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Editorial

INDICADORES Y HOMBRES

En el mes de noviembre Tornos pasé con éxito la renovacion de la certificacion 1SO 9001, versién 2008. Desde
hace muchos anos, Tornos tiene instaurado un sistema de gestion de la calidad, con el objetivo principal de
mejorar el rendimiento de nuestros procesos y la satisfaccion de nuestros clientes.

Buscamos satisfacer de la mejor manera a nuestros
clientes con procesos fiables y controlados, y esto
afecta no sélo a la calidad de nuestras maquinas, sino
también al conjunto de la empresa y a nuestros pro-
veedores. Uno de los principios basicos de un sistema
de gestion de la calidad es la prevencion y la mejora
permanente. Esto significa que la calidad es un pro-
yecto perpetuo cuyo objetivo es detectar los errores
de funcionamiento lo mas pronto posible, o mejor
aun, anticiparse a la aparicion de los mismos. De esta
forma, la gestion de la calidad puede representarse
con un ciclo de acciones correctivas y preventivas lla-
mado «rueda de Deming».

Hemos instaurado distintos sistemas de indicadores
que permiten seguir nuestros avances e identificar los
posibles problemas.

Por ejemplo, se realiza un seguimiento al envio de
cada pieza de recambio; la rapidez de respuesta y de
intervencion de nuestro servicio posventa se analiza
mensualmente. Sabemos que nuestros clientes estan
sometidos a una presién enorme: estan condenados
a ir cada vez mas rapido y a trabajar cada vez por
menos dinero; cada interrupcién del trabajo es en si
misma una catastrofe y nosotros, como fabricantes
de maquinas, nos responsabilizamos de ofrecer un
servicio irreprochable, puesto que igual que nosotros,
nuestros clientes se obligan a ser los mejores.

Nuestro departamento de calidad tiene una gran
capacidad de anticipacién y supervisa los consumos
de piezas de recambio gracias a los informes de nues-
tros técnicos. Asi, podemos identificar los consumos
excesivos y, en el caso de que asf sea, analizar los
motivos.

Todo ellos nos permite afirmar que la calidad de nues-
tros productos mejora y que nuestro SPV tiene una
muy buena capacidad de respuesta. Sin embargo, los
indicadores y los andlisis internos sélo son una parte
de la respuesta que esperamos.

Los indicadores permiten medir la calidad interna, con
ellos podemos comprobar la validez de nuestros pro-
cesos, nuestra calidad interna. No obstante, resulta
mucho mas complicado medir el otro elemento, la
calidad externa, es decir, su percepcion de la calidad
de los productos y los servicios de Tornos. Con el
nuevo ano hemos decidido incorporar buenos propoé-
sitos: uno de ellos afecta a la reactualizacién de nues-
tra encuesta referente a la satisfaccion del cliente.

De esta forma nos permitimos adjuntar a este ejem-
plar de Decomagazine un cuestionario de satisfaccion
para que nos lo devuelva rellenado: le necesitamos
para mejorar. También puede rellenar el documento
en nuestro sitio web en internet www.tornos.com.

Brice Renggli
Responsable de Marketing
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Actual

32 EDICION DE LAS
JORNADAS RELOJERAS DE TORNOS

Segun la convencion patronal de la industria relojera suiza, este sector empleaba a mas de 49.000 tra-
bajadores a finales de 2009. Aunque mas reducida que en 2008, esta cifra representa de todos modos el
segundo valor mas elevado desde hace 30 afios. A pesar de que las cifras exactas de 2010 no se conocen

aun, este aino hemos asistido a un aumento de las mismas, hasta el punto que algunas reflejan

una escasez de personal. Aunque a principios de los afios 2000 Tornos no proponia tornos automaticos de
control numérico perfectamente adaptados al sector de la relojeria, la situacion ha cambiado
radicalmente ya que en Suiza, un tercio del volumen de negocios se ha obtenido en este ambito en 2010.

Desde hace 3 afos la empresa organiza un evento especial dirigido a relojeros. Para hablarnos de él
contamos con Kurt Schnider y Carlos Almeida, responsables de ventas en Suiza.

Los fabricantes y subcontratistas relojeros tienen citas
fijas durante el afio y los salones de Alta Relojeria
de Ginebra (SIHH) y el Baselworld lo son en calidad
de eventos en los cuales es preciso entregar piezas
en plazos muy ajustados. Otros eventos estdn mas
centrados en los fabricantes que estan preocupados
por su competitividad, como son el EPHJ en Lausana
y las Jornadas Relojeras de Tornos en Moutier.
Carlos Almeida precisa: «En la actualidad, el grupo
Tornos puede realizar todas las piezas mecanicas des-
tinadas a los movimientos, incluso las complicaciones
mas elevadas, al igual que todas las piezas destinadas
al revestimiento, el encajado o las pulseras. Esta gran
competencia, totalmente dominada, se corresponde
a la perfecciéon con las tendencias del sector de la
relojeria.

Tendencias arraigadas

Entre 2009y 2010 han desaparecido un determinado
numero de empresas con motivo no tanto de la crisis
sino mas bien de la integracion de pequefias estruc-
turas en el seno de manufacturas. Esta voluntad de
autonomia se manifiesta ya sea mediante el rescate
de pequenas empresas especializadas o de la adqui-
sicién de competencias y material de produccion. El
hecho de disponer de sus propias estructuras permite
a las manufacturas gestionar de la mejor manera posi-
ble los plazos y mantener bajo control los desarrollos
confidenciales.

Alta tecnologia y calidad suizas

El hecho de dominar de este modo los procesos en
la cadena de produccién permite a las manufacturas
disponer de parques de maquinas de alta tecnologia
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que se integran totalmente en la imagen de calidad e
innovaciéon que la relojerfa suiza quiere y debe trans-
mitir, pero les permite asimismo realizar piezas que
no se pueden fabricar con los antiguos medios de
produccion.

Dos ejes de evoluciéon

Tal como habfamos visto anteriormente, una de las
tendencias es la complejidad y la innovacién. Las pie-
zas de tecnologias que combinan diferentes funciones
o relacionadas con materiales complicados precisan
soluciones de mecanizado de tecnologia punta. La
faceta industrial adquiere cada vez una mayor impor-
tancia y la repetitividad de los procesos no puede ser
maés que beneficiosa para la relojeria suiza.

La otra tendencia importante es la de la sustituciéon de
las maquinas de levas. Dado el envejecimiento tanto
de los parques como de los operadores, sabemos
que esta tecnologia desaparecera en un plazo mas
0 menos breve.

