di XEDM ¢ il perfetto coordin-
amento con la versione PC XpressCAM. Entrambi i sistemi

non solo condividono la stessa intuitiva interfaccia utente,

ma anche una base dati comune.

Questo permette un lavoro flessibile:

e | programmi possono essere creati sul PC
¢ Modifiche direttamente sul controllo macchina

e Dati e parametri di lavorazione consistenti

o ac_ile C_Le mIacai

Persino io come direttore
commerciale posso improv-
visamente programmare...

Hans-Jurgen Pelzers, Direttore Commerciale di
Mitsubishi Electric EDM
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Evitare errori prima che si verifichino
Poiché I'elettroerosione a filo € spesso la fase finale di lavorazione su pezzi
gia altamente prelavirati, € stata posta particolare attenzione alla prevenzi-

one degli errori.

Meccanismi di sicurezza XEDM:

Controllo continuo di tutti i parametri di processo
e Rilevamento precoce di situazioni critiche di lavorazione
e Ottimizzazione automatica delle sequenze di taglio

e Prevenzione integrata delle collisioni

Apprendimento rapido - alta produttivita

Una caratteristica chiave di XEDM ¢ il tempo di apprendimento estremamente
breve. Dopo solo un‘ora di formazione, i dipendenti senza precedente esperi-
enza CAM possono lavorare produttivamente con il sistema.

Questo ha diversi effetti positivi:
e Possibilita diimpiego flessibile del personale

¢ Riduzione della dipendenza da programmatori specializzati
e Formazione efficiente di nuovi dipendenti

Scopri di piu...
www.mitsubishielectric-edm.eu/xedm-me-en

Mitsubishi Electric
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Un pulsante - molte possibilita

L‘interfaccia utente & stata radicalmente semplificata.

Un elemento di controllo centrale - il caratteristico pulsante
EDM-PILOT - guida attraverso I‘intero processo. Questo appro-
ccio sensibile al contesto presenta all‘operatore esattamente le

opzioni rilevanti per ogni fase di lavoro. Impostazioni complesse

come la correzione del percorso del filo, le proprieta del cont-

orno o le sequenze di taglio vengono suggerite in modo intelli-
gente e possono essere facilmente adattate se necessario.

DCAM é lo specialista IT per il software di elettro-
erosione da oltre 3 decenni

DCAM GmbH ¢ lo specialista leader nelle soluzioni software

nel campo dell‘elettroerosione a filo, con focus sulla creazione
rapida e precisa di programmi NC direttamente da dati CAD 3D.
DCAM punta a processi il piu possibile automatizzati nella

creazione dei programmi.

L‘EDM-PiLOT non solo ti
assiste nella creazione dei
programmi, ma se ne occupa

direttamente per te.
-

Jens Franke, Amministratore Delegato DCAM

SVILUPPATORE XEDM
JENS FRANKE

LA S

AL VIDEO E%2E
Scansiona oral e
E' e 1’%

www.mitsubishielectric-edm.eu/xedm-franke
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Il futuro della produzione
Con XEDM, Mitsubishi Electric affronta le sfide centrali
della produzione moderna. Il software rende gestibile

contemporaneamente ottimizza processi tec-

nici complessi.
la tecnologia complessa, riduce le fonti di errore e au-

menta la flessibilita nella produzione. Con I'integrazione 2023

Carenza di manodopera qualificata
2020-2023

standard in tutte le nuove macchine per elettroerosione
a filo da agosto 2024, I’azienda stabilisce nuovi stand-
ard in termini di facilita d’uso e sicurezza del processo.
La combinazione di automazione intelligente e funziona-
mento intuitivo rende XEDM uno strumento importante
nella lotta contro la carenza di manodopera qualificata.

Allo stesso tempo, i meccanismi di sicurezza ben pro-

gettati evitano costosi errori. Un esempio impression-

ante di come il software moderno semplifica e

Statistica della crescente carenza di manodopera qualificata dal 2020 al 20233

Mitsubishi Electric
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Klaus Baier GmbH & Co.
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|_‘alta scuola dell‘elettroerosione a filo

Strumenti di punzonatura
di precisione ai limiti del
possibile

La produzione di utensili combinati a piu passaggi complessi per la punzonatura, la

goffratura e la formatura di materiali in lamiera € estremamente impegnativa. Il grado

di difficolta aumenta significativamente quanto pit grande ¢ I‘'utensile e quanto

piu sottile € la lamiera. Con dimensioni superiori al metro e gap ai trancia di 2

um, il controllo del processo diventa un‘arte raffinata. | requisiti richiesti alle

macchine utilizzate per produrre i pezzi necessari per questi utensili sono

di conseguenza elevati. Un‘intervista ai responsabili di un‘azienda di ‘
y

medie dimensioni specializzata in questo settore sulle loro esperi-

enze con le macchine per elettroerosione a filo Mitsubishi.

ﬁoévlfone so iS‘[’[ca’l"c\ Jf S’(’FVMQV}’H ZDFOér‘eSSi\/[ cOMiDleSSE. Klaus Baier
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LPerifornitori

di macchine utensili

siamo un cliente difficile”, afferma
Joachim Baier, amministratore delegato de-

lla Klaus Baier GmbH & Co. KG, azienda produttrice di
utensili per stampaggio a Pfronten (Germania). L‘azienda
familiare, che gestisce in seconda generazione, € specializ-
zata nella produzione di utensili di grande formato per parti
complesse come guarnizioni multistrato in lamiera sottile
per testate, componenti in lamiera per scambiatori di ca-
lore o piastre bipolari per celle a combustibile. Le esigenze
di precisione per questi utensili sono estremamente ele-
vate, poiché, nonostante le grandi dimensioni, spesso su-
periori @ un metro, & necessario mantenere una precisione
fino a pochi um durante I‘uso. Piu sottile & la lamiera, piu
stretto deve essere il gioco tra punzone e matrice, per evi-
tare che il materiale si strappi e ottenere un taglio netto. Per

le lastre con uno spessore di 30 um o inferiore, la larghezza
della fessura puo spesso essere di soli 2 pm.

Con utensili di piccole dimensioni, spiega J. Baier, questo
e fondamentalmente fattibile. Tuttavia, la situazione cambia
con gli utensili progressivi di grande formato. Qui, come
costruttore di utensili, spesso affronta vere e proprie sfide.

ES"’r‘eme esféemz,e Jf Frecisione.

@

Una guarnizione per

testata di grande for-
mato per un motore

di camion. Sono state
aggiunte guarnizi-
oni in gomma per il
raffreddamento ad

Gusci complessi
in fogli sottili per celle a
combustibile
“Diventa particolarmente complicato, ad esempio, con
le lamiere per la produzione di piastre bipolari per i cosid-
detti stack di celle a combustibile”, rivela J. Baier. Queste
vengono punzonate e goffrate da fogli di acciaio inossida-
bile molto sottili utilizzando stampi a trasferimento o utensili
combinati a pil passagdgi, il che richiede contorni estrema-
mente dettagliati. La piastra bipolare viene poi prodotta sal-
dando al laser una parte superiore e una inferiore. Le due
parti devono combaciare perfettamente per creare canali
molto sottili per il flusso dei liquidi di raffreddamento e dei
mezzi di reazione. Anche lievi deviazioni nella posizione
delle aperture o dei canali rispetto al cordone di saldatura
hanno un impatto significativo sulla resistenza del flusso
nei canali e quindi sull‘efficienza degli stack. Per questo
motivo, i contorni delle due parti devono essere saldati con
una precisione di soli 10 um. In pratica, cio significa che i
fori di posizionamento devono essere punzonati con una
tolleranza zero rispetto ai contorni. Gli utensili progressivi
per queste lamiere comprendono tre fasi di lavorazione -
punzonatura, goffratura e una seconda punzonatura - tutte
nello stesso utensile. Nel processo di punzonatura centrale
deve essere applicata una pressione di circa
1.000 tonnellate. L attrezzista deve
S evitare che queste enormi
— 7 ' forze causino effetti nega-
\N tivi, come la deformazione
Wy dell‘utensile, nelle aree di
A / stampaggio vicine. “E questo
con tolleranze praticamente
nulle. In questi momenti, siamo
quasi in situazioni assurde”,
sorride J. Baier.

Piastre bipolari impilate (senza le
unita membrana-elettrodo intermedie)
con canali di raffreddamento riempiti
d‘acqua (Grafico: Klaus Baier)

DI

A

A

Cosa sono le piastre bipolari

Le piastre bipolari sono costituite da due semigusci sal-
dati insieme, realizzati in sottili lamiere di acciaio inossi-
dabile finemente stampate. La precisione delle scanala-
ture interne ed esterne crea canali di flusso separati per
vari fluidi come gas idrogeno, aria e fluidi di raffredda-
mento o reagenti. Pill precise e fini sono le strutture sulle
piastre bipolari, piu efficiente sara il loro funzionamento.
Con le unita membrana-elettrodo inserite a sandwich
tra le piastre, si formano numerosi strati in un ,stack®.
Un stack da 140 kW pud contenere fino a 400 di questi

gruppi di piastre. Nelle applicazioni mobili, Io spessore
della lamiera & cruciale, poiché le piastre bipolari rap-
presentano circa 1'80% del peso dello stack. Per questo
motivo, gli sviluppatori cercano di rendere le piastre
sempre piu piccole e leggere.

Spessore del materiale = 0,075 mm

Per ridurre al minimo la resistenza al flusso nei canali di flusso, la deflessione dei due
semigusci non deve superare i 10 um durante la saldatura (schema: Klaus Baier)

Klaus Baier
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Partner di sviluppo per utensili di punzonatura
XXL complessi

“Grazie a molti anni di lavoro, abbiamo acquisito un‘espe-
rienza che molti utenti apprezzano”, aggiunge J. Baier.
Un vantaggio decisivo della sua azienda & che non solo
produciamo questi utensili, ma li utilizziamo anche nella
nostra propria officina di stampaggio, ad eccezione de-
lle piastre bipolari, che richiedono macchinari speciali.
Questo permette un feedback diretto delle esperienze
operative ai reparti di progettazione e assemblaggio, a
beneficio anche dei clienti. | loro progettisti sanno bene
quali componenti in lamiera desiderano, ma spesso non
hanno I‘esperienza e le conoscenze specifiche sul pro-
cesso di stampaggio necessarie per realizzare utensili
funzionali. Per questo motivo, collaboriamo strettamente
con i reparti tecnici dei clienti durante lo sviluppo di nuovi
progetti. Tra i nostri clienti ci sono circa una dozzina di
grandi aziende, dai produttori di presse alle case auto-
mobilistiche. Molti degli utensili progressivi prodotti a
Pfronten sono utilizzati a livello mondiale in vari settori. E

particolarmente orgoglioso del fatto che non siano neces-
sarie filiali internazionali, poiché gli utensili funzionano cosi
bene da ridurre al minimo i guasti. Di conseguenza, vi &
poca richiesta di riparazioni e pezzi di ricambio.

Massime esigenze per le macchine utensili

»A causa di questi requisiti, chiediamo ai nostri fornitori
di macchine utensili una qualita eccezionalmente alta e,
soprattutto, precisione®, afferma Marcel Frommrich, re-
sponsabile del reparto costruzione utensili presso Klaus
Baier. Questo vale anche per il taglio a filo, per il quale nel
2022 sono state cercate due nuove macchine. Dopo una
ricerca approfondita, tre produttori sono stati selezionati.
A ciascuno di essi sono stati forniti campioni di pezzi da
misurare con precisione successivamente. Egli stesso &
stato presente per due giorni in ciascuna delle aziende
interessate. Inoltre, sono stati visitati insieme clienti di
riferimento per ottenere testimonianze di prima mano.
Non si trattava solo delle caratteristiche degli impianti,
ma anche di questioni legate all‘affidabilita e all‘efficienza

Lavori di regolazione su un complesso
utensile a passo progressivo
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Due utensilia
8 passo progres-
J sivo in vista
0 frontale
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Circa

1.000

tonnellate di forza

di punzonatura
per piastre bipolari

Klaus Baier
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Orario di funzionamento

consegnato I'MV4800R
Connect nel 2023
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Il responsabile della costruzione degli utensili, Marcel Frémmrich, osserva una striscia di punzonatura. |l pezzo stampato risultante & una
guarnizione per collettori di scarico.

del servizio, nonché al supporto generale. Questi aspetti
erano particolarmente importanti a causa di alcune de-
lusioni subite dal produttore delle macchine preceden-
temente utilizzate. Il vincitore di questa competizione &
stato Mitsubishi Electric: alla fine di dicembre 2022 sono
stati consegnati due impianti di taglio a filo in bagno
d‘acqua, una MV4800R Connect di grande formato e
una MP2400 Connect.

