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MEDICALE

in avanti

Per ottenere i risultati voluti &
indispensabile dotarsi dei giusti
strumenti di lavoro, che a loro volta
devono integrarsi perfettamente Pun
I'altro per garantire I'esito desiderato. O.M.E.M. ha trovato
Il giusto mix nellimpiego delle macchine a cinque assi
Mikron e nei tastatori M&HH.

di Andrea Pagani

| settore medicale o si ama, o si
odia: nessuno vuole contribui-
re “direttamente” allo sviluppo
di determinate applicazioni, ma
quando occorre si & ben lieti di poter
accedere a innovazioni impensabili
solo una decina di anni fa.
Le protesi ortopediche, per esempio,
sono diventate una realta grazie al
progresso della medicina che, a sua
volta, ha potuto contare sullo svilup-
po di tecnologie e materiali adatti alla
creazione di soluzioni all’avanguardia.
Ma nemmeno questo settore sfugge
alle regole di mercato: occorre pro-
durre in tempi brevi, su materiali di
difficile lavorabilita e con lotti poco
pit che unitari, il tutto a costi conte-
nuti. Ecco quindi che la giusta dota-
zione pud fare la differenza e garanti-
re i dovuti margini economici.

Gli strumenti giusti

O.M.E.M. & un’officina meccanica mila-
nese che, in oltre trent’anni di attivita,
ha accumulato un know how invidiabi-
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le, coadiuvato da strumenti produttivi
di alto livello.

«Lavoriamo, direttamente o indiretta-
mente, per aziende multinazionali del
settore medicale. - spiega Sergio Maz-
zoni, titolare della societa — Realizzia-
mo tutto cio che occorre per impian-
tare le protesi, in particolare d’anca,
del ginocchio e della spalla: utensili,
accessori e, in alcuni casi, facciamo al-
cune campionature delle protesi vere
e proprie. Operiamo su materiali cer-
tificati, come gli acciai inossidabili Aisi
17-4/ph e il titanio. Al cliente diamo
il prodotto finito, pronto per la sala
operatoria: ci occupiamo, attraverso
fornitori di fiducia, del trattamento
termico, della marcatura e del lavag-
gio, fino alla sterilizzazione».
Geometrie complesse, tempi stret-
ti, materiali ostici e margini limitati
impongono delle scelte: scelte che
in O.M.E.M. sono state fatte diversi
anni fa affidandosi ai centri di lavoro
Mikron.

A partire dai modelli a tre assi, I'azien-
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Il tastatore 32.00-Mini di M&H

da si & poi equipaggiata con versioni a
cinque assi, come i recenti HSM 600U
e UCP 600 Vario.

Le potenzialita di queste macchine sono
evidenti, ma danno il meglio di sé in
presenza di un accessorio ormai pratica-
mente indispensabile su modelli di que-
sta fascia: il tastatore.

In quest’ambito M&H offre una serie di
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Proiettati im avanti

Drensile, mapo e
protest per T ferore

soluzioni adatte a soddisfare svariate
esigenze, come il 32.00-Mini, il primo a
essere sviluppato per le macchine HSC.
Con le sue dimensioni compatte & la so-
luzione ideale per macchine con spazi
limitati sulle quali vengono impiegati
utensili con diametri ridotti, senza sacri-
ficare la precisione ma, anzi, elevando la
velocita di posizionamento.

«Negli ultimi anni abbiamo dunque
puntato sulle macchine a cinque assi.
- ha aggiunto Mazzoni — Non lavoran-
do su grandi lotti, abbiamo cercato di
strutturarci al meglio per operare in un
settore di nicchia, come appunto quello
medicale, dove la concorrenza viene fat-
ta piti sulla qualita del prodotto finito
che sul prezzo in sé. Le nostre macchi-
ne sono inoltre dotate di tastatore laser
per la verifica dell’'utensile, quindi per-
ché non fare un ulteriore passo in avanti
con un tastatore per pezzi direttamente
in macchina?».

Un evidente passo avanti

«Oggi non riesco a pensare al mio la-
voro senza |'impiego di macchine a cin-
que assi con tastatore integrato. — & il
commento di Alberto Mazzoni, figlio
di Sergio e “seconda generazione” di
O.M.E.M. - Non ¢ semplicemente una
questione di qualita, che trae comun-
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Il centro di lavoro
Mikron HSM 600U

Una parte del
campionario 1]
di O.M.E.M.: i

lotti sono molto

piccoli, spesso

unitari

que beneficio dalle innovazioni tecno-
logiche. La produttivita aumenta, cosi
come ['affidabilita di processo. Spesso
infatti & piu utile poter contare sull’as-
senza di scarti che sulla mera velocita di
esecuzione. A dire la verita, la velocita si
ottiene comunque grazie alle ottimizza-
zioni possibili con questi moderni stru-
menti di lavoro».

Il tastatore presente sulle Mikron & il
modello 32.00-Mini di M&H: sviluppato
appositamente per operare sulle mac-
chine ad alta velocita, si caratterizza per
le dimensioni particolarmente compat-
te, adatte all'impiego su macchine con
spazi limitati.

«Calibrare manualmente gli assi rota-
tivi sulle moderne macchine significa
spendere quasi mezza giornata, — ha
aggiunto Alberto Mazzoni - allungan-
do in modo inaccettabile le tempistiche
di produzione. Un tastatore permette di
ridurre questa fase a pochi minuti, con
una precisione maggiore e consenten-
do all’'operatore di concentrarsi su altre
operazioni».