DE INTERES EN
LAS JORNADAS RELOJERAS

EvoDeco 16 — tambor de revélver tallado
Delta 12 - tapa de revolver

Almac CU 1007 - plato

Deco 10 - Arbol de barrilete

Manfred Laubscher, director técnico de la empresa
del mismo nombre, que se ha propuesto sustituir su
parque de maquinas de levas, nos comenta: « Todavia
seguimos formando a torneros en maquinas de levas,
pero es cierto que esta especialidad se esta perdiendo,
el interés de los jovenes es bastante limitado y la dis-
ponibilidad de piezas de recambio no durara eterna-
mente'’s.

Especialistas de Tornos han realizado un estudio en las
10 empresas mas importantes en las que se emplean
estas maquinas. Estas Ultimas trabajaban con més de
2.000 maquinas de levas (jen 2010!). Haciendo una
extrapolacion y teniendo en cuenta las 460 empresas
de mecanizado activas en Suiza, se puede apreciar
gue el volumen de este mercado de sustitucion es
considerable.

Soluciones para los dos ejes

En lo que a la sustitucion de las maquinas de levas
se refiere, Tornos dispone con la gama Delta de una
familia de maquinas cuyo precio permite sustituir
realmente los tornos de levas. La calidad, repetitivi-
dad y precisién son superiores para costes de piezas
similares.

En lo que respecta a la innovacion, Tornos cuenta,
por ejemplo, con el reconocimiento del mercado

" Consulte el articulo «Remplacer les machines a cames avec des
machines Delta de Tornos» (Sustitucion de las maquinas de
levas por méquinas Delta de Tornos) en el decomagazine 54.
Descargar aqui: http://www.decomag.ch/pdf/2010/tornos-dmag-
201003054-cch-replace-cam-mc-fr.pdf.
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por hacer gala de un avance tecnolégico como es
el tallado por generacion. Ya sea frontal, delantero,
trasero, tangencial o helicoidal, las maquinas de la
empresa son capaces de llevarlo a cabo. En la actuali-
dad, mas del 15% del parque de maquinas Deco ins-
taladas en el sector de la relojeria estan equipadas con
este sistema. Numerosas opciones como la toma de
piezas para el acabado, los sistemas de recuperacion
de piezas delicadas u otras permiten a los usuarios
relojeros ir mas alla.

El doble problema de los relojeros

En el sector de la tornilleria, los relojeros se enfrentan
a dos problemas recurrentes. En primer lugar, la rea-
lizacion de la rosca hasta por debajo de la cabeza del
tornillo; en segundo lugar, el mecanizado de roscas
propias segun los perfiles dominados en toda la pro-
fundidad del roscado y, finalmente, la combinacién
de estos dos elementos para garantizar un autoblo-
queo perfecto. A pesar de que esta problematica ha
encontrado siempre una respuesta artesanal gracias a
los dedos méagicos de los relojeros, que liman y ajus-
tan cada pieza, la repetitividad y la intercambiabilidad
estan lejos de estar garantizadas.

La doble solucién

Kurt Schnider afirma: «La moda de los relojes extra-
planos o de las complicaciones en varios niveles en
dimensiones reducidas ha obligado a la realizacion
de tornillos utilizables hasta por debajo de la cabeza
y las tecnologias antiguas, ya sea la utilizacion de
maquinas de roscar por rodadura o de peinado, no
permitian la realizacion de estas roscas de forma efi-
caz. Hemos partido de la tecnologia de poligonado y
hemos desarrollado un nuevo dispositivo que permite
el montaje de una fresa central en un poligono. Con
la sincronizacion activa, una simple inmersién en el
material garantiza la realizacién de una rosca per-
fecta, hasta por debajo de la cabeza».

INFORMACION UTIL

e Del 8 al 11 de marzo

e Showroom de Tornos,
rue Industrielle 111, 2740 Moutier

e Apertura de 9 a 17 h previa inscripcién

e Cuatro grandes grupos relojeros ya han
anunciado su presencia.

Competencias para el mecanizado de conjuntos

Gracias a sus gamas de tornos automaticos mono-
husillo de cabezal movil, de tornos multihusillos y de
centros de mecanizado Almac, Tornos propone a los
relojeros soluciones llave en mano, por ejemplo, las
destinadas a la realizacién de un conjunto de regu-
lacion. Almeida concluye: «A pesar de que historica-
mente Tornos nace de la relojeria, progresivamente lo
habiamos olvidado. Desde hace una década trabaja-
mos sin cesar en estrecha colaboracién con relojeros
y subcontratistas en este ambito para poder ofrecerles
soluciones a la altura de la reputacion de la relojeria
suizax.

Y, a pesar de que estas evoluciones lleven la «eti-
gueta» de la relojeria, la técnica resulta igualmente
beneficiosa para otros dmbitos como, por ejemplo, el
médico o el de la microtecnologia.

¢;Desea mas informacion?

Tornos SA

Jornadas Relojeras
Industrielle 111
2740 Moutier (Suiza)

decomagazine
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Técnica

UNA GAMA COMPLETA DE ASPIRADORES

Todas las maquinas monohusillo y multihusillo de Tornos cuentan con un nuevo dispositivo para el trata-
miento de los humos. Para cada maquina existen tres opciones disponibles, una adaptacion mecanica para
la aspiracion centralizada, un aspirador con postfiltro mecanico y un aspirador con postfiltro electrostatico.

El postfiltro mecanico (HEPA) esta pensado para un uso «ligero» y el postfiltro electrostatico para su uso
durante mecanizados que generen muchos vapores y neblinas de aceite.

Opcién
Extractor de neblina de aceite para todas las maquinas

Tornos (distintos modelos, consulte la tabla al final de
este articulo).

Principio

Los nuevos aspiradores son de tipo centrifugo, un
ventilador aspira el humo hacia el sistema de post-
filtracion que puede ser mecanico (HEPA) o electros-
tatico.

Ventajas

e Posibilidad de elegir el tipo de filtrado mas ade-
cuado para cada aplicacion.

e Sistema integrado, funcionamiento automatico.

e Sistema protegido para dispositivo contraincendios
(motor freno).

¢ Mantenimiento reducido y sencillo.