Prestazioni molto soddisfacenti

LEntrambi gli impianti hanno fornito fin dall‘inizio prestazi-
oni eccellenti”, afferma con soddisfazione M. Frémmrich.
Entrambi operano 24 ore su 24, 7 giorni su 7. Nonostante
gli inevitabili fermi durante le fasi di installazione, formazi-
one e avviamento, la MV4800R Connect ha gia totalizzato
6500 ore di lavoro nel 2023, mentre la MP2400 Connect
ha raggiunto le 6200 ore. Questo lo ha sorpreso positiva-
mente, cosi come il signor Baier. Durante I'utilizzo, viene
prestata particolare attenzione affinché tutte le operazioni
di manutenzione e assistenza vengano eseguite come da
prescrizioni. Con le nuove macchine, quasi non si sono
verificati fermi imprevisti. Si sono dimostrati cavalli di
battaglia estremamente affidabili e lavorano con una
precisione eccezionale, ad esempio durante la filetta-
tura automatica.

Inoltre, il suo reparto investe un notevole sforzo per ga-
rantire la massima precisione durante la lavorazione. Per i
pezziin cui la perpendicolarita dei tagli € particolarmente
importante, la macchina viene impostata con specifiche
interne ben definite. Dopo un allineamento accurato del
pezzo, viene inizialmente tagliato un contorno cilindrico di
prova. In questa viene inserito un cilindro di granito. Con il
sensore inserito, si verifica se I‘asse del contorno di prova
€ esattamente perpendicolare alla superficie del pezzo.

La Mitsubishi MV4800R Connect,
messa in funzione all‘inizio del 2023,

si & dimostrata un cavallo da lavoro
di alta precisione per pezzi
| di grande formato.

Klaus Baier
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Klaus Baier GmbH & Co. KG
Werkzeugbau und Stanztechnik

Anno di fondazione
1963

Amministratore delegato
Joachim Baier

Dipendenti
Ca. 110

Attivita principale
Utensili di stampaggio dli
grandi dimensioni e allo
stesso tempo estremamente
precisi per la produzione di
parti in lamiera per celle a
combustibile, guarnizioni, sis-
temi di raffreddamento, nonché
componenti funzionali e visivi per

I nuovo controllo & stato ben accolto dai dipendenti e rapidamente .
’ ’ auto ed elettrodomestici.

padroneggiato

) g , = y! Contatti

Buoni voti anche per la formazione e il supporto ~ ____ - o =l i g B L B Rehbichler Weg 15
,Da parte nostra c‘era una certa incertezza su come i : A S Pfronten

. . , , Germania

il personale avrebbe affrontato il nuovo sistema di |

controllo®, ricorda M. Frommrich. | dipendenti do- K | ; \ | W Tel: +49-8363-9139-0
vevano affrontare un territorio completamente nuovo. ; : '

Per questo motivo, sono stati formati due gruppi che - k. - ' Dz info@klausbaier.de
sono stati inviati alla formazione uno dopo Ialtro. In . ) : www.klausbaier.de
questo modo, il secondo gruppo ha potuto affron-

tare e chiarire le domande rimaste aperte dai col-

leghi del primo gruppo dopo i loro primi tentativi con

gliimpianti, durante la propria formazione. Inoltre,

sono stati concordati aggiornamenti semestrali con i

tecnici Mitsubishi. Questo ha permesso ai dipendenti

di approfondire ulteriormente le loro conoscenze. |l o

team si & dichiarato immediatamente soddisfatto del :;32124:“052?:2;1ii":ﬁjra

supporto offerto. Un segno di questo ¢ I'alto utilizzo richiedono la massima precisione

delle macchine. | tecnici e il personale di supporto di

Mitsubishi si sono dimostrati costantemente com-

petenti e disponibili. Questo vale anche per il supporto
telefonico in caso di problemi occasionali.

Specialisti nello stampaggio: Diret-
tore Joachim Baier (a sinistra) e Re-
sponsabile della costruzione degli
utensili Marcel Frédmmrich

COMFQ’/’QVF\"& e JESFOV;JBIIQ. Klaus Baier
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Spingersi verso nuove dimensioni di precisione e varieta
di forme grazie all’elettroerosione afilo.

La Buchert Préazisionstechnik GmbH & Co. KG, con sede a Rdmhild, produce in
piccole e medie serie componenti di precisione di alta qualita per il motorsport, la
metrologia, la costruzione di utensili e macchine, oltre che per I'industria dei semicon-
duttori. In questo contesto, spesso € necessario lavorare materiali esotici e soddisfare
requisiti particolari in termini di precisione, complessita dei contorni dei pezzi € purezza
delle superfici lavorate. Le macchine per elettroerosione a filo di Mitsubishi Electric con-
tribuiscono in modo determinante al riconoscimento regionale e nazionale di Buchert
come produttore altamente efficiente di lavorazioni conto terzi.

-

COMFomem‘l'i Ji Fr-ec,isioma Ji aH’a\ ﬁual;—ﬁa Fer- il mo+or5770r+.
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In origine, il fondatore dell‘azienda Buchert Precision Manufacturing.
Peter Buchert voleva guadagnarsi ,Consideravamo questo processo
da vivere con una macchina tagli- impegnativo e quindi gratificante.
afili. Oggi scherza: “Assemblare un Tuttavia, il successo potenziale
pezzo grezzo, mettere in funzione la era ostacolato dalla tecnologia de-
macchina, farla funzionare per molte lle macchine utilizzate all‘epoca.

ore e nel frattempo condurre unavita  Spesso era necessario riparare
tranquilla - almeno questa
eralamiaidea”. Male cose
sono andate diversamente.
All‘inizio, in realta, aveva
awviato solo la sua attivita

di taglio dei fili. Essendo un
perfezionista con una forte
inclinazione alla precisione,
erain grado di produrre
pezzi molto precisi in modo
affidabile e flessibile. | suoi
clienti lo hanno poi incorag-
giato ad ampliare la gamma
di tecnologie di lavorazione.
Di conseguenza, dopo
quasi 20 anni di successi,
Peter Buchert e il suo
nuovo amministratore de-
legato Ronny Feil hanno
fondato un‘altra azienda
di lavorazione per

conto terzi a Eisfeld.

Le due aziende offrono
ora una gamma com-
pleta di processi di
lavorazione, tra cui
tornitura, foratura, fresa-
tura, erosione a filo, trat-
tamento superficiale, pulizia
e assemblaggio di componenti
meccanici. Tra i prodotti fabbricati
figurano componenti per scatole del 0 sostituire compo-
cambio per il settore automobilistico,  nenti, e i materiali L ;
inserti per sonde, punte per sonde, di consumo, comei

campioni di calibrazione per la tec- filtri, erano soggetti a
nologia di misurazione e dispositivi guasti. Alti costi e tempi
per l'industria dei semiconduttori. di inattivita prolungati
ostacolavano i benefici
Tecnologia affidabile richiesta economici delle macchine
All‘inizio, I‘elettroerosione a filo si per elettroerosione a filo,”

affermo per diversi anni come la tec- racconta Peter Buchert. Dimost-
nologia di lavorazione principale per razioni in fiere e presso Mitsubishi

ACCI Ll o sicori vies processi IoroJV—H.\/;.

Electric a Ratingen lo convinsero a
investire in una tecnologia molto piu
avanzata. Inizialmente ha acquistato
una macchina per elettroerosione a
filo MV2400R, che ha confermato

le sue aspettative. La macchina &
estremamente affidabile e stabile nei

Con precisione
micrometrica: Com-

ponenti per I‘industria
degli ingranaggi e dei
semiconduttori.

La massima precisione ha contribuito in modo
significativo al successo.

Da ditte individuali a
produttori a contratto con
un‘ampia gamma di servizi

Peter Buchert dice di sé stesso di avere la
precisione nel sangue, essendo nato in una
famiglia di costruttori di utensili. Nel 2003, lui
stesso formatosi come costruttore di utensili,
ha fondato la sua attivita di lavorazione conto
terzi con una macchina per elettroerosione
a filo, all'interno di un vecchio magazzino
di mobili a Rémhild. Grazie al suo impegno
straordinario, la piccola azienda & cresciuta
rapidamente. Peter Buchert ha ampliato la
gamma di processi produttivi includendo fora-
ture, torniture, fresature e rettifiche. Nel 2013,
ha trasferito |‘azienda nella sede attuale, in
un capannone produttivo appositamente co-
struito con una superficie di 1600 m2. Dopo
una crescita costante e investimenti in centri
di lavorazione di alta qualita, con I'ingresso
di Ronny Feil come secondo amministratore,
I‘azienda ha subito un rallentamento a causa
della crisi legata alla pandemia di Covid-19.
Tuttavia, con la ripresa economica dal 2022,
anche la Buchert Prazisionstechnik ha ri-
preso a crescere. Per soddisfare le richieste
dei clienti di servizi completi, & stata fondata
la Buchert + Feil GmbH a Eisfeld, nelle vici-
nanze. Grazie alla collaborazione tra le due
aziende, il ventaglio di servizi & stato ampliato
per includere trattamenti superficiali — lucida-
tura, anodizzazione, brunitura, sabbiatura e
verniciatura — e I'assemblaggio di gruppi mec-
canici. Attualmente, a Eisfeld & in fase di ins-
tallazione una camera bianca per la produzi-
one e l‘assemblaggio di componenti e gruppi
per l‘industria dei semiconduttori, secondo le
condizioni richieste. Al momento, presso la
Buchert Prazisionstechnik a R&mhild si tro-
vano la gestione amministrativa, la lavorazione
con torni e I‘elettroerosione a filo. Nella sede di
Eisfeld, i tecnici si concentrano sulla lavorazi-
one di pezzi cubici su centri di lavoro a 5 assi,
sul trattamento delle superfici e sull‘assem-
blaggio di gruppi.

Nei centri di lavoro a 5 assi, Buchert produce in
modo produttivo ed economico
componenti complessi.
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q' ) 1 ate tramite elettroero-
e afilo risultano piu taglienti e
hanno una maggiore durata.
N n " “m—

O
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processi, richiedendo pochissimi
interventi di manutenzione. ,Per
molto tempo non abbiamo avuto
alcun guasto. La tecnologia delle
macchine Mitsubishi Electric &
matura e molto solida. E se mai
abbiamo bisogno di assistenza, i
tecnici qualificati del produttore sono
immediatamente disponibili, spesso
fornendo suggerimenti e correzioni
gia telefonicamente, per far ripartire
subito le macchine, riassume Peter
Buchert le sue ottime esperienze. Nel
passaggio alle macchine Mitsubishi
Electric, si sente pienamente confer-
mato. La MV2400R viene program-
mata tramite un sistema CAD/CAM
di Decam, particolarmente utile nella
realizzazione di matrici per utensili da
taglio e formatura.

Capacita ampliata con investimenti
Nella frazione di Milz, nel comune

di Romhild, Peter Buchert ha cos-
truito un capannone produttivo pit
grande, occupato nel 2013. Qui,
esperti producono pezzi di precisione
su diversi centri di tornitura CNC, al-
cuni completamente automatizzati,
atre e cinque assi, e su tre macchine
per elettroerosione a filo Mitsubishi
Electric. Sulla MV2400R vengono
tagliati principalmente pezzi di grandi
dimensioni o piu componenti da un
unico blocco grezzo, ad esempio per
la costruzione di utensili e macchinari.
La MP2400, dotata di asse rotante, &
appositamente configurata per I'affila-
tura erosiva delle mole. ,La domanda
per questa tecnologia &€ aumentata
considerevolmente di recente. Grazie a
collaborazioni con la ricerca e il settore
scientifico, abbiamo approfondito le
nostre competenze, consentendoci di
esplorare un segmento produttivo in
forte crescita, anche grazie alle mac-
chine per elettroerosione Mitsubishi
Electric,” afferma Peter Buchert. Uno
dei principali vantaggi delle mole a filo

eroso e profilate € la possibilita di appli-

care con precisione profili molto piccoli.