L'utilita di un tastatore a bordo mac-
china non si ferma qui: oltre alla cali-
brazione pre-lavorazione, pud essere
programmato per intervenire durante il
ciclo di lavoro vero e proprio per verifi-
care la correttezza delle quote, riducen-
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do drasticamente i tempi morti legati
all'intervento manuale dell’operatore.
Ma quanto é stato difficile “prendere
confidenza” con questo nuovo strumen-
to? Poco, secondo Alberto Mazzoni. «ll
tastatore € un componente che esegue
operazioni complesse, ma I'integrazio-
ne del software nel controllo numerico
della macchina permette di limitare al
minimo l'intervento del programmato-
re: viene richiamato come un comune
utensile, ovwiamente con le differenze
del caso, e attraverso una serie di ma-
cro si verificano le quote scelte. Cio per-
mette di controllare la correttezza del
processo e, se necessario, di intervenire
per modificarne i parametri in modo da
produrre solo pezzi con le quote e la
qualita volute».

1l tastatore

32.00-Mini offre numerose funzioni
all'interno di una struttura compatta e
solida: I'ingombro contenuto lo rende
adatto per operare in spazi ridotti, an-
che sull’asse Z, mentre il peso modesto
non limita le capacita dinamiche della
macchina sulla quale € montato.
Questo sistema impiega la tecnolo-
gia HDR (High Data Rate) che, insieme
all’apposito ricevitore a infrarossi, ga-
rantisce la trasmissione di 9.600 impulsi
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Il modello UCP 600
Vario di Mikron

al secondo e fino un massimo di 5 metri
di raggio d'azione.

Anche dal punto di vista della manuten-
zione é stato fatto un passo in avanti: la
sostituzione dello stilo e il relativo cen-
traggio sono stati semplificati, mentre
I'alimentazione dell’apparecchio & af-
fidata a quattro pile del tipo mini-stilo
(AAA) facilmente reperibili.

La manutenzione ordinaria risulta quin-
di semplice e veloce, ma cosa succede
quando un inconveniente rende impos-
sibile il recupero dell’attrezzatura?
«Abbiamo avuto un piccolo incidente
spostando in manuale il tastatore, rom-
pendolo. — ha spiegato Mazzoni - M&H
ci ha fornito nel giro di 24 ore un nuovo
tastatore per riprendere la produzione:
sono cose che possono capitare, ma po-
ter contare su un servizio di assistenza
cosi rapido ed efficiente ci fa lavorare
con maggiore serenita».

Le macchine

Il centro di lavoro Mikron HSM 600U af-
fianca ai tre assi lineari una tavola roto-
traslante orientabile da +30° a -110°.
Sono quindi possibili lavorazioni su cin-
que lati in un unico bloccaggio e lavo-
razioni simultanee su cinque assi, con
una velocita di traslazione della tavola
tilting pari a 1,7 g d'accelerazione.
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L'elettromandrino raggiunge i 24.000
giri/min, velocita che permette la lavo-
razione dei materiali piu disparati con
strategie di lavorazione in alta velocita.
Le corse di lavoro, di 800x600x500 mm
in X/Y/Z, sono piu che sufficienti per
accogliere i pezzi lavorati in O.M.E.M.;
non di rado, inoltre, & possibile posizio-
nare piu componenti sulla tavola per ri-
durre ulteriormente i tempi di setup e
incrementare la produttivita.

L'altro centro di lavoro a cinque assi in
continuo presente in O.M.E.M. & il mo-
dello UCP 600 Vario. In questo caso le
corse di lavoro sono di 600x450x450 ri-
spettivamente in X, Y e Z, mentre |'asse
B & in grado di basculare da +115 a-30°.
L'elettromandrino arriva a 20.000 giri/
min, ideale per |'impiego su materiali
tenaci e con utensili anche di piccolo
diametro.

Aspettative soddisfatte

Nel settore medicale quasi tutti i pezzi
hanno un foro con una inclinazione par-
ticolare che, sulle tradizionali macchine
a tre assi, richiedevano un cambio di
piazzamento.

«Un banale foro inclinato mette in cri-
si le macchine meno recenti, mentre la
presenza del 4° e 5° asse, anche solo per
effettuare un semplice posizionamento,
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La protesi per un ginocchio: senza la
tecnologia a cinque assi é necessaria una
impegnativa fase manuale di lucidatura

si dimostra vincente. | cinque assi non
vanno visti come uno strumento per
|'aerospace o in generale per la costru-
zione di forme complesse, ma possono
semplificare anche il ciclo di lavoro di
operazioni apparentemente semplici
ma che, senza gli opportuni gradi di li-
berta, richiederebbero continui piazza-
menti e riprese».

Oggi in O.M.E.M. & possibile controlla-
re un pezzo direttamente in macchina,
mentre in precedenza era necessario
smontarlo dalla morsa, richiedendo cosi
un successivo riazzeramento per non
perdere preziosi centesimi.

Anche sul fronte della finitura i progressi
sono evidenti. «Con le protesi del ginoc-
chio, per esempio, siamo passati da una
lavorazione tramite divisore manuale,
che mostrava gli step delle singole pas-
sate dell’'utensile, all'impiego dei cinque
assi simultanei. — ha concluso Mazzoni
— Abbiamo cosi quasi azzerato le opera-
zioni successive di lucidatura manuale,
rispondendo in tal modo a un altro an-
noso problema: la difficile reperibilita di
manodopera specializzata. Per quanto
siano complesse le operazioni compiute
da macchine e accessori, & evidente lo
sforzo dei costruttori nel renderle di sem-
plice utilizzo anche per chi non ha anni di
esperienza o di studio alle spalle». L]
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