Zona de mecanizado libre de humos y vapores

Reinyeccién de aire limpio en el taller.

e Gama completa de sistemas similares con relacio-
nes de eficacia/precio muy interesantes.

decomagazine

"



Técnica

TIPOS DE FILTROS Y MAQUINAS

Maquina Filtro Numero opcion
DELTA 12 HEPA 400 466-6560 importantes o de utilizacién de varias bombas de alta
DELTA 20 HEPA 400 466-6560 presion.
GAMMA 20/5 HEPA 500 462-5560 El cajon de aspiracion es comun para los dos tipos de
ELECTRO 500 462-5562 £ . .
iltro. E ibl r n filtr HEPA
Aspiracion centralizada 462-5564 posthilt 1?| S plos ble pfas.,a de u postfiltro de a
MICRO 7 HEPA 400 396512 un postfiltro electrostatico y viceversa.
ELECTRO 400 232-6514 Para los productos multihusillo sélo esta disponible
GsplisaCulcenElizads = oSl el postfiltro electrostatico. Esto tiene que ver con las
MICRO 8 HEPA 400 233-6512 T ; .
R 5336514 limitaciones del mecanizado y de riego.
Aspiracion centralizada 233-6516
SIGMA 20/32 HEPA 1500 234/236-6522 e -
. 53412360504 Especificaciones técnicas
Aspiracion centralizada 234/236-6526 En funcién del tipo de maquina, la potencia de aspi-
DECO 7/10 HEPA 500 222/224-6512 racion va de 400 a 2.500 m3/h.
ELECTRO 500 222/224-6514 . .
Aspiracion centralizada 222/224-6516 Ruido: de 61 a 68 dB segun modelos.
DECO 13 HEPA 1000 226-5435 Motor freno trifadsico multitensiéon de 0,37 kW a
ELECTRO 1000 ol 1,5 kW compatible 400 V/50 Hz - 460 V/60 Hz.
Aspiracion centralizada 226-5436
EVODECO 16 HEPA 1000 243-5436
ELECTRO 1000 243-5438 Compatibilidad
Aspiracion centralizada 243-5440
DECO 20/26 HEPA 1500 223/225-5436 Todas las maquinas Tornos.

12 decomagazine

Nota

El filtro electrostatico es aconsejable en caso de
mecanizado de materiales templados, de desbastes

ELECTRO 1500
Aspiracion centralizada

223/225-5438
223/225-5440
Disponibilidad

Los dispositivos de extraccion se encuentran disponi-
bles en montaje de fabrica y son aptos para su mon-

taje en maquinas ya instaladas.

PROVEEDOR DE SOLUCIONES

Tornos ofrece a sus clientes soluciones completas de mecanizado y, para ello, considera a sus maquinas
como el corazédn de un sistema. Quien dice «corazén», dice también «otros érganos», que son los
periféricos. Numerosas empresas estan especializadas en la creacién de elementos complementarios
para maquinas de mecanizado. Para Tornos, el reto consiste en trabajar en estrecha colaboracién con
estas empresas para ofrecer soluciones adaptadas a las necesidades de nuestros clientes y perfecta-
mente integradas en las maquinas para formar un conjunto de altas prestaciones.

Samuel Ventron, Product Manager de periféricos, explica: «Las maquinas de Tornos son altamente
eficientes y, para sacar el maximo partido posible, todos los periféricos y la maquina deben trabajar
en total armonia. La direccion ha implantado nuestro equipo para garantizar este funcionamiento». Y
anade: «E/ objetivo que se persigue es estar mas cerca de los proveedores de referencia en el mercado
y desarrollar colaboraciones privilegiadas para toda la gama de productos Tornos. Nuestra funcion es
incluir a estos socios en el desarrollo de soluciones completas. Las sinergias desarrolladas benefician
directamente a nuestros clientes».

Las dos nuevas familias de periféricos presentadas en esta edicién de decomagazine son el fruto de
estas colaboraciones.

0r/m



NUEVOS SISTEMAS DE ESTABILIZACION
DE TEMPERATURA

El mantenimiento de la temperatura del liquido
de corte tiene una importancia capital. Tornos
ofrece una nueva gama de enfriadores de aceite
y de intercambiadores de calor agua/aceite.

Opcién
Dispositivo de estabilizacion de temperatura para
maquinas Tornos (consulte la tabla al final de este
articulo).

Principio

La refrigeracion se consigue mediante un intercambio
ya sea entre un circuito de agua y el aceite de corte
o entre un circuito de gas y el aceite de corte (escape
directo)

Ventajas

¢ Refrigeracion sin contacto que garantiza un aceite
siempre limpio.

e Ajuste fino de la temperatura gestionado por
microprocesador.

e Potencia de refrigeracién importante, ocupa muy TIPOS DE ESTABILIZADOR DE TEMPERATURA Y MAQUINAS

poco espacio. Maquina Potencia Numero opciéon
e Relacion eficacia-precio muy favorable. GAMMA 20/5 36 462-6570
¢ Intercambiador desmontable y facil de limpiar (tor- GAMMA 20/6 36 462-6570
nos monohusillo). SIGMA 20 7,4 234-6032
* Mejora la estabilidad térmica de las maquinas. SIGMA 32 i 236-6032
DECO 7 3,6 222-5462
b . DECO 10 36 224-5462
Observaciones DECO 13 36 226-5462
También se encuentran disponibles intercambiadores EVODECO 16 36 243-5462
de calor agua/aceite (desarrollo previo pedido) para DECO 20 7.4 223-5462
una instalacién que conecte las maquinas a un sis- DECO 26 7,4 225-5462
tema centralizado de circulacion de agua. MULTIDECO Reteen al ks beniles AR e
MULTIALPHA < 8,5 kW, enfriador de 21 kw,
e . L. > 8,5 kW, enfriador de 37 kW
Especificaciones técnicas MULTISIGMA
Varias potencias disponibles segun las maquinas MULTIDECO 20/8b 2! oo
P pONIbIES 5€9 naq ' 37 265-2577
3,6y 7,4 kW para Iag maquma; mpnohusﬂlo o021y MULTIDECO 20/6b 21 266-2576
37 kW para las maquinas multihusillo. 37 266-2577
MULTIDECO 32/6i 21 264-2576
. 37 264-2577
Compatibilidad
. . o MULTISIGMA 8x24 21 272-2576
Méaquinas Sigma, Deco y todos los multihusillo numé- 37 272-2577
ricos de Tornos. MULTIALPHA 8x20 21 269-2576
37 269-2577
. . MULTIALPHA 6x32 21 270-2576
Disponibilidad 37 270-2577

Los nuevos sistemas de estabilizacion de temperatura
se encuentran disponibles en montaje de fabrica y
son aptos para su montaje en maqguinas ya instaladas.

Previo pedido se puede suministrar solo el intercambiador para su instalacion
en un sistema centralizado.

01/ decomagazine 13



Técnica

EQUIPAMIENTO RELOJERO PARA DELTA

Las maquinas Delta cada vez se usan mas para sustituir a las maquinas de levas. Para garantizar una transicion
perfecta en el ambito relojero, Tornos ofrece diversas opciones para adaptar la maquina al campo de la relojeria.

14 decomagazine

Opciones

e Cafon fijo.

e Pinza para contraoperacion con regulacién frontal
de apriete disponible para pinza F10 o F13.

e Adaptacion para portaherramientas 8x8.