Non agiscono forze sulla mola durante
I'‘elettroerosione afilo e il risultato &
un‘eccellente sporgenza del grano.

Di conseguenza, le mole affilate a filo
sono pit taglienti e hanno una durata
significativamente maggiore rispetto
alle mole affilate con diamante.

Precisione micrometrica con
filo di molibdeno

Buchert Prazisionstechnik produce
componenti di alta precisione e
lavorati in modo critico per I‘in-
dustria dei semiconduttori su una
terza macchina per elettroerosione,
una MV1200R. Questi includono
piccole attrezzature di circa 50

mm di lunghezza e 20 mm di lar-
ghezza, progettate per guidare

e tenere schede e componenti

Peter Buchert, Amministratore Delegato di Buchert Prézisionstechnik.
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Grazie ai numerosi vantaggi, la
domanda di mole affilate tramite
elettroerosione a filo € aumentata

significativamente.

semiconduttori. Su questi compo-
nenti, diverse superfici e contorni
devono essere lavorati con una pre-
cisione di pochi micrometri e allineati
perfettamente. Un altro requisito
insolito, come spiega Peter Buchert,
e la pulizia assoluta delle superfici
lavorate. Non devono esserci tracce
di materiali estranei, come metalli
pesanti, oli o emulsioni, nel mate-
riale di base. Per soddisfare questi
requisiti, gli esperti di produzione a
Ro&mhild hanno investito pochi mesi
fa nella MV1200R, la versione piu
recente di questa macchina. Come
confermato da un tecnico durante
I‘installazione a R&mhild, Buchert

e stato il primo in Europa a ricevere
questa innovativa variante. Attual-
mente, gli specialisti del produttore
stanno ottimizzando alcuni para-
metri, migliorando la capacita della
MV1200R di lavorare in modo affida-
bile piccoli componenti con una pre-
cisione di 3-5 um e una rugosita su-
perficiale Ra < 0,3 pym, utilizzando un
filo in molibdeno. | fili di ottone non
sono adatti, poiché piccole quantita
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Macchine per elettroerosione afilo
per applicazioni diversificate

MV1200R Connect - la nuova
variante innovativa.

Sulla macchina per elettro-
erosione a filo MV1200R Connect
vengono realizzati componenti
estremamente critici e di alta
precisione per l‘industria dei
semiconduttori, utilizzando un filo
di molibdeno.

L‘MP2400 con asse
di rotazione é stato
progettato appositamente
per la ravvivatura erosiva
delle mole.

Sulla MV2400R vengono
tagliati pezzi di maggiori
dimensioni o pill compo-
nenti da un unico blocco
grezzo, ad esempio per la
costruzione di utensili e
macchine.

/_avor‘c\z.u'ome c\—C—Géc\B[le Jf F[ccol[ COMFOVUQVI‘I'; con Fr‘ecfsfowe mfcr‘Ome’I’r‘icc\.

di leghe metalliche si trasferirebbero
sulla superficie dei pezzi lavorati.
,Con questa elettroerosione priva di
contaminazioni, stiamo creando un
vantaggio competitivo unico. Questo
ci consente di posizionarci come for-
nitori conto terzi innovativi e orientati
al futuro,” spiega Peter Buchert. Non

2003

Peter Buchert, Ronny Feil

17 Buchert Prazisionstechnik
35 Buchert + Feil GmbH

ha dubbi che la MV1200R realizzera
questo obiettivo. ,Attualmente, abbi-
amo ordini per prototipi e piccole se-
rie di componenti per I‘industria dei
semiconduttori. Se I‘elettroerosione
sulla MV1200R si dimostrera all‘al-
tezza delle aspettative, sicuramente
lavoreremo su una vasta gamma di

Prototipi personalizzati, pezzi singoli e
piccole serie per clienti dei settori aero-
spaziale, automotive, tecnologia medica,
metrologia, impiantistica, industria chi-
mica e manifatturiera.

Betty-Munker-Stral3e 2
98630 Romhild/Milz
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Peter Buchert, Amministratore Delegato di Buchert

componenti. Stiamo valutando I‘op-
zione di automatizzare la MV1200R
in una fase successiva.”

Germania
Tel: 036948 16330
info@buchert-praezisionstechnik.de

www.buchert-praezisionstechnik.de

Buchert + Feil GmbH
98673 Eisfeld
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Kintsugi
L‘oro incontra
la ceramica

Il Kintsugi, letteralmente ,unione d‘oro®, &€ una tecnica tradizionale giapponese per riparare

P S . . la ceramica con oro, argento o platino. Questa forma d‘arte unica nacque nel XV secolo e da

ROttU re plu fO I’tl dl prl ma g razie al metal |O allora si € affermata come simbolo di resilienza e bellezza nell‘imperfezione. Il Kintsugi non ri-
guarda solo la riparazione di oggetti danneggiati, ma anche I‘apprezzamento della loro storia

e della loro bellezza unica.

QIFAFAZJOVIQ dorete. Speciale Giappone
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Pennello di bambu

Profilo 01/25

I Kintsugi si basa sulla filosofia del
Wabi-Sabi, che vede la bellezza
nell‘imperfezione e nella transi-
torieta. Invece di nascondere i
difetti, il Kintsugi mette in evidenza

le crepe con metalli preziosi,

riparati non solo belli, ma anche funzionali. Dopo
I‘applicazione della lacca, viene sparso polvere
d‘oro, d‘argento o di platino sulle crepe riparate.
Questo conferisce alla riparazione il suo aspetto
brillante caratteristico e ne aumenta il valore es-
tetico e simbolico. L‘applicazione richiede un alto
livello di precisione e pazienza, poiché la polvere
deve essere
applicata uni-
formemente e
incorporata nella

lacca.

Realizzazione
con dettaglie
precisione
La realizzazione
di un pezzo

Kintsugi pud

Si basa sulla filosofia giapponese del ,,Wabi-Sabi“, che vede la bellezza nell‘im-
perfetto e nel transitorio.

celebrando la storia e il carattere

di un oggetto e creando un legame
profondo con la natura e la vita. Questo approccio valo-
rizza l‘'unicita e la fugacita, riconoscendo e sottolineando

le imperfezioni di un oggetto come parte della sua storia.

Caratteristica del lacca Urushi

Le riparazioni vengono eseguite con lacca Urushi, una

lacca naturale estratta dalla linfa dell‘albero della lacca.

Questa lacca & nota per la sua durabilita e resistenza
all‘acqua e svolge un ruolo centrale nel

~ processo di Kintsugi. La lacca Urushi
tiene insieme i frammenti di ceramica

in modo permanente, rendendo i pezzi

Ogni oggetto riparato
diventa unico, poiché
le fratture creano
motivi individuali.

CV"‘LL/F& (== éf""e.

richiedere diverse

settimane. La
lacca deve asciugare tra uno strato e I‘altro, un processo
che richiede pazienza e cura. Ogni fase del processo
Kintsugi, dalla preparazione della lacca alla lucidatura
finale, deve essere eseguita con attenzione e precisione
per ottenere un risultato perfetto. Un artigiano Kintsugi
utilizza strumenti speciali come pennelli di bambu, piccole
spatole e setacci fini per applicare con precisione la lacca
e la polvere. Questi strumenti permettono un‘applicazi-
one controllata della lacca e della polvere, fondamentale

per la qualita e il risultato della riparazione.

Rissurushi, Makienaoshi e Tsugite
Esistono tre metodi principali nel

. e

Kintsugi: la ,riparazione delle

crepe” (Rissurushi), il ,metodo
di riempimento” (Makiena-
oshi) e il ,metodo di connes-

sione” (Tsugite). Ogni metodo

viene scelto in base al tipo di danno e utilizza
tecniche e strumenti specifici. Questa o - #
varieta consente di riparare una vasta f’! - i %‘A _1.3 :
gamma di danni agli oggetti in ceramica,

donando loro nuova vita. Il Kintsugi promuove

la sostenibilita, riparando e riutilizzando gli

oggetti danneggiati anziché buttarli via. =
Cio riflette anche una maggiore apprez- —
zamento per |‘artigianato e la storia ',f

degli oggetti. Attraverso il riutilizzo .

e lariparazione della ceramica,
. . . . L)
si prolunga la vita degli oggetti e ﬁj" e sulllimportanza della resi-

e si preserva il loro significato . .
lienza e della trasformazione.

il e Estates La filosofia dietro il Kintsugi ci ficorda

che la bellezza spesso risiede nelle imperfezi-
Ispirazione per artisti

oni e nelle storie che esse raccontano.
La tecnica Kintsugi ha ispirato anche artisti moderni. Molte
opere d‘arte e design contemporanei utilizzano il concetto
della ,riparazione dorata“ come metafora di resilienza e
ricostruzione. Artisti di tutto il mondo hanno integrato |l
Kintsugi nelle loro opere per esplorare temi come fragilita,
guarigione e trasformazione. Ogni pezzo riparato racconta
una storia unica. Il Kintsugi viene spesso utilizzato come
metafora per la guarigione e la trasformazione dopo
esperienze traumatiche. Le cicatrici visibili della riparazione
ricordano il passato dell‘oggetto e simboleggiano la forza e

la bellezza che nascono dal superamento delle avversita.

I Kintsugi non & solo una tecnica di

fiparazione, ma anche una forma U rus h i

d‘arte che onora e celebra la storia

e il carattere di un oggetto. Questo Lacca
metodo tradizionale giapponese

della ,riparazione dorata“ pro- e

muove la sostenibilita e I'apprezz-

amento per |‘artigianato, ispirando

artisti moderni in tutto il mondo.

Per molti, il Kintsugi offre lezioni

preziose in precisione, pazienza

Speciale Giappone



MX900

Altezza della macchina 2203 mm

Finitura superficiale nella versione standard Ra 0,05 pm

E‘e‘l‘""roer‘osiome con El lec\éer‘ monéic\le Jel miercato.
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MV1200R Connect
Altezza della macchina 2015 mm
Finitura superficiale nella versione standard Ra 0,25 pm

S Maisart]

MV2400R Connect
Altezza della macchina 2150 mm
Finitura superficiale nella versione standard Ra 0,25 pm

Relazioni tecniche alle pagine 16, 22 e 60

MV2400R Z+ Connect disponibile

Altezza della macchina 2380 mm
Corsa X: 600 mm, Y: 400 mm, Z: 425 mm
Dimensioni max. d. pezzo (LxPxH) 1050 x 820 x 420 mm

S Maisart]

MV4800R Connect
Altezza della macchina 2415 mm
Finitura superficiale nella versione standard Ra 0,25 pm

S Maisart]

MV1200S New Gen
Altezza della macchina 2015 mm
Finitura superficiale nella versione standard Ra 0,35 ym

N Maisard

MV2400S New Gen
Altezza della macchina 2150 mm
Finitura superficiale nella versione standard Ra 0,35 um

MV2400S Z+ New Gen disponibile

Altezza della macchina 2380 mm
Corsa X: 600 mm, Y: 400 mm, Z: 425 mm
Dimensioni max. del pezzo (LxPxH) 50x820x420 mm

(N Maisart

MV4800S New Gen
Altezza della macchina 2815 mm
Finitura superficiale nella versione standard Ra 0,35 um

S Maisart]

Mitsubishi Electric
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Elettroerosione a tuffo

Y z SG8S
=250mm =250mm Altezza della macchina 2140mm
Dimensioni tavola (L x P) 500 x 350mm
Luce naturale 150-400 mm
S Maisart
Y z
=300mm =300mm SG12S
Altezza della macchina 2420mm
Dimensioni tavola (L x P) 700 x 500 mm
650 mm Luce naturale 200-500mm
S Maisart
£
E
(=)
1000
(ko }
SG28S
Altezza della macchina 2745mm
e Sistema di controllo D-CUBES facile da usare
760mm * Ampia gamma di tecnologie
e Costruzione di macchine per impieghi gravosi
E S Maisart
I (=)
—_—
iy 2000
1050 mm kg

SG12R

=300mm =300mm Altezza della macchina 2420mm
Dimensioni tavola (L x P) 700 x 500 mm
Luce naturale 200-500mm
650 mm \S
S E
3 E
(=)
1000
900 mm kg
Y z SG28R
=450mm  =400mm Altezza della macchina 2745mm

e Sistema di controllo D-CUBES facile da usare
* Ampia gamma di tecnologie

760mm ) ) . S .
e Costruzione di macchine per impieghi gravosi

- B E (.
=650mm = Maisart

—— i (=)
2000
1050 mm P

E‘eﬂq’roer‘osiome con El lea\éer‘ monéic\le Jel miercato. Mitsubishi Electric
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INDIA fornisce com-
ponenti stampati
ainiezione come -

questa custodia di un / o

router Internet come .