Estas opciones no disponen de nimero de referencia
en el momento de la publicacion. En caso de estar
interesado, péngase en contacto con su distribuidor
Tornos habitual.

CANON FlJO

El canon fijo utilizado ha sido ampliamente probado

en Deco 10. Este tipo de cafién con cuerpo de 16 mm

(B16/1353/J6R/...) es «el estandar relojero» y hasta

ahora no estaba disponible para Delta.

Ventajas

e El trabajo con un cafién fijo permite un mecanizado
mas precisa y mas eficaz.

e El rociado integrado garantiza una lubricacién per-
fecta de la barra.

Limitaciones

El didmetro méaximo esta limitado a 10 mm (lo que no
supone ningun problema en relojerfa).

¥
> ,I,
P
PINZA PARA CONTRAOPERACION
CON REGULACION FRONTAL

Cuando se mecanizan piezas delicadas en contraope-
racion, en ocasiones la sujecion puede resultar com-
plicada. Por ejemplo, en el agarre de una rosca o de
un tubo de pared fina es preciso ajustar la fuerza de
agarre para no deformar la pieza.

Ventajas

¢ Fuerza de agarre reducida mecanicamente.

e Regulacion facil adaptada a cada pieza.

e Regulacion en la parte delantera del contrahusillo.
e Sistema mecanico simple.

0r/m



ADAPTACION PARA
PORTAHERRAMIENTAS 8x8

En relojeria se trabaja habitualmente con portaherra-
mientas de seccidn 8x8. Tornos ha desarrollado una
interfaz para montar este tipo de herramientas en las
maquinas Delta sin cambiar las placas base originales.

Ventajas
e Utilizacion de los «estandares relojeros».

¢ Universalidad de las herramientas en los parques
relojeros.

e Sistema de montaje facil y rapido.

Compatibilidad

Las tres opciones presentadas son compatibles con las
magquinas Delta 12.

Disponibilidad

El equipo relojero para Delta 12 ya se encuentra dis-
ponible para salir montado de fabrica. Posibilidad de
montaje en maquinas ya instaladas.

01/ decomagazine 15



Intrevista

TORNOS RESEARCH CENTER

Tras numerosos afios de colaboraciones puntuales, la empresa Tornos y la Haute Ecole Suisse Arc Ingénierie
de St-Imier, a través de la asociacion TT-Novatech, han decidido crear el Tornos Research Center (TRC) y dar
un paso mas en su ya estrecha colaboracion. Esta colaboracién estratégica entre la HE-Arc y Tornos se mate-
rializara en las instalaciones del Parque Tecnolégico en St-Imier, a unos treinta kilémetros de Moutier.

Para tener mas detalles,

Decomag ha entrevistado
a Philippe Jacot, nuevo
presidente de Tornos.

16 decomagazine

decomagazine: Tornos ya ha acudido otras veces
en el pasado a la HE-Arc para distintos proyec-
tos de investigacion, ;en qué cambiara el Tornos
Research Center la colaboracién entre el Instituto
y su empresa?

Philippe Jacot: Es cierto que llevamos afios cola-
borando estrechamente con la HE-Arc en distintos
proyectos puntuales de éxito. Con el Tornos Research
Center, que constituye una primicia en nuestro sec-
tor, intentamos crear una emulacién intelectual entre
nuestro socio, la HE-Arc, y los ingenieros de nuestra
empresa. Esta nueva entidad fomentara la colabo-
raciéon no solo para llevar a cabo la realizacion de
proyectos de 1+D, sino que también servira para esti-
mular la reflexién sobre las hojas de ruta estratégicas
en materia tecnoldgica.

dm: ;Qué ventajas supondra esta nueva colabo-
racion para Tornos?

Philippe Jacot: Nuestros competidores son brillantes
y muy agresivos, pero Tornos siempre ha sido y es
un lider tecnoldgico. Para mantener nuestro estatus,
necesitamos la experiencia de nuestros ingenieros y la
riqueza académica que nos puede ofrecer la HE-Arc,
ya que ésta nos facilitara el acceso a nuevas tecnolo-
gias. La colaboracién reviste un aspecto interesante
para la HE-Arc, ya que le permite acercar a la escuela a
la realidad industrial. La proximidad entre el Research
Centery los laboratorios de investigacion es un factor
importante para la comprension y la consideracion de
las problematicas industriales de Tornos en las activi-
dades de la Escuela. Asimismo, esperamos estimular
algunas vocaciones y atraer a jovenes talentos a nues-
tros equipos de ingenieros de +D.
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La filosofia del Tornos Research Center es parecerse,
a escala reducida, al Nokia Research Center y al
Technical Research Centre of Finland (VTT) o incluso al
Innovation Incubator de Logitech y del EPFL. A nues-
tro nivel, intentamos implantar una cierta sistematica
en la innovacion.

dm: En este caso, ;por qué se ha elegido a la
HE-Arc de St-Imier y no a otro instituto?

Philippe Jacot: La HE-Arc y Tornos pertenecen a la
misma region, tienen una historia comun y les mue-
ven los mismos intereses y el mismo dinamismo. El
torno de cabezal movil se cre6 hace mas de un siglo
en este entorno; para nuestras actividades es esencial
seguir desarrollando este terreno abonado favorable a
la innovacion y marcado por la cultura de la precision.

La escuela de ingenieria se encuentra en esta region
porque su tejido industrial estd muy orientado a la
micromecdnica. Tornos forma parte integrante de
este tejido industrial. No cerramos la puerta a colabo-
raciones con otros institutos del mismo modo que la
HE-Arc siempre podré colaborar con otras empresas.

dm: ;Cudles son las ventajas de esta colabora-
cion para los clientes de Tornos?

Philippe Jacot: Nuestros objetivos son claros: que-
remos facilitar el acceso y la utilizacién de nuestras
maquinas, hacerlas mas eficientes a través del uso de
tecnologias adaptadas y sobre todo aplicables a nues-
tro sector de actividad. A largo plazo, trabajaremos en
el disefio mecénico, en procesos de mecanizado, en el
control avanzado y mecatrdnica, y en temas relacio-
nados con la modelizacion y la simulaciéon. A través
del TRC queremos estar preparados para el futuro,
nuestro sector de actividad aun tiene muchos desafios
pendientes. Estamos convencidos de que la combi-
naciéon de nuestra experiencia con las mentalidades
jovenes y creativas de la HE-Arc permitird a nuestros
clientes seguir siendo competitivos con soluciones
que integraran las tecnologias mas avanzadas.

dm: ;Cuando se iniciaran los primeros trabajos
de investigacion?

Philippe Jacot: La inauguracion oficial tendra lugar
el mismo dia de impresién de decomagazine; tras una
primera fase de implantacién, esperamos empezar a
trabajar en los primeros proyectos en el mes de marzo.

decomagazine 17



Trucos

MECANIZADO DE TUBO

o

Ff

Pos. 2

Descripcion:

Los macros estandares de TB-DECO utilizados durante
el corte inicial y durante la carga de una nueva barra,
orientan siempre a la herramienta de corte por debajo
del centro de la barra hasta el final de corte, es decir,
en posicién X negativa en funcién del valor de Lx en
la geometria de la herramienta.

En el caso de mecanizado de material de tubo, cuando
utilizamos un buril de corte con cuchilla, resulta indis-
pensable poder terminar el final de corte desde el
momento en que se alcance el g interior del tubo
(pos. 1). Durante el tronzado, como el eje x no va
en valor negativo, sino hasta el didmetro interior del
tubo, se obtiene una ganancia de tiempo considera-
ble respecto a un modelo estandar.

De lo contrario, si el buril termina su recorrido por
debajo del centro tedrico de la barra (pos. 2), la cuchi-
lla dejara de apoyarse en la pared del tubo, lo que
provocara un problema de longitud en el momento
de la carga de la siguiente pieza.

Para las maquinas Deco10, Deco13, Deco20 Deco26,
EVODeco10y EVODeco16, es posible realizar el tron-
zado Unicamente hasta el didmetro interior del tubo.

Existe un ejemplo disponible en la apertura de una
nueva pieza, en el corte en carro 1, en el ejemplo
(TB-01) para todos los Deco + EVODeco «a».

Para trabajar de este modo deberd incluirse un para-
metro P2 tras el G910 en el programa INIT. Este para-
metro P2 se corresponde con el didmetro minimo que
la herramienta de corte debe alcanzar en el momento
del tronzado. (Ejemplo: G910 P2=10)
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Y en el programa principal, deben modificarse las
operaciones 1:7 y 1:8.

Debe introducirse la variable #3171 que
se corresponde con el valor programado
en el pardametro P2 del G910.

Es imprescindible afiadir el G91 en la
operacion 1:8 para que acabe el corte
desplazdndose desde el valor Lx de la
herramienta de corte. (Si e/ G971 no se
incluyera, el corte se realizaria hasta por
debajo del centro)

Nota: Esta posibilidad se encuentra
disponible tras la version 8.02.040 de
TB-Deco.
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Técnica

LA PLAQUITA QUE
SOLUCIONA LOS PROBLEMAS

En el sector del mecanizado, son comunes las operaciones de corte de émbolos y de torneado con una unica
herramienta. Desgraciadamente, en funcion del material, las tradicionales plaquitas de geometria X (corte «pari-
sino») no resultan siempre apropiadas para gestionar las virutas largas y voluminosas. Applitec presenta una
nueva gama de plaquitas que combina las ventajas de maquinabilidad de las plaquitas X con las calidades de
«rodillo de virutas» de las plaquitas 1SO: Plaquitas de la gama Top-Line de geometria ZX.

Encuentro con Pascal Kohler, responsable técnico de la empresa suiza.

20 decomagazine

Applitec es una empresa al servicio de sus clientes y,
durante las numerosas visitas de Pascal Kohler a los
mismos, surgia regularmente la cuestion de disponer
de una plaquita de corte de émbolos-torneado con
capacidad para gestionar eficazmente las virutas. A
pesar de que la realizacion de plaquitas con un corte
«parisino» mediante rectificado resulta bastante sen-
cilla, los propios limites del proceso hacen que no se
pueda proponer rodillos de virutas sobre las mismas.
Por lo tanto, no existia una auténtica soluciéon que no
implicara compromisos.

Nueva tecnologia

Para ofrecer su nueva gama de plaquitas ZX, la
empresa ha implementado un proceso de fabrica-
cion de vanguardia que le permite crear rodillos de
virutas sobre cualquier forma de arista de corte. De
este modo, se ha podido iniciar la realizacién del buril

de corte de émbolos-torneado de nueva generacion.
Esta tecnologia también permite a Applitec ofrecer
cuchillas a la carta para estas operaciones.

¢También para las aleaciones de cobre sin
plomo?

«Aprendemos a diario», sostiene Pascal Kohler. Y
afade: «Durante una de mis recientes visitas, un
cliente me ha presentado los resultados de la utili-
zacion de estas nuevas plaquitas de laton sin plomo.
No se trataba de un latén clasico, sino de una de las
nuevas aleaciones con propiedades especificas que
generan inconvenientes de produccion, en particular,
virutas largas. Los usuarios se muestran entusiastas.

Una gama con cuerpo

La nueva linea ZX se encuentra disponible en todos
los tamanos habituales 740-760 para las maquinas de

0r/m
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LAS VENTAJAS DE
LA NUEVA GAMA ZX

¢ Particularmente bien adaptada a materiales
complicados

e Vida til de las herramientas mas prolon-
gada

® Mejor gestion de las virutas

e Reduccion de las paradas de las maquinas

¢ Arista de corte reforzada

e Realizacién de rompevirutas a la carta

En relacion con el precio, Pascal Kohler afirma:
«Ofrecemos las plaquitas estandar ZX en pre-
cios comparables a los de las plaquitas «sim-
ples» del mercado. Nuestro objetivo es permi-
tir a nuestros clientes participar de esta nueva
tecnologia sin que suponga un coste adicional
para ellos».

rotacién a la derechay 730-750 para las maquinas de
rotacion a la izquierda; las secciones de portaplaquitas
se encuentran disponibles de 7x7 a 20x20. La gama
760 presenta asimismo un torno trasero dotado con
esta tecnologia. En la direccion indicada al final del
articulo se encuentra disponible un folleto de presen-
tacion de la gama.

Formas especiales previa solicitud

Previa solicitud, Applitec es capaz de proponer plaqui-
tas ZX de formas particulares dotadas con dngulos de
corte y de rodillo de virutas adaptados a las limitacio-
nes del mecanizado y de los materiales.

Pascal Kohler precisa: «Disponemos de una amplia
experiencia en el corte y, a menudo, nuestros clientes
acuden a nosotros para que les propongamos la solu-
cién que mejor se adapte a sus necesidades. La tec-
nologia implementada por las plaquitas ZX nos per-
mite incluso proponer diferentes variantes a nuestros
clientes, de manera que puedan llevar a cabo distintas
pruebas y hacer una eleccion lo mas eficaz posible».

¢Desea mas informacién? Pascal Kohler se encuentra
a su disposicion en la siguiente direccion:

APPLITED

SWISS TOOLING

Applitec Moutier S.A.