. . A
parti a vista, com- [T
plete di verniciatura e

stampa. /.:/ e

La probabilita di avere

in casa un prodotto re-
alizzato da INDIA-Berlin

¢ alta: I'azienda produce,
tra le altre cose, le tipiche
custo die bianco-rosse per i

Percorsi brevi: le macchine per lo stampaggio a iniezione, in cui vengono utilizzati
gli stampi realizzati da Dreuco, si trovano un piano piu in basso.

necessari per questo processo vengono
realizzati dalla filiale Dreuco Formen-
bau — nello stesso edificio, un piano
piu in alto, su una macchina a filo
MV2400R Connect di Mitsubishi.

Dalla pressatura della gomma
allo specialista dello stampaggio
ainiezione
Nel 2005, lo specialista nella costruzione di
stampi per lo stampaggio a iniezione si € separato da
INDIA, come racconta Thomas Dreusicke: ,Ricevevamo
sempre piu ordini dall‘esterno e volevamo espandere
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Progettazione 3D dello
stampo per un router
Internet.

Le radici del gruppo azi-
endale risalgono al 1929,
quando Felix Dreusicke,
padre dell‘attuale prop-
rietario, fondd una pressa

uttroero-

sione a filo, otte- _ :
niamo SU”e nOStre ‘% o : : : e per gomma a Berlino-Mitte.
forme un ;e/e va ta ’! '___,,»—/// Qui venivano prodotte, trale
altre cose, tasti per macchine da scrivere.

quallta‘ SuperfiCia/e Negli anni ,50, I‘azienda si & evoluta verso lo stampaggio

a iniezione, settore in cui INDIA & ancora attiva oggi. E con grande
e pOSSiamO rea/izzare successo, come dimostra la produzione delle custodie per router.
geometrie complesse,
con cui ci distinguiamo
dalla concorrenza.

Stampi precisi per lo stampaggio a iniezione di alta qualita
LAffrontiamo le sfide specifiche del cliente in modo individuale e
risolviamo eventuali problemi — in realta € molto semplice”, rivela
Thomas Dreusicke come ricetta per il successo. Il reparto di costru-
zione degli stampi interno & un vantaggio fondamentale, come sot-
tolinea: ,Possiamo controllare gli stampi direttamente ,inhouse*.“ A
tal fine, Dreuco utilizza anche una propria pressa di stampaggio per
regolare con precisione le superfici di contatto tra la parte superiore
e inferiore dell‘utensile. Successivamente, viene eseguito un ,test”
con cera. ,Sappiamo quindi esattamente che lo stampo funziona,
prima ancora che venga inviato alla linea di stampaggio.“ Dreusi-
cke & orgoglioso di poter affermare che Dreuco dispone di tutte
le tecnologie di costruzione degli utensili. Questo
consente di progettare gli stampi per lo
stampaggio a iniezione in modo ottimale
per una produzione senza problemi
dei pezziin plastica.

Thomas Dreusicke,
Proprietario e amministratore delegato
di INDIA-Berlin

Rugosita superficiali com-
plesse e conicita definite
Nel parco macchine € inclusa an-
che la gia menzionata MV2400R
Connect. ,Con I‘elettroerosione
a filo, otteniamo sulle nostre
forme un‘elevata qualita super-
ficiale e possiamo realizzare
geometrie complesse, con cui
ci distinguiamo dalla concor-

renza“, afferma Dreusicke. Le
normali rugosita con cui la-
vora Dreuco sono RZ 15, ,ma
possiamo arrivare fino a RZ
[ | 4% sottolinea I'amministratore

router Internet del principale produttore in Europa. ,Nel ulteriormente questa attivita.” Oggi, Dreuco Formenbau
nostro processo di stampaggio a iniezione, produciamo impiega 25 dipendenti; circa il 40% dei componenti

per lo piu parti a vista, quindi abbiamo bisogno di super- progettati e realizzati qui sono destinati a clienti esterni,

fici davvero ottime*, spiega Thomas Dreusicke, proprieta- ~ mentre il 60% delle capacita & utilizzato per la realizzazi-
rio e amministratore delegato di INDIA-Berlin. Gli stampi one di stampi per il gruppo INDIA-Dreusicke.

Dreuco Formenbau

ﬁ-oéuz,fome senZa Froglemi.
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, parti, il che ovviamente comporta pit lavoro.”
Per poter estrarre il pro- . ) . . .
dotto finale dallo stampo, Tuttavia, ci sono prodottii cui stampi per lo
lo stampo a iniezione deve stampaggio a iniezione non possono essere
mantenere una conicita defi- i ti lett . Th D
nita lungo intero contorno — realizzati senza elettroerosione. Thomas Dreu-
senza |‘elettroerosione a filo sicke tiene in mano un pezzo di questo tipOZ
fj;ﬁ:fa‘;:”as' impossibile un tagliabiscotti rosso a forma della Torre della
Televisione di Berlino. ,Affinché il pezzo possa
essere estratto dallo stampo durante lo stam-
paggio a iniezione, & necessario mantenere
una conicita definita lungo tutto il
contorno — senza elettroerosione,
€ impossibile!”

Le soft skills fanno la differenza
Tuttavia, per Dreusicke, questa
qualita non & I‘unico motivo per aver
investito nella macchina di Mitsubishi
Electric. All‘inizio, la sua azienda utiliz-
zava un sistema di elettroerosione di un
altro produttore. Alla fine, i motivi del pas-
saggio alla MV2400R Connect sono stati
le ,,soft skills®, come le chiama Thomas
Dreusicke: ,Per noi &€ essenziale poter rag-
giungere persone competenti con potere
decisionale in Mitsubishi Electric anche al di
fuori degli orari d‘ufficio.” Importante ¢ stato
anche il supporto durante I‘implementazione della
macchina — e il fatto che la formazione si € svolta ,dietro
I‘angolo®, a solo mezz'ora di distanza.

Apparentemente un pezzo
semplice: un tagliabiscotti.

Senza la MV2400R Connect,

lo stampo per lo stampaggio
ainiezione del tagliabiscotti
sarebbe difficilmente realizzabile,

ne € certo Thomas Dreusicke. Interfaccia Semp"ce

Un altro argomento a favore della MV2400R Connect,
secondo Thomas Dreusicke, € l'interfaccia utente.

delegato. Queste
rugosita sono rese
possibili grazie all'elevata

frequenza di impulsi del genera-

tore V350 della macchina per elettroerosione a filo.
Altre misure che si riscontrano negli stampi realiz-
zati sulla MV2400R Connect includono diametri
interni tra 0,6 € 30 millimetri e raggi a partire da
0,2 millimetri. ,Sicuramente si potrebbero realiz-
zare la maggior parte degli stampi anche senza
elettroerosione®, afferma Thomas Dreusicke.

»,Ma in tal caso si dovrebbe progettare lo

stampo in modo diverso e comporlo da piu

Per un laboratorio di Berlino per persone
con disabilita, Dreuco ha realizzato uno
stampo per lo stampaggio a iniezione di un
tagliabiscotti con il profilo di Angela Merkel.

E—C—Ce’\‘"l’i\/a —Cr‘eﬁvemz,a Jf EM?L/‘SI Jeléaner‘a‘l'or‘e \/550
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»Le macchine per elettroerosione a filo che utilizzavamo prima de-
lla MV2400R funzionavano ancora con il sistema operativo OS/2.*
IBM ha cessato lo sviluppo di base gia nel 2005. ,Funzionava,

ma era molto difficile da programmare. Oggi, con la MV2400R
Connect, e tutta un‘altra cosa.” In Dreuco, i dati vengono trasferiti
direttamente dal programma CAD SolidWorks, € la programmazi-
one avviene comodamente tramite la soluzione CAM DCAMCUT.

Software, servizio,
qualita - Thomas

Attirare I‘attenzione della politica e della societa
Software, servizio e qualita — Thomas Dreusicke € convinto della

Dreusicke e con-
sua MV2400R Connect. Potrebbe tranquillamente acquistare Vi ntO del Ia Sua
una seconda o addirittura una terza macchina ,se riuscissi a
trovare piu personale qualificato e a entusiasmare piu giovani MVZ4OO R con neCt'

per la professione di meccanico di utensili...” Tuttavia, I'inter-
esse dei giovani oggi e piu rivolto alla New Economy, piuttosto
che ai mestieri tradizionali. Anche se Berlino ha una tradizione
consolidata come sede industriale, come sottolinea Thomas
Dreusicke: ,Berlino € spesso sottovalutata in termini di indust-
ria — ma abbiamo sempre avuto una forte presenza di aziende
produttive in citta,” afferma Dreusicke. Tuttavia, I‘attenzione del
pubblico — e anche della politica — 0oggi € piu rivolta a settori
»di tendenza“, come la medicina o le start-up. Per farsi
sentire e attirare I'attenzione dei giovani sulle opportunita
di carriera nell‘industria manifatturiera, I‘'organizzazione

in associazioni & di fondamentale importanza per I'im-
prenditore berlinese — & presidente dell’Associazione

dei Datori di Lavoro dell‘Industria della Lavorazione
delle Materie Plastiche di Berlino e Brandeburgo e
membro del Competence Team Mittelstand della
Camera di Commercio di Berlino. ,Deve essere
ancora possibile produrre e fabbricare a Berlino,”
afferma Dreusicke. ,Questo € il mio credo, e mi
impegno fortemente affinché ci siano ancora

posti di lavoro per personale qualificato nel set-
tore artigianale.”

Raggiungere di piu in rete
Una risposta a questo problema, per Thomas
Dreusicke, e anche il network aziendale Mot-
zener StraBe, di cui il gruppo INDIA-Dreu-
sicke & co-fondatore. Circa 60 aziende
della zona industriale omonima, situata
nel distretto di Tempelhof-Schoéneberg,

Thomas Dreusicke ha avuto espe-
rienze sempre positive con la
MV2400R Connect - se riuscisse a

trovare il personale specializzato,
comprerebbe anche una seconda o
terza macchina.

Dreuco Formenbau
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contribuiscono attraverso questa
rete a creare una sede moderna,
attraente e vivibile per le imprese e i
loro dipendenti. Ad esempio, ¢ stato
fondato un asilo pubblico con orari ., _ ;
,a misura di azienda*, che offre un co- | B ' X
modo accesso all‘assistenza all‘infanzia
per i dipendenti. Tra le iniziative del net-
work vi & anche I‘acquisto comune di ener-
gia. Attualmente, la rete aziendale ha avviato
un progetto sulla fornitura
sostenibile di energia e calore:
quindici aziende membiri col-
legheranno digitalmente la loro produ-
zione di energia e calore eco-friendly.
Nelle aziende coinvolte nel progetto
—tra cui INDIA-Dreusicke — il 43%
dell‘energia necessaria viene gia
ora prodotto in modo ecologico.

g
&

Costruzione di

stampi - una pro-
fessione altamente
interessante con
prospettive

C‘e anche una carenza di lavoratori qua-
lificati nella costruzione di stampi. Per
garantire il futuro dell‘industria, Dreuco
forma regolarmente meccanici per la
costruzione di stampi. Tuttavia, i giovani
Sono poco interessati. A torto, secondo
Thomas Dreusicke: “La costruzione di
stampi & molto interessante e offre un
lavoro vario. Di solito non si lavora a turni
e si utilizzano macchine di alta qualita, dai
torni CNC alle fresatrici ad alta velocita,
fino alle macchine per elettroerosione a
tuffo. Ci sono anche compiti manuali inte-
ressanti e variegati”.