Ch. Nicolas-Junker 2
CH-2740 Moutier

Tél. +41 32 494 60 20

Fax +41 32 493 42 60
www.applitec-tools.com
p.kohler@applitec-tools.com
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Actual

UNA POSICION UNICA

Suiza es uno de los paises del mundo con mayor densidad de empresas que trabajan para el sector médico.
En total son cerca de 1.400 empresas que generan mas de 48.000 empleos. Mas del 60% de estas empre-
sas se dedican a la produccion. Todos estos fabricantes se encuentran en un radio de 150 kildmetros a la

redonda de uno de los centros histéricos de la microtécnica en Suiza y en Europa.

mediSIAMS, el salon que retne todo el «kknow-how» de la microtécnica y del sector médico, no podia
estar en un lugar mejor.

La ventaja de mediSIAMS es su posicionamiento
preciso en el &mbito de la produccion para el sector
médico. Francis Koller, presidente de Siams, explica:
«En la edicion de este aho hemos decidido concen-
trarnos aun mas en la microtécnica para el sector
médico». Como resultado de esta concentracion,
los productos acabados destinados al sector médico
desaparecen de la nomenclatura y, por tanto, de los
pasillos de la exposicion.

Concentracion logica y
respuesta a una tendencia
Con la experiencia positiva de la organizacion de

Siams y, por tanto, del perfecto conocimiento del
mundo de la microtécnica, los organizadores de

mediSIAMS pueden contar con un «know-how»
importante. Tras dos ediciones con un posiciona-
miento del salén poco claro, se tomé la decision
de reducir voluntariamente el nimero de exposi-
tores para concentrarse en un ambito mas preciso.
mediSIAMS es el salén de la microtécnica para el
sector médico. En una época en la que los respon-
sables de empresas estan muy ocupados y donde la
visita a una exposicién debe ser lo mas eficaz posi-
ble, un salén especializado, concentrado y a escala
humana es un arma importante. Para las personas
interesadas en la produccién para el sector médico
gue buscan medios de produccién, competencias o
empresas subcontratistas en este sector, la visita a
mediSIAMS es la garantia de una inversion de tiempo
maximizada.

decomagazine
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Actual

DEUTSCHLAND

FRANCE @ mediSIAMS ﬁg

ITALIA

Fuente: Swiss Medical Technology Industry Report (2010)

En el corazén del negocio

mediSIAMS tiene una localizacion ideal en el centro INFORMACION BASICA
de este negocio tan importante. Situado en el limite SOBRE MEDISIAMS
de la frontera linguistica, reine a todos los actores

del pais relacionados con la microtécnica para el sec- 4 dias para (re)descubrir el «<know-how» de la micro-
tor médico. Con cerca de un 40% de participaciéon técnica para el sector médico

alemana, la representatw@ad de las empresas suizas Fechas: 3-6 de mayo de 2011

de este sector estad garantizada. El Sr. Schmid, direc- . ’

tor de los salones Siams y mediSIAMS, precisa: «En B Todos los dias de 9.00 a 17.30
mediSIAMS no existe la barrera de Réstis. Tanto los Lugar: Moutier (Suiza), Forum de I'Arc
profesionales suizo-alemanes como los suizo-france- Expositores: 180 aprox.

ses saben que el desplazamiento a Moutier (Suiza)
es una inversion rentable y que se les ofrecerd un
recibimiento de calidad». A la pregunta relativa a la
posicion geografica del acontecimiento responde:

Tema central: La microtécnica y la produccion para el
sector médico

«Somos un salén federador situado en el corazén de Motivos para visitar este salon situado idealmente en
la region de la microtécnica. En Suiza se distinguen el corazon de la regién de la microtécnica y del sector
principalmente tres polos médicos, la region Berna- médico:

Bienne-Moutier, la regién del Léman y la region de e Conocer a los actores del negocio

Zurich. Y en este ambito, nuestra localizacion es inme- o Encontrar soluciones de mecanizado o de

Jorable». ensamblaje

Descubrir prestaciones fuera de lo comun
Sin dispersion

Ver otros «know-hows»
En mediSIAMS no hay bolsas de plasma ni jerin-
guillas. Esta claro que los visitantes esperados no
son los usuarios de los productos acabados. El
Sr. Schmid afade: «En las ediciones anteriores nuestro

Establecer contactos

e Hacer negocios

24 decomagazine 01/
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Materiales Medios de produccién

Piezas y subconjuntos

Aplicacion

posicionamiento era un tanto difuso y ello repercutia
también en los visitantes. Era evidente que si nos visi-
taba un doctor o un dentista, el 90% de lo que encon-
traba expuesto no era de su interés y, por tanto, el
saldn se le hacia pequefio. Y para los integrantes del
sector de la microtécnica, la parte del producto aca-
bado carecia de interés y sélo les suponia una pérdida
de tiempo. En 2011, mediSIAMS se ha concentrado
en la eficacia».

Objetivos

Esta nueva edicion de mediSIAMS ve la luz bajo el
signo de la concentracién y de la eficacia. Al pre-
guntarle por la prevision del nimero de visitantes, el
Sr. Schmid precisa: «Nosotros ofrecemos una pla-
taforma de intercambio y de comunicacion para la
microtécnica en el sector médico, somos los mejor
posicionados para hacerlo y nuestro objetivo es alcan-
zar 5.000 visitantes profesionales muy selectos». Sin
embargo, el objetivo principal no es otro que fomen-
tar y consolidar la posicién de los actores del negocio
de la produccién para el sector médico. Muchas regio-
nes de Europa desarrollan actividades en este sector
y Suiza, pese a ser una de las regiones destacadas en
este campo, hasta ahora no contaba con un instru-
mento tan preciso como mediSIAMS.

El Sr. Schmid concluye: «Hace dos afios, las tres cuar-
tas partes de los expositores se mostraban satisfechos
de la calidad de los visitantes y de los contactos rea-
lizados. Este ano sera ain mejor, estamos haciendo
todo lo necesario para logrario».

¢ Se dedica al sector médico? ; Los motivos para visitar
el salén citados anteriormente le parecen interesan-
tes? Reserve las fechas en su agenda y pida ya su
pase de acceso gratuito en la siguiente direccién:

info@siams.ch.
me d}lés oms

mediSIAMS

Case postale 452
CH-2735 Bévilard
Tel. 032 492 70 10
Fax 032 492 70 11
www.medisiams.ch

Satisfaccion

decomagazine 25



Powered by productivity.

Roscado con cabezal giratorio con 6, 9 0 12 cuchillas.

Motivada porla pasion porla masalta productividad,
Schwanog emite con el sistema WEP y DCl'-nuevas
energias‘de productividad. Nuestra competenciaes
la fabricacion de alta precision‘de tornillos 6seos
conroscado-exteriorparala’convincente seqguridad
en‘el procedimiento-y la recogida de virutas.
Convénzase usted mismo!

Los'hechos:

~Sistemas deroscado-con’6,.9.y
12 cuchillas

- Aumento-de la-productividad [/,
hasta'un-80%

~'Roscas absolutamente libres § vy
de rebarbas [

www.schwanog.com

vma-werbeagentur.de



or/m

Dossier

TORNOS SE CONVIERTE EN UN ELEMENTO
IMPORTANTE DE LA COLUMNA VERTEBRAL
DEL PROSPERO FABRICANTE DE
COMPONENTES MEDICOS

Structure Medical, cuya sede central se encuentra en Naples, Florida, EE. UU., fabrica bajo contrato grupos
constructivos de tornillos pediculares y otros implantes para la columna y las extremidades para nueve de los
mayores clientes de Medical. Han elaborado protocolos de producciéon patentados que lo han convertido en el
proveedor principal de muchos lideres de la industria en todo el mundo. Structure Medical ha experimentado
este crecimiento extraordinario en los uGltimos dos afos. Atribuyen su éxito a una filosofia de mejora continua
y un compromiso inquebrantable de comprar el equipo mas reciente y de mayor capacidad disponible.

Sede central de Structure Medical en Naples, Florida, EE. UU.

Un momento decisivo para Structure Medical

Los centros de mecanizado no siempre fueron impor-
tantes para Structure Medical. Al principio, sélo repre-
sentaban el equipo necesario para ayudarles a fabricar
componentes mecanizados para piezas médicas de
fresado de 5 ejes y conjuntos. Pero todo eso cambid
cuando el fabricante de dispositivos médicos adqui-
rié su primer Tornos hace 2-1/2 afos y comenzo a
observar cdmo el torno con cabezal deslizante de
linea podria contribuir a su éxito.

LeNoir Zaiser Il (conocido como Len), director gene-
ral y cofundador de Structure Medical, describe el
momento decisivo. « Yo solia decir que éramos los
mejores en cualquier aspecto del fresado de 5 ejes.
Ahora de repente vemos que estamos consiguiendo
muchos contratos a una gran distancia de competido-
res que llevan mucho tiempo en la industria del meca-

nizado. Y aunque yo pensaba que nuestro trabajo
de mecanizado era s6lo un complemento a nuestro
trabajo de 5 ejes, ahora descubro que es unico y que
nos situa en un nivel muy superior.» Zaiser anade este
marco de referencia: «Los productos para la indus-
tria médica son cada vez mas complejos. No cabe
duda. Por ese motivo, hemos comenzado a incorporar
magquinaria de Tornos. Y de repente nos encontra-
mos en primera posicion en el sector de mecanizado
y en el fresado de 5 ejes. El equipo de Tornos nos
sitta en nuestra propia liga». El hijo de Zaiser, LeNoir
Zaiser IV, cofundador y vicepresidente senior/director
general de Structure Medical (que también se llama
Len) anade: «esto nos permitio realizar trabajos que
iban mas alla de lo que habiamos hecho antes con
las maquinas».
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Dossier

De izquierda a derecha: LeNoir Zaiser llI, Lenoir Zaiser IV, Victor Georgier.

28 decomagazine

Trabajos como la pieza de alojamiento poliaxial per-
cutaneo que el programador/operario principal de
Tornos de Structure Medical, Victor Georgiev, com-
partié con decomagazine. Se trata de una pieza com-
pleja, de unos 140 mm de longitud. El desafio estaba
en que se requeria un orificio muy largo. La relacién
entre el didmetro y la longitud del orificio es muy
grande, y hay roscas muy profundas y largas en la
base del orificio. Georgiev explica: «/o hicimos de una
manera Unica. Sin embargo, el desafio no consistia en
producir esa pieza, sino en producir varios cientos de
ellas y que todas fuesen exactamente iguales. Nos lo
planteamos seriamente y decidimos utilizar un mate-
rial de titanio especialmente esmerilado. Y al disehar
el protocolo, consideramos que tenia que ser un pro-
ceso estable. Este cliente es muy exigente, examina
la pieza hasta el mas minimo detallex.

El protocolo de produccion de Structure Medical es
definitivamente Unico — tanto que requiere acuerdos
de confidencialidad de cualquier persona que pase
un tiempo en el taller. Los Zaiser no podian revelar
ningun detalle de su protocolo (y se pidi6 a decoma-
gazine que no fotografiase ciertas estructuras para
el articulo), pero esta claro que su protocolo se basa
en varios factores: uso de técnicas de fresado con
multiples ejes sobre procesos de corte mas sencillos;
agrupacion de multiples piezas en operaciones de un
solo programa (frente a la produccién de una pieza
cada vez); y compra del mejor equipo, herramien-
tas de corte, aceite y materias primas disponibles. Si
a ello anadimos su gestion de calidad y servicios de
inventario, Structure Medical esta en una posicion de
ventaja respecto a la competencia y no es probable
gue pueda ser desbancada en un futuro préximo.

Victor Georgiev en la Sigma 20.

Len padre ha iniciado y vendido varias empresas de
fabricacién bajo contrato muy présperas en el sec-
tor médico y la defensa aeroespacial a lo largo de su
carrera profesional. En todos los casos, al iniciar una
nueva compafia, Zaiser investigaba la actual tecno-
logia en uso por sus competidores y se sorprendio
de lo retrasados que estaban. Dos de sus companias
anteriores se crearon para fabricar piezas clave para
las alas y cabezas nucleares de los misiles aire-aire
Sidewinder en los reactores de caza de EE. UU. De
hecho, una de sus companias consiguié TODO su
negocio fabricando alas Sidewinder para las fuer-
zas de los EE. UU. y la OTAN. Zaiser describe como
comenz6 Structure Medical y pudo destacar como
proveedor de las principales comparias médicas con
s6lo esos pedidos.

«Comencé a trabajar en el sector médico para ‘poder
equilibrar mi karma’ tras haber estado toda mi vida
metido en la vida militar. Un buen amigo mio era
el reconocido cirujano de la mano James Strickland,
y él y otro caballero llamado Bob Ward se jubilaron
de Stryker Howmedica nos llevaron a Len (Jr.) y a mi
a algunos de los principales fabricantes de implan-
tes ortopédicos y algunas companias mas pequenas.
Nos dimos cuenta enseguida de que la industria [igual
que las instalaciones aeroespaciales que habia visto
hacia afos y que le animaron a trabajar alli] estaba
unos 10-15 anos por detras en tecnologia. Asi que
decidimos comprar las mejores maquinas-herra-
mientas fabricadas principalmente en Suiza, las mas
modernas y mejores que pudimos, y comenzamos a
trabajar sobre todo en el fresado a gran velocidad
de 5 gjes.»
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La aplicacion de la mentalidad
del fresado al mecanizado

El trabajo especial que estan llevando a cabo con
Tornos esta relacionado con sus raices en el fresado.
Structure Medical suele utilizar procesos de fresado
de superficie con una herramienta de molino de bolas
en Tornos sobre los procesos tradicionales de meca-
nizado de herramientas de conformado. Esto per-
mite lograr mezclas perfectas en las esquinas de sus
piezas. Georgiev nos ofrece una vision detallada de
este escenario: «usamos el molino de bolas, hacemos
un corte y sequimos la superficie sobre la base del
modelo de disefio asistido por ordenador de la pieza.
Luego damos otro paso, determinado por el diametro
de la herramienta y los parametros de la pieza — pero
avanzamos unas 3-4 milésimas de pulgada y luego
hacemos otro corte. Y repetimos ese movimiento. Asi
la herramienta va actuando sobre la superficie de la
pieza. Basicamente es como esculpir.»