Quasi a portata di mano: a
soli 30 minuti da Dreuco,
Lars Petersohn ha parteci-
pato alla formazione sulla
MV2400R Connect.

(VlVlO\/a\’!'f\/O} SOS‘\LemiBfle e ’l’emi?es"'i\/o.

Nel nuovo edificio aziendale, che
ospita INDIA e Dreuco, la sos-
tenibilita ha avuto un ruolo fonda-
mentale.

Utilizzo del calore residuo

La sostenibilita & un tema molto im-
portante per Thomas Dreusicke. |l
suo nuovo edificio aziendale, costru-
ito nel 2012, e dotato di un sistema di
illuminazione adattiva, il calore resi-
duo delle macchine per stampaggio a
iniezione viene utilizzato e nel semin-
terrato si trova un serbatoio di acqua
piovana da 160.000 litri. Da qui non
solo vengono riforniti i servizi igienici,
ma anche i server e le macchine di
produzione —inclusa la MV2400R
Connect — vengono raffreddati.
LAbbiamo realizzato un sistema di
ricircolo, il che significa che il calore
residuo viene immagazzinato nel ser-
batoio dell‘acqua piovana“, spiega

Anche la progettazione e la costruzione
di dispositivi e soluzioni di automazione
fanno parte dei servizi offerti da Dreuco.

Dreusicke. Due pompe di calore
estraggono |‘energia dal serbatoio e
la utilizzano per riscaldare I‘edificio di
7.800 metri quadrati.

,Come lavoratori della plastica,
ciimpegniamo da sempre per la
sostenibilita“, afferma Dreusicke.
»Risolvendo i problemi dei nostri cli-
enti nel campo della tecnologia pla-
stica in modo innovativo, rispettoso
delle risorse e tempestivo.“ La
MV2400R Connect contribuisce

in modo decisivo nella costruzi-
one di stampi.
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DREUCO-Formenbau
GmbH & Co KG

Anno di fondazione
2005 - Scorporo da INDIA-Berlin
(fondata nel 1929)

Amministratore delegato
Thomas Dreusicke

Dipendenti
25

Attivita principale

Progettazione (8D) e produzione di
stampi a iniezione (compresi gli stampi
multicomponente) e dispositivi.

Gruppo DREUSICKE
Composto dal produttore di stampi
e attrezzature DREUCO Formenbau
e dai trasformatori di materie pla-
stiche INDIA DREUSICKE Berlin e
Oehme Technische Kunststoffteile.

Contatti
Nunsdorfer Ring 17
12277 Berlin
Germania

Tel: +49 30 723700 -30

info@dreuco.de
www. dreuco.de

Dreuco Formenbau



68  Profilo 01/2 ', : Had B iy / ) Profilo 01/25 69

Cosa succede veramente nel vostro shopfloor?
Aumenkre intelligentemente la produttivita con WBA

L
In tempi economicamente difficili, € pit importante che mai avere una visione chiara delle

prestazioni delle vostre macchine. Per fornire, visualizzare e analizzare i dati necessari,
WBA sviluppa soluzi iche insi

lla sua community. Queste soluzioni
sono indipendenti dal produttore e ampiamen ite ora come anche voi
potete aumentare la vostra produttivita.

Collborazione WIZA Mitsubishi Electric
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errori (FEA) e I'app per la manutenzione. Questi
strumenti dell’ecosistema lloT di WBA consentono
la registrazione sistematica dei guasti e la pianifi-
cazione manutentiva preventiva.

Dati precisi come base per
I'ottimizzazione

La collaborazione tra Mitsubishi Electric

e WBA Aachener Werkzeugbau Akade-

mie GmbH dimostra chiaramente come la
moderna tecnologia lloT possa migliorare
I’efficienza produttiva. Il pilastro di questo
approccio & la raccolta continua dei dati de-
lle macchine in tempo reale. Questi dati non

Implementazione flessibile e massima sicurezza
La piattaforma puo essere implementata in modo
flessibile come soluzione cloud o on-premise.
Tutto a colpo d'oc- Gli utenti beneficiano di protocolli di sicurezza
chio con la ,Dash-
solo consentono un‘analisi dettagliata dei board All-in-One® all’avanguardia e di un’infrastruttura di hosting
processi produttivi attuali, ma costituiscono - - robusta. L’archiviazione e I'analisi automatica di
anche la base per miglioramenti continui e S — : I tutti i dati di produzione permettono una rapida
decisioni strategiche. Un esempio impres- R risposta ai problemi attuali e un’ottimizzazione a
sionante del potenziale della piattaforma il RIRRRAR RIRRI B O lungo termine grazie al rilevamento delle anomalie
lloT emerge nella pratica: il produttore esperto di utensili ¥ W et Wi it W N 0 W basato sull’intelligenza artificiale.
Klaus Baier ha aumentato la propria produttivita di oltre X
i 300%. Questo successo, cosi come molti altri, si basa
sull‘uso sistematico dei dati in tempo reale per I‘ottimiz-
zazione dei processi e sull’intelligente connessione tra
dati delle macchine e indicatori di produzione.

) Wanded bbayie mare

I o bl

Sostenibilita e sicurezza futura
| La sostenibilita e la riduzione delle emissioni di
i N C0O? sono sempre piu centrali nei processi di
trasformazione industriale. Le normative, come
I’obbligo di report sulle emissioni di CO?, richie-

Integrazione indipendente dal produttore e dono soluzioni precise che aiutino le aziende a

trasformazione digitale monitorare e ottimizzare le emissioni lungo l'intera
Un importante vantaggio della piattaforma lloT di WBA di produzione rilevanti e consente un utilizzo intuitivo per catena del valore. L‘integrazione del Passaporto
e la possibilita di integrare senza problemi macchine di tutto il personale. Degna di nota & I'integrazione di un CO2? degli strumenti di WBA nella piattaforma
diversi produttori. La soluzione consente una comunica- modello linguistico avanzato (LLM) che permette un’inte- lloT supporta le aziende nel soddisfare queste

zione fluida tra sistemi differenti, creando cosi le basi per razione multilingue e un supporto contestuale. La trasfor- esigenze. Grazie al calcolatore certificato TUV e
un monitoraggio completo dei processi. Il “Dashboard mazione digitale viene ulteriormente agevolata attraverso al Passaporto CO? combinato con la piattaforma
All-in-One” offre una panoramica completa di tutti i dati applicazioni specifiche come I'app per il rilevamento degli [loT, si ottengono non solo una trasparenza totale

dei dati, ma anche una pianificazione ottimale de-
lle risorse. La digitalizzazione del shopfloor con la
soluzione WBA non e quindi solo uno strumento
per aumentare la produttivita, ma rappresenta

un approccio globale per trasformare i processi
produttivi tradizionali in ambienti di produzione
moderni basati sui dati. Con oltre 550 macchine
connesse e piu di 20 clienti soddisfatti, il sistema
ha gia dimostrato il suo valore nella pratica, stabi-
lendo nuovi standard nella produzione intelligente.

WBA
WERKZEUGBAU
AKADEMIE

WBA Aachener Werkzeugbau Akademie GmbH
Campus-Boulevard 30
52074 Aachen

Germania

Tel: +49 241 9457383 60

info@werkzeugbau-akademie.de

Una solida base - WRBA e Mds Lislii Electric. Mitsubishi Electric
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Kleiner GmbH Stanztechnik

Coerentemente
efficiente.

Il reparto di costruzione degli utensili della Kleiner
GmbH Stanztechnik a Pforzheim sviluppa, progetta e
realizza utensili di stampaggio di precisione altamente
produttivi. Uno degli obiettivi principali dell’azienda e
risparmiare risorse e ridurre al minimo il consumo di
energia. Per questo motivo, gli specialisti utilizzano at-
tualmente nove macchine per elettroerosione a filo della
serie MP Connect di Mitsubishi Electric.

Kleiner Stanztechnik
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Durante un rapido sguardo nel reparto di KIEI ner le nostre
costruzione utensili della Kleiner GmbH - precedenti
Stanztechnik, colpisce I‘elevato i W - Stal‘ZteCh ni macchine
numero di macchine per elettro- 5 ) 1 | 4 per elettroero-
erosione a filo MP1200 _ Produttore di utensili ' sione a filo fallivano
Connect e MP2400 / di Stampagglo .ad alte spesso anche nel
Connect. Come spiega Oli- _— presta2|on|1 partl.s‘tam— reinfilagaio auto-
ver WeiBenrieder, respons- . K pate di precisione, matico del filo.
abile della produzione utensili, ~N ﬂ r QLIZRN e Le lavorazioni pia-
negli ultimi tre anni sono stati blati, prOTotlpl e nificate e attrezzate
fatti investimenti in nove di queste \ / sviluppo. per il turno notturno
macchine. ,All‘inizio del 2020, / m non supervisionato

a causa della pandemia, ' B venivano purtroppo

anche la nostra attivita ¢ stata
notevolmente ridotta. Questo
pero ci ha permesso di analizzare
e ottimizzare alcuni processi interni.”

Una delle principali conclusioni € stata che le
macchine per elettroerosione a filo utilizzate in
precedenza si fermavano con una frequenza
sopra la media e richiedevano interventi di
manutenzione particolarmente estesi. ,Questo
ovviamente ostacolava un lavoro economico

e produttivo®, riferisce Oliver WeiBenrieder.
Rudi Flag, capo del reparto di elettroerosione
presso Kleiner, aggiunge: ,Abbiamo notato che

busbar prodotte all‘anno

Macchine per elettroerosione a
filo di Mitsubishi Electric

9

\/am a&;i ec_c_ez,fonali Je“a MP/ ZOO Commec_"',

320

Dipendenti

oltre 3,5 milioni

interrotte e quindi rimanevano incomplete. Questo dis-
turbava notevolmente i nostri processi operativi, impe-
diva una pianificazione affidabile e comprometteva la
nostra flessibilita nella costruzione di utensili.”

Testare un‘alternativa

Gia nel 2019, i tecnici applicativi di Kleiner avevano
stabilito contatti con gli specialisti di Mitsubishi Electric.
Da questo incontro nacque la proposta di utilizzare una
macchina per elettroerosione a filo MP1200 Connect
come progetto pilota a Pforzheim. Come ricorda Oli-
ver WeiBenrieder, i costruttori di utensili, su consiglio

di Mitsubishi Electric, avrebbero dovuto approfondire

la tecnologia innovativa di questa macchina. Nella
pratica, avrebbero dovuto testare le caratteristiche delle
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prestazioni e confrontarle con le tecniche consolidate
delle altre macchine per elettroerosione a filo. ,Dopo solo
pochi mesi, abbiamo riconosciuto i numerosi vantaggi
della MP1200 Connect di Mitsubishi Electric”, afferma
oggi Oliver WeiBenrieder visibilmente soddisfatto.

Efficienza decisiva

Per un’officina di stampaggio, che ogni giorno produce
numerosi pezzi singoli e pezzi di ricambio per lo stam-
paggio interno e per clienti esterni, la priorita assoluta &
lavorare in modo economico e produttivo. Lo conferma
Oliver WeiBenrieder: , Il confronto diretto tra le diverse
macchine per |‘elettroerosione a filo ci ha mostrato chi-
aramente i vantaggi eccezionali della MP1200 Connect.
Tra questi vi sono, tra l‘altro, intervalli di manutenzione
significativamente pit lunghi e operazioni di manutenzi-
one molto piu semplici, come ad esempio la sostituzione
del filtro. | tempi di fermo dovuti alla manutenzione sono
notevolmente ridotti. In questo modo, lavoriamo in modo
pit produttivo ed economico.”

Un altro criterio a favore delle macchine per elettro-
erosione a filo di Mitsubishi Electric, citato da Oliver
WeiBenrieder, e |‘efficienza energetica. Spinta dalla dire-
zione, Kleiner Stanztechnik mira a ridurre il consumo di
risorse e a evitare, per quanto possibile, I‘uso di energia
da fonti convenzionali come petrolio, gas naturale e car-
bone. Di conseguenza, I‘azienda ha installato pannelli

Dopo solo pochi mesi, abbi-
amo riconosciuto i numerosi
vantaggi della MP1200
Connect di Mitsubishi
Electric.

Oliver WeiBenrieder, responsabile della produzione
utensili presso Kleiner GmbH Stanztechnik

Kleiner Stanztechnik
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solari sui tetti dei suoi edifici. Circa
la meta dell‘elettricita necessaria
per la produzione e I'amministrazi-
one dell‘azienda & generata da fonti
rinnovabili. Tutte le aree dell‘azienda
sono invitate a ridurre il consumo

di elettricita e di energia per il
riscaldamento. Per ridurre anche le
emissioni di CO2 e altri gas nocivi,
tutti i veicoli aziendali sono ora dotati
di motore elettrico.

Produttivi con consumo energetico ridotto
»IN linea di principio, anche nella costruzione degli uten-
sili e nella produzione siamo obbligati a consumare il
meno possibile e a preservare le risorse”, afferma Oliver
WeiBenrieder, aggiungendo: ,In questo senso, le mac-
chine per elettroerosione a filo di
Mitsubishi Electric ci
vengono incontro.
Da un lato, i sistemi
di azionamento
consumano meno
energia rispetto

Vo
Gli intervalli d
e

manutenzione
lunghi e i piccoli

Precisione dimostrata: le matrici e i pun-
zoni erosi su una MP1200 hanno solo 2 pm

| di gioco guida.

U'l"iliz,z,a\r‘e FrOJv'l‘"I’.\/amem‘f'e i ‘I’ur‘mi mo‘!’"’ur‘ni.

ai vecchi modelli.
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Pienamente soddisfatti: il personale
apprezza |‘ottima accessibilita dell‘area di
lavoro delle macchine per elettroerosione a
filo di Mitsubishi Electric.

Le tre MP1200 Connect e le sei
Connect funzionano da noi in modo
molto affidabile e sicuro nei processi.

Innovativa e intuitiva: I‘interfaccia utente intelligente
dell‘attuale unita di controllo.

Juzione utensili presso
leiner GmbH Stanztechnik

elementi filtranti riducono il consumo di risorse e minimiz-
zano la quantita di rifiuti. Dallaltro, le tre MP1200 Connect
e le sei MP2400 Connect che utilizziamo funzionano in
modo molto affidabile e sicuro nei processi. Questo vale
anche per il taglio con fili sottili in ottone. Le macchine
infilano automaticamente il filo anche in contorni com-
plessi e spazi stretti in caso di rottura del filo. In questo
modo, possiamo utilizzare produttivamente i turni notturni
non supervisionati. Anche questo contribuisce a ridurre

i consumo energetico, poiché si evita il rifacimento del
lavoro.“ Alla Kleiner, le macchine per elettroerosione a

filo funzionano solitamente 24 ore su 24. Durante i turni
supervisionati, dalle 7 alle 16, vengono preparate dal per-
sonale qualificato e monitorate fino alle 22. Successiva-
mente, lavorano autonomamente durante la notte.

Kleiner Stanztechnik
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Confortevole e orientato al futuro
Come conferma Rudi Flag, altre caratteristiche delle
macchine per elettroerosione a filo MP1200 Connect e
MP2400 Connect si sono rivelate particolarmente vantag-
giose. Ad esempio, menziona la programmazione e |‘ope-
rativita tramite il generoso touchscreen. , L ‘interfaccia
grafica, simile a quella di un‘APP, & particolarmente app-
rezzata dai giovani, che conoscono queste strutture dagli
smartphone e possono imparare rapidamente”, spiega
Rudi Flag. Anche per quanto riguarda la precisione delle
macchine per elettroerosi-
one di Mitsubishi

(lmnd -~y — T W TENELS
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Electric, € completamente soddisfatto. ,Lavoriamo con fili
di ottone particolarmente economici, con diametri da 0,1
a 0,2 mm, e raggiungiamo una precisione finoa 2 um e
una qualita superficiale di Ra 0,12 um*, afferma.

Oliver WeiBenrieder aggiunge che le macchine per elett-
roerosione a filo di Mitsubishi Electric sono all‘avangu-
ardia in tutti i sensi. E inoltre convinto di essere assistito
da specialisti innovativi. ,| tecnici di Ratingen offrono
sempre un servizio qualificato e sono pronti a prendere
in considerazione i nostri suggerimenti per migliorare le
singole funzionalita e integrare il software. Li utilizzano
per aggiornamenti continui. In questo modo, sviluppano
insieme agli utenti il processo di elettroerosione afilo e
le macchine stesse. Mitsubishi Electric si dimostra per
noi il partner ideale per quanto riguarda I‘innovazione
nell‘elettroerosione a filo®, afferma Oliver WeiBenrieder.

Provate e apprezzate: A causa dei numerosi

vantaggi, Kleiner a Pforzheim preferisce
le macchine per elettroerosione a filo di
Mitsubishi Electric.

Partecipare alla tran-
sizione energetica
La Kleiner GmbH
Stanztechnik consi-
dera cruciale per il suo
sviluppo aziendale
promuovere la transi-
zione verso le energie
rinnovabili. L*azienda
gia oggi genera circa il
45% dell‘energia elett-
rica e termica neces-

saria tramite pannelli solari

Efficiente nella produzione in serie: la cella
automatizzata di Kleiner.

sugli edifici industriali e un cogeneratore autonomo. L‘impianto di
produzione € certificato ISO 50001 per la gestione dell‘energia e
ISO 14001 per la gestione ambientale. Attualmente, gli specialisti di
Pforzheim producono una vasta gamma di utensili e parti metalliche
in serie principalmente per I'industria automobilistica, la mobilita
elettrica e altre fonti energetiche rinnovabili che contribuiscono alla
transizione energetica. Questo riguarda, ad esempio, elementi di
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Completamente automa-
tizzata grazie alla cella di
produzione KLEINER

Kleiner € uno dei pochi costruttori di utensili
in Germania a produrre componenti per
utensili completamente senza operatore, in
una cella di produzione totalmente automa-
tizzata. Tramite un magazzino buffer, i pezzi
grezzi, fissati su un sistema
di bloccaggio a punto zero,
entrano nel processo auto-
matizzato. Un robot integrato
posiziona i pezzi da lavorare,
a seconda della sequenza di
produzione, in uno dei due
centri di lavoro HSC a 3 assi
0 in una macchina per elett-
roerosione a tuffo. Succes-
sivamente, li trasporta a una
stazione di pulizia e, a scelta,
a un dispositivo di misurazi-
one tattile o ottico. Se i com-
ponenti sono realizzati con-
formemente al disegno e con
le precisioni richieste, vengono estratti dal
magazzino buffer. Se alcune forme neces-
sitano di ritocchi, il robot riporta i pezzi alle
stazioni di lavorazione appropriate. Come
spiega Oliver WeiBenrieder, questa cella di
produzione completamente automatizzata
si dimostra particolarmente utile per i com-
ponenti degli utensili che vengono prodotti
ripetutamente in piccole serie come pezzi
di ricambio. ,,Con |‘automazione riduciamo
significativamente i tempi di consegna
e garantiamo la disponibilita dei pezzi di
ricambio®, descrive i vantaggi della cella di
produzione automatizzata.

Precisione fino ai minimi dettagli:
pezzi campione che possono essere
realizzati con la cella di produzione.

Kleiner Stanztechnik
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Con le MP1200 Connect e MP2400
Connect di Mitsubishi Electric abbiamo
fatto lIa scelta giusta.

Oliver WeiBenrieder, Responsabile della produzione utensili

collegamento estremamente precisi
e affidabili per alta e bassa tensione,
nonché per la trasmissione dati nei
veicoli. | componenti in lamiera ven-
gono realizzati con acciaio, rame e
ottone sottili, utilizzando presse a
stampo ad alta velocita che operano
fino a 1000 colpi al minuto. Gli uten-
sili progressivi complessi possono
raggiungere una lunghezza fino a
3000 mm. Spesso, oltre al taglio e
alla formatura, sono integrati nei pro-
cessi altre fasi di produzione, come
la rivettatura, la saldatura o la sal-
datura laser. | concetti di formatura

[_4\ Scel“'aéiuS‘I’a.

. » . ! 0 Nk - N
- AR »
- | L] L L] Per la produzione di utensili progressivi dialta qualita
per la punzonatura di componenti complessi in lamiera,
I‘elettroerosione a filo € indispensabile.
L - - L
.

necessari, gli utensili e i relativi com-
ponenti vengono progettati e realizzati
dagli esperti di Pforzheim. Questi
lavorano su tre postazioni con sistemi
CAD 3D. ll reparto utensili € dotato di
tutte le moderne macchine e centri

di lavorazione, comprese fresatrici,
fresatrici HSC, macchine a elettroero-
sione e rettificatrici. Una particolarita
sottolineata da Oliver WeiBenrieder

e che i costruttori di utensili a Pforz-
heim ora lavorano in modo affidabile
anche nella lavorazione di materiali
duri, come il metallo duro, utilizzando
centri di lavorazione 3D HSC. Tutta-
via, egli sottolinea: “Lelettroerosione
a filo &, nonostante i lunghi tempi di
lavorazione, un processo irrinunciabile
nella costruzione di utensili. Solo con
I'elettroerosione a filo & possibile pro-
durre numerose geometrie e contorni
complessi per punzoni e matrici. Circa
il 50% della nostra capacita produt-
tiva complessiva nella costruzione di
utensili & destinata all’elettroerosione
a filo. Per questo motivo & partico-
larmente importante per noi lavorare
con macchine a elettroerosione a filo
affidabili, economiche ed efficienti

dal punto di vista energetico. Con le
MP1200 Connect e MP2400 Connect
di Mitsubishi Electric, abbiamo fatto la
scelta giusta.”

Kleiner GmbH Stanztechnik

Anno di fondazione
1985 a Kbénigsbach-Stein

Amministratore delegato
Amministratore delegato socio:
Thomas Kleiner

Direttore generale: Joachim Hartrumpf

Dipendenti
320, di cui 30 apprendisti

Attivita principale

Concetti, progettazione e produzione di
utensili di precisione per lo stampaggio

e la formatura, adatti a grandi serie, con
fasi di assemblaggio integrate per la
produzione di elementi di collegamento
elettrici e meccanici di alta precisione
(barre di bus — Busbar, contatti - EloPins)
in lamiera sottile di acciaio, rame e ottone
per |‘industria automobilistica, la tecnolo-
gia energetica, I‘elettronica e I‘ingegneria
meccanica. Produzione di attrezzature
per |‘automazione della produzione
attorno a presse ad alta velocita.

Contatti
Goppinger Str. 2-4
75179 Pforzheim
Germania

Tel: +49 7231 60720

info@kleiner-gmbh.de
www.kleiner-gmbh.de
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Assistenza rapida attraverso la
comunicazione in tempo reale

Con mcAnywhere Live, gli operatori delle mac-
chine possono stabilire una connessione live di-
rettamente dal loro smartphone con un tecnico
dell‘assistenza Mitsubishi Electric. Il tecnico
vede esattamente cio che la telecamera dello
smartphone riprende e puo guidare |‘operatore
in modo mirato attraverso indicazioni visive

sul display dello smartphone. Questa forma
innovativa di diagnostica remota permette

di identificare e risolvere molte sfide tecni-

che immediatamente, senza perdere tempo
prezioso in spostamenti. La comunicazione
visiva diretta offre vantaggi decisivi: il tecnico
dell‘assistenza puo vedere in tempo reale quali
componenti sono interessati e dare istruzioni
precise all'operatore. Attraverso la possibilita di
marcatura visiva sul display dello smartphone
dell‘operatore, il tecnico pud mostrare esatta-
mente quali aree devono essere controllate o
quali impostazioni devono essere regolate.