Hasta ahora, los centros de mecanizado no tenian
como propdsito este tipo de trabajo. Pero Structure
Medical ha observado que sus Tornos Deco Sigma
20 y 32 pueden trabajar con mucha precision sin
comprometer el tiempo de ciclo. «Siempre que haya
superficies irrequlares», explica Georgiev, «no se
puede usar una herramienta de conformado — no se
mezclard muy bien cuando trabaje en la esquina, ya
que nuestras piezas tienen distinta curvatura en los
dos lados. Por lo tanto, es ahi donde tiene importan-
cia la precision de Tornos. Como la maquina tiene una
minima expansién térmica, todas las mezclas seran
perfectas.»

Zaiser padre afiade: «el mecanizado constituye solo
una pequena parte de lo que estas maquinas hacen.
Una de las claves de Tornos es que parece que
cuanto mas dura es la pieza, mas largo es el trabajo.
Pensamos que la calidad de la factura en la maquina
es superior en la industria. Estan en su propio terreno.
Y la interfaz del cargador de barras de la maquina
es superior a cualquier otra que hayamos visto hasta
ahora, muy fiable. También tienen un excelente sis-
tema de compensacion de la temperatura. »

Georgiev continua la linea de pensamiento de Zaiser:
«Tornos fue una buena elecciéon. Siempre me ha
gustado Tornos porque estan muy bien construidos.
Se trata de maquinas sofisticadas, aunque faciles de
usar, programar y configurar. Y son sumamente fia-
bles. Tenemos un ritmo de produccién permanente,
sin supervision los fines de semana. Y podemos pro-
ducir piezas muy complejas y también aplicaciones
bastante raras. Nuestras piezas mas complejas pasan
por Tornos».

Zaiser padre afirma: «la sofisticacion de la maquina

es de tal grado que podemos responder a los requi-
sitos mas exigentes de nuestro cliente para piezas

ESTADISTICAS VITALES

e Mas de 90 empleados.

¢ Unas instalaciones de mas de 2.800 metros cuadrados en
Naples (Florida) y unas instalaciones de 2.300 metros cua-
drados en Mooresville (Carolina del Norte).

¢ Incluso durante la recesién, sus ingresos se incrementaron
un 110% en 2009. El crecimiento previsto es del 60 % para
2010,aproximandose a los 25 millones de ddlares al afio.

¢ Piezas médicas de corte, principalmente para la reparacién
de la columna vertebral y las extremidades. Entre los com-
ponentes se incluyen articulos como montajes de tornillos
pediculares monoaxiales y poliaxiales, placas cervicales/
lumbares y placas de extremidades.

e Los diametros de las piezas oscilan entre T mmy 32 mm.
e Proveedores de 10 grandes clientes.

e Tamano de lote medio: de 10 piezas a cientos de piezas,
normalmente familias de piezas.

e Envia alrededor de 15.000 componentes al mes para un
total de alrededor de 400 pedidos/mes.

e Corte de titanio al 90%, méas cromo-cobalto, acero inoxi-
dable y PEEK.

¢ Tiempos de ciclo medios entre 25 segundos y 20 minutos,
dependiendo de la complejidad de la pieza.

¢ Protocolos de produccion patentados para fabricar piezas
complejas.

¢ Certificacion de dispositivos médicos ISO 13485, conforme
a CGMP de la FDA.

¢ 60 maquinas herramientas de vanguardia, incluidas: (4)
Deco Sigma 20s, (1) Deco Sigma 32, (1) Deco 13a, (4)
EvoDECO 16s pedidas.
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complejas. En realidad estan casi sobredimensiona-
das en cuanto a rigidez. En un comparacion a nivel
de tamano, Tornos probablemente pesa el doble que
otras maquinas del mercado. Tornos tiene el doble de
masa, lo que le proporciona fiabilidad y precision.»

«Es interesante que la maquina mas cara de su clase
en la industria nos ofrezca el coste mas bajo por uni-
dad. Esto tiene que ver con el tiempo de funciona-
miento, la velocidad, la precisién y la estabilidad.»

El programa para el éxito

Todas las operaciones de fresado de superficie que
lleva a cabo Structure Medical en sus maquinas
Tornos resultan en programas muy largos. En otros
centros de mecanizado, los programas largos supo-
nen un problema cuando se agota la memoria de la
magquina. Sin embargo, Tornos Deco Sigmas con con-
trol 31i permite el uso de una ampliacion de memoria
externa y puede gestionar estos programas complejos
sin ningun contratiempo. Se trata de una distincién
fundamental a la que Structure Medical alude muchas
veces durante esta entrevista. Es esencial que sus
magquinas-herramientas puedan gestionar los progra-
mas largos (con miles de lineas de c6digo) inherentes
en sus complejos procesos de fresado de superficie y
en piezas acopladas mecénicamente cortadas de una
sola pieza de materia prima. Georgiev encuentra otra
caracteristica fundamental para el control.

«La maquina tiene una funcion avanzada que nos per-
mite ver cudl es la siguiente accion. Las Sigmas, con
control 31i, nos permiten hacer lo que nuestros clien-
tes nos piden. La mayoria de las talleres de maqui-

nas quisieran que las piezas médicas fueran menos
sofisticadas. Nosotros pensamos lo contrario. Estamos
buscando piezas dificiles.»

Aparte de los beneficios del propio control, también
es importante para Structure Medical que sus maqui-
nas Tornos compartan el mismo control para que pue-
dan cambiar facilmente las piezas de una maquina a
otra. Debido al pequefio tamafio de los lotes en la
industria médica, Structure Medical considera que tie-
nen que llevar a cabo muchos ajustes. Y las acciones
cortas exigen tener mucha habilidad.

Georgiev explica: «tenemos que ser flexibles. Tenemos
dos modelos Sigma distintos — cuatro Sigma 20 y un
Sigma 32 — pero como las maquinas son casi idénti-
cas, tenemos la flexibilidad de mover las