Sostenibile e al passo coi tempi

| vantaggi ecologici di mcAnywhere Live sono
notevoli: eliminando spesso centinaia di chi-
lometri di tragitto, si risparmiano quantita
significative di emissioni di CO2. In tempi di
crescente responsabilita ambientale, questo &
un importante contributo alla sostenibilita nel
settore dei servizi dell‘industria manifatturiera.
Inoltre, questo approccio digitale soddisfa i re-
quisiti moderni per soluzioni di servizio efficienti
e flessibili. La combinazione di disponibilita
immediata e azione ecosos-

tenibile rende mcAnywhere

Live un concetto di servizio

all‘avanguardia.

Gestione semplice per massima flessibilita
L‘utilizzo di mcAnywhere Live ¢ stato voluta-
mente reso il piu semplice possibile. L‘assenza
di installazioni software complesse e I'uso
esclusivo di uno smartphone con accesso al
portale fornito permettono un utilizzo del ser-
vizio particolarmente accessibile e flessibile.
Questa semplicita di gestione & particolarmente
importante in situazioni che richiedono assis-
tenza rapida. L'operativita intuitiva permette
anche ai dipendenti meno esperti di tecnologia
di utilizzare il servizio senza problemi. Questo

€ un vantaggio decisivo rispetto a soluzioni di
assistenza remota piu complesse che spesso
richiedono una formazione intensiva.

Conclusione

Con mcAnywhere Live, Mitsubishi Electric sta-
bilisce nuovi standard nel campo del supporto
tecnico per macchine per elettroerosione. La ri-
uscita combinazione di tecnologia di comunica-
zione all‘avanguardia, modello di prezzo equo

e facilita d‘uso rende il servizio uno strumento
indispensabile per le aziende manifatturiere
orientate al futuro. La disponibilita immediata

di supporto esperto minimizza i tempi di fermo
macchina e contribuisce cosi significativamente
all‘ottimizzazione dei processi produttivi. Inoltre,
I‘eliminazione di spostamenti non necessari
fornisce un importante contributo alla riduzione
dei costi.
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Economico ed equo

Il servizio mcAnywhere Live si basa su un
concetto particolarmente orientato al cliente:
il costo di 399 euro viene addebitato solo se
il problema & stato risolto con successo. Se
la diagnosi remota non ha successo, non ci
sono costi per il cliente. Durante il periodo di
garanzia, il servizio mcAnywhere Live e fon-
damentalmente gratuito. Questa struttura dei
prezzi trasparente ed equa sottoliﬁea la fiducia
di Mitsubishi Electric nell‘efficacia del servizio
e minimizza il rischio finanziario petil cliente.

Questo approccio permette alle aziendé'-gd_i uti-
lizzare il servizio senza preoccupazioni, pdio’hé
hanno la certezza di pagare solo per le soluzior'ik-\
ai problemi che hanno avuto successo. Questo
€ particolarmente importante in situazioni dove

€ necessaria assistenza rapida, ma la causa del.
problema non ¢ inizialmente chiara. 4

.
il

Ao Scopri di piu...

www.mitsubishielectric-edm.eu/mcanywhere-live-en

effettivo d
e tempo

Mitsubishi Electric
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ingegneria di precisione

La Svizzera ¢ la patria dell’ingegneria di precisione, dagli orologi alle macchine utensili
e alla tecnologia ferroviaria. Grazie alla propensione della popolazione per la preci-
sione e I'armeggio, anche le piccole comunita ospitano laboratori che producono
una precisione impeccabile. Questo & anche il caso della comunita ancora parzial-
mente rurale di Herisau. Un piccolo ma efficientissimo laboratorio di ingegneria di
precisione si trova nel seminterrato di un condominio con un’estensione. Qui i dieci
dipendenti producono componenti high-tech personalizzati per la tecnologia medica,
I'ingegneria di precisione e I'ingegneria meccanica.

ik
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Paese della precisione: Il responsabile di produ-
zione Roger Brandle esamina una sfera di dia-

mante con un diametro di soli 1,4 mm lavorata

“All‘inizio, nel 1964, eravamo solo un produttore per
conto terzi di utensili per o stampaggio. Da allora ci si-
amo trasformati in un fornitore di servizi completi per la
produzione di pezzi di precisione complessi”, afferma
Roger Brandle, Direttore di produzione di Amiet Prazi-
sionswerkzeugbau AG a Herisau, Svizzera. La piccola
azienda gestisce attualmente quattro macchine per
elettroerosione a filo Mitsubishi: una FA20 che ha piu
di 20 anni, due MV1200R e una MP2400
Connect acquistata nel 2023. C'é an-
che una macchina per elettroerosione
a tuffo Mitsubishi SG12S e una vecchia
foratrice per I‘avvio dei fori. | dieci di-
pendenti hanno a disposizione anche
numerose altre macchine utensili CNC
e il software CAM 3D. Si
tratta di tre postazioni di
lavoro in ufficio e di altre
tre direttamente
sulle macchine per
I‘elettroerosione.

Forno per trattamento termico

sotto vuoto

FlessiGili> o m,o.'é#a i reczione.

mediante elettroerosione a filo.

La progettazione non & ancora produzi-
one: |l progettista & interessato solo alla
stretta striscia di lamiera con I‘incavo.
Amiet ha consigliato un materiale piu
adatto e progettato un dispositivo di
bloccaggio in cui & possibile tagliare 20
lamiere sovrapposte in un pacchetto.

Ampia gamma di tecnologie

“Utilizziamo un‘ampia gamma di altre tecnologie per sod-
disfare le diverse esigenze dei nostri clienti”, aggiunge
Bruno Bon, specialista in erosione a filo di Amiet. Il parco
macchine comprende due centri di fresatura CNC a tre
assi e altri due a cinque assi, quattro torni CNC, una ret-
tificatrice cilindrica CNC e due sistemi di marcatura laser.
Sono presenti anche rettificatrici cilindriche e superficiali
convenzionali e una macchina di misura a coordinate di
alta precisione LH 65 di Wenzel, alloggiata separatamente
in una sala di misura climatizzata.

Una caratteristica fondamentale di Amiet ¢ la sua flessibi-
lita e i tempi di risposta rapidi per gli ordini urgenti. | clienti
traggono vantaggio dalla gerarchia molto piatta e dall‘am-
pio parco macchine. Gli impianti di trattamento termico in-
terni svolgono un ruolo particolarmente importante. Parti-
colarmente degno di nota e I'impianto di tempra high-tech

.

Grazie all’asse di ro
rodo puo contin
tando dopo
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Per contorni lunghi e sottili, tagliati ,a
pieno” con il filo, bisogna considerare il
rischio di variazioni geometriche dovute
alle tensioni interne liberate.

con camera pressurizzata fino a 5,5 bar. Sono possibili la
cementazione, la tempra e il rinvenimento sotto gas in-
erte, nonché la tempra e il rinvenimento sotto vuoto. Sono
disponibili anche un forno di tempra convenzionale e un
forno di rinvenimento con alimentazione a gas inerte. La
tempra pu0 essere effettuata in aria o in olio. Cio si adatta
perfettamente alla combinazione di materiali lavorati, che
vanno dagli acciai e dagli acciai speciali ai materiali me-
tallurgici in polvere. Grazie a questa officina di tempra in-
terna, Amiet € in grado di reagire in modo rapido e flessi-
bile alle scadenze e, in alcuni casi, di effettuare trattamenti
di tempra anche durante la notte. Oltre agli acciai, ven-
gono lavorati anche diversi metalli non ferrosi e materiali
speciali. | clienti provengono dai settori della tecnologia
medica, della tecnologia alimentare, dell‘ingegneria
meccanica e, in alcuni casi, della tecnologia di
stampaggio e formatura.

,La consulenza ai nostri clienti fa natural-
mente parte del nostro pacchetto di
servizi“, spiega Roger Brandle. A volte, gia

Partnership di sviluppo con i clienti ﬂ-
/)

[ rovere vina solvzZ.ione insiene.

Altamente concentrato: Bruno Bon
al controllo di una macchina per
elettroerosione a filo Mitsubishi
Electric MV1200R Connect.

al momento della richiesta, & evidente che ci sono alter-
native per la scelta del materiale o per la realizzazione di
una geometria desiderata, in modo da produrre il com-
ponente in modo piu semplice, economico o veloce. In
questi casi, ci si confronta volentieri con il cliente per
cercare insieme soluzioni ottimali. Ad esempio, nel
caso di contorni lunghi e sottili, tagliati ,a pieno®

con il filo, & necessario considerare il rischio

di variazioni geometriche dovute al rilascio di

tensioni interne. Per pezzi piu piccoli o geome-

trie complesse, anche la sequenza delle fasi di
lavorazione pud avere un ruolo importante. La

tecnica di serraggio, per pezzi che misurano

e

Le scanalature di questo utensile
di crimpatura presentano una
geometria poligonale.
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53

o Il lavoro per la lavorazione
re di questa dima con 540 fori

dl tempo d| |avorazione richiede ben 53 ore.

(m—Gla+ura av‘l’OMc\‘I’fcc\ per ,,la\/or‘i” Ji lumgc\ JVF‘&(I’@.
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L‘ultimo arrivo nel campo dell‘elettroerosione a filo & la
macchina ad alta precisione MP2400 Connect.

solo pochi millimetri o frazioni di millimetro,
puo a volte essere tutt‘altro che banale.
Pertanto, i collaboratori di Amiet sono
sempre pronti ad assistere i clienti, fin dalla
presentazione delle loro richieste, con sug-
gerimenti utili e proposte di miglioramento.

Decisione per la Mitsubishi Electric

MP2400 Connect

LEravamo tra i primi utilizzatori di macchine per elettroerosi-
one a filo Mitsubishi in Svizzera“, ricorda Bruno Bon. L ultimo
MP2400 Connect acquistato & il settimo impianto acquistato
dal produttore giapponese. | vecchi dispositivi sono stati dis-
messi dopo oltre 20 anni di attivita a causa della crescente
necessita di riparazioni. Tuttavia, erano ancora abbastanza
funzionanti da poter essere venduti. | motivi per I‘acquisto
includevano una maggiore precisione e prestazioni della
MP2400 Connect rispetto ai sistemi precedenti.

Cid che ha convinto della nuova macchina, oltre alla preci-
sione di 2 um, & stata anche la capacita di reinfilare il filo con
precisione nel taglio, anche su pezzi alti e interrotti. Tra i punti
di forza si annoverano anche una migliore finitura superficiale
dei bordi tagliati, fino a Ra 0,05 um, e I'adattamento auto-
matico dell‘unita di potenza ai cambiamenti nello spessore
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Fustella da taglio

della parete del pezzo. Con il nuovo impianto sono stati effet-
tuati anche test con spessori di filo alternativi. Invece del filo
standard con un diametro di 0,25 mm, & stato utilizzato un
filo da 0,3 mm. Cio ha permesso di raggiungere velocita di
lavorazione superiori del 20%. L'affidabile sistema di infilag-
gio automatico consente di eseguire lavori lunghi durante la
notte o nel fine settimana.

Mitsubishi ,,partner tecnologico affidabile“
Lourante la ricerca di una nuova macchina, abbiamo
sicuramente considerato anche altre opzioni*, rivela
Bruno Bon. Dopo un‘attenta valutazione, abbiamo deciso
di rimanere con il nostro fornitore abituale. A pesare sulla
decisione sono state le esperienze positive maturate

nel corso degli anni con la precisione e I‘affidabilita della
tecnologia Mitsubishi. Quando si sono verificati problemi,
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Con Mitsubishi abbiamo un
partner che fornisce una tec-
nologia performante e affida-
bile e, in caso di necessita, offre
rapidamente assistenza e consu-
lenza, ed € questo che conta.

Roger Bréndle, Direttore di produzione della
Amiet Prazisionswerkzeugbau AG

|‘assistenza e stata rapida e compe-
tente. Altri vantaggi del produttore
sono |‘ottima consulenza tramite hot-
line e la familiarita del personale con
[‘uso delle macchine. Anche con la
nuova MP2400 Connect ci sono stati
pochissimi problemi dopo I‘installa-
zione. ,,Con Mitsubishi abbiamo un
partner che fornisce una tecnologia
performante e affidabile e, in caso di
necessita, offre rapidamente assis-
tenza e consulenza, ed & questo che
conta“, conclude Roger Brandle.

Amiet AG Prazisionswerkzeugbau

Cambio utensili rotativo per gli elett-
rodi della macchina per elettroerosi-
one a tuffo Mitsubishi SG12S.
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La macchina per elettroerosione a
tuffo Mitsubishi SG12S dispone di 4
assi: X,Y,ZeasseC

Anno di fondazione
1964

Amministratore delegato
Richard Weng

Dipendenti
12

Attivita principale

Amiet AG e specializzata nella rapida
produzione di componenti di precisione
complessi. Fornisce prototipi, pezzi singoli
o serie. L‘azienda dispone di un ampio
parco di macchine utensili all‘avanguardia

e di una rete consolidata di partner affi-
dabili per forniture e servizi. Le scadenze
sono garantite e la qualita dei prodotti €
assicurata mediante I‘uso di strumenti di
misurazione di alta qualita, con la creazi-
one dei relativi protocolli di misurazione.

Contatti
Schutzenstrasse 24 A
9100 Herisau
Svizzera

Tel: +41-71-350-0660

info@amiet-ag.ch

www.amiet-ag.ch

L’agente svizzero di Mitsubishi
Josef Binkert AG

Grabenstrasse 1

CH-8304 Wallisellen

Tel: +41 44 832 55 55

info@binkertag.com
www.binkertag.com
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Tecnologia inny
di rettifica
L‘EDM stabilisce

Rivoluzione nel processo di rettifica: La tec
La tecnologia di ravvivatura elettroerosiva ha realiz
della tecnica di rettifica. Con un aumento dell‘avanzame
mole molto piu lunghe, questo metodo apre nuovi orizz
chiariscono perché questa tecnologia rappresenta un ve

| — _---—— ., —— |_‘_"'-i._ — -
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Geometrie complesse e topografia micro-ottimale
Il Professor Dr.-Ing. Bahman Azarhoushang dell‘Univer-
sita di Furtwangen e un esperto internazionalmente rico-
nosciuto nel campo della lavorazione per asportazione di
truciolo, con oltre 55 pubblicazioni in diverse lingue. Come
direttore del Centro di Competenza per la Lavorazione per
Asportazione di Truciolo presso HFU evidenzia i principali
vantaggi di questa tecnologia: ,,La creazione di profili molto

complessi e la topografia micro-ottimale sulla circonferenza
della mola portano in definitiva a una produttivita significati-
vamente piu elevata nella tecnologia di rettifica.”

Esperienze dall‘industria
Markus Steinhilb, responsabile della tecnologia applicativa

presso Riegger Diamantwerkzeuge GmbH, un‘azienda
che utilizza Mitsubishi EDM-Dress, condivide la sua
esperienza pratica: ,La produttivita aumenta signifi-
cativamente poiché possiamo lavorare con forze di
rettifica inferiori. Questo ci permette di aumentare
notevolmente gli avanzamenti e quindi di lavorare piu

velocemente e in modo piu produttivo, mantenendo
0 migliorando la durata delle mole.“

Profili concavi e convessi

Prof. Dr.-Ing. Bahman Azarhoushang,
Direttore del Centro di Competenza
per la Lavorazione per Asportazione
di Truciolo, Universita di Furtwangen

La creazione di profili
molto complessi e la
microtopografia ottimale
sul perimetro della mola
portano a una produt-
tivita significativamente
maggiore nella
tecnologia di rettifica.

GUARDA IL VIDEO
Scansiona ora!

www.mitsubishielectric-edm.eu/azarhoushang

Avmem‘l’o Je“a Froéu‘[’"’[\/h‘?\ e Muove OFFO("\"VVI;‘I’E\.
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Rettificatrici di alta precisione e i

loro vantaggi

Heiko Zimmermann, direttore vendite Europa
presso Adelbert Haas GmbH, produttore leader
di rettificatrici di alta precisione, riporta dalla
pratica: ,Un processo definito e la possibilita di
ravvivare le mole in set rendono incredibilmente
efficiente la lavorazione dei vostri utensili. Ecco
perché preferiamo le mole ravvivate per elettro-
erosione per diverse applicazioni.”

Piu profitto e maggiore competitivita
Mitsubishi Electric, leader mondiale con

oltre 75.000 macchine per elettroerosione
prodotte, vede chiari vantaggi per i suoi
clienti. Hans-Jurgen Pelzers, direttore vendite
Europa, spiega: ,La ravvivatura delle mole &
un‘attivita secondaria in cui possiamo rispar-
miare denaro. Allo stesso tempo, aumenti-
amo le prestazioni nella rettifica e quindi
aumentiamo significativamente il profitto di
ogni singola rettificatrice. Questo porta a

una maggiore competitivita

nel contesto globale.”

Durate impressio-
nanti e nuove pos-
sibilita

Un vantaggio decisivo
della ravvivatura elett-
roerosiva € la durata

significativamente
prolungata delle mole.

oltre
75.000
macchine a

elettroerosione
prodotte

Hans-Jurgen Pelzers sotto-

linea: Il primo effetto ,AHA® & solita-
mente la durata. | clienti vedono che con
una mola ravvivata per elettroerosione
pOssono ottenere durate doppie, triple o
persino quadruple.”

Mitsubishi Electric
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Processo
pulito -
avviene
nell‘acqua

Rettifica elettroerosiva in
liquido dielettrico

Conclusione: ; : e » A )
Vale almeno unarriflessione . '
La tecnologia della ravvivatura

elettroerosiva non solo offre la pos-

sibilita di influenzare significativa- -
mente la qualita del prodotto finale,
ma anche di produrre contorni che ' .-'_;“
prima erano impossibili. L‘aumentata produttivita e le molteplici possibilita o
di applicazione rendono questa tecnologia un investimento vantaggioso per ‘r‘ N
qualsiasi produzione. ! A ®
Nel complesso, e evidente che Mitsubishi EDM-Dress non € solo un = “}
progresso tecnologico, ma fornisce anche un contributo significativo

all‘efficienza e alla competitivita nella produzione.
Inoltre, EDM-Dress € un processo industriale che affronta la
carenza di manodopera specializzata operando senza operatore - -

e i risultati sono ripetibili al 100%. P
\ "

5

Le aziende dovrebbero quindi esaminare \“‘h. /ﬂ

attentamente quando vogliono utilizzare

questi numerosi vantaggi per la competitivita
della propria produzione.

’Da\ +emere 1 c_onsiéer‘az,ione. Mitsubishi Electric
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CaFr[cormo

22 Dicembre - 20 Gennaio
Questa settimana il tuo processo
di elettroerosione rispecchia la
precisione di una MV-R Connect:
determinato ed efficiente. Tuttavia,
come con l‘infilatura automatica del
filo, potrebbero scoccare scintille
inaspettate. Un progetto inatteso
ti offre I‘'opportunita di mostrare la
tua creativita tecnica. Mantieni alta
la tensione, evitando il rischio di un
cortocircuito. Il tuo motto: ,La
precisione non € un caso."

Ar‘[e'\t’e

21 Marzo - 20 Aprile

La sua energia pulsa come la
tensione nel generatore. Questo
mese ti sfida a mettere alla prova
le tue capacita. Potresti trovarti su
un terreno sconosciuto, proprio
come quando si passa dal ottone
al molibdeno come filo per elett-
roerosione. Sii pronto a imparare e
adattarti. Mantieni la tensione, ma
non sopravvalutarti.

Acﬁuc\r‘fo

21 Gennaio - 19 Febbraio
Saturno stabilizza la tua energia
creativa, proprio come le presta-
zioni di una SG-R. Sfrutta questa
fase per esplorare nuove tecnolo-
gie. Un soffio improvviso potrebbe
passare attraverso |‘apertura del
serbatoio dielettrico — sii aperto a
incontri sorprendenti. Una nuova
connessione potrebbe rivelarsi piu
potente del previsto.

Toro

21 Aprile - 21 Maggio

Mentre Phobos e Deimos, le lune
di Marte, attraversano una rara
congiunzione, il tuo processo di
elettroerosione trova un nuovo
ritmo, quasi come una macchina
per elettroerosione a filo regolata
con precisione. Lascia che le tue
scintille creative si sprigionino in
percorsi controllati. E richiesta
pazienza, e presto ti aspettano
risultati brillanti, sia sul lavoro che
nel cuore.

E') Sc.r‘f‘!"l’o me“e S‘l"e“e. E Fo*e‘l’e 'e%er"o ﬁvi...

PeSc[

20 Febbraio - 20 Marzo

Questa settimana scivolerete dol-
cemente attraverso il dielettrico
come un pesce nel suo stagno.
La tua capacita di adattamento
porta nuove impostazioni inno-
vative sulla tua SG-R. Tuttavia,
assicurati che i tuoi sogni non si
allontanino troppo dalla elettrodo.
Un consiglio inaspettato ti fornira
[‘equilibrio necessario. Lasciati
portare verso nuove rive, ma non
dimenticare il manuale d’uso.

Gem/ze“[

22 Maggio - 21 Giugno

Naviga attraverso le sfide tecniche
come una MV-R durante I'infila-
tura automatica del filo. Tuttavia,
fai attenzione: la retrogradazione
di Mercurio potrebbe interferire
con le tue linee di comunicazione.
Mantieni calma e chiarezza per evi-
tare cortocircuiti. Un processo ben
definito ti portera al successo — sia
nei tuoi progetti che nelle relazioni.

Cc\ncr‘o

22 Giugno - 22 Luglio

Come le dolci onde di un bagno

di elettroerosione che raffredda

e protegge il pezzo, in questo
periodo sei circondato da calore
emotivo e familiare. Esplora le
relazioni interpersonali con la
stessa cura che dedichi alla finitura
superficiale dei tuoi lavori e rafforza
I‘armonia nella sfera privata per
garantire risultati impeccabili.

g[lc‘ncic‘

24 Settembre - 23 Ottobre
[’equilibrio & il tuo secondo nome.
Trova l‘armonia tra precisione e
velocita, proprio come in un mo-
derno sistema di elettroerosione.
Forse scoprirai una soluzione
innovativa, simile alla regolazione
perfetta di una lavorazione di fini-
tura. Tuttavia, non lasciarti troppo
influenzare dalle esigenze degli altri.
Anche una bilancia deve essere
periodicamente ricalibrata per
mantenere la sua precisione.

LQOV]Q

23 Luglio - 23 Agosto

La luna di Saturno, Titano, illumina
il tuo palcoscenico interiore. Come
una macchina per elettroerosione
finemente regolata, specializzata
in forme complesse, ora sei pronto
a mostrare audacemente il tuo
vero io. Tuttavia, fai attenzione:
non tutti i materiali sono cio che
sembrano. Misurate i vostri passi
e le vostre emozioni con la precisi-
one di un MX900 per raggiungere
il successo.

Sco r‘iD 1one r r J
24 Ottobre — 22 Novembre

In questo ciclo attraversi una fase di
trasformazione, simile al passaggio
da materia grezza a un pezzo eroso
con maestria. Sii pronto a rom-
pere vecchi schemi e a esplorare
nuove strategie. La tua capacita

di identificare e risolvere problemi
fondamentali ti condurra non solo

a nuove conquiste nel lavoro, ma
anche nella vita personale.

24 Agosto - 23 Settembre

La tua attenzione ai dettagli € il tuo
asso nella manica questa setti-
mana, simile a un elettroerosore a
filo ben calibrato. La chiave del
successo sta nella precisione dei
tuoi piani. La flessibilita ti aiutera a
levigare le asperita della superficie.
Affidati alla tua capacita di adatta-
mento, anche se un cambiamento
improwviso nelle condizioni econo-
miche sconvolge i tuoi parametri.

T )
Segihbaric é

23 Novembre - 21 Dicembre
La luna Europa accende il tuo lato
sperimentale. Immagina un nuovo
elettroerosore a tuffo, pronto a
conquistare materiali sconosciuti.
Ora € il momento di ampliare i

confini, sia professionali che per-
sonali, ma fai attenzione: il segreto
del successo sta nel bilanciare i
tuoi tassi di rimozione del materi-
ale. Mantieni un ritmo costante,

e il successo sara assicurato.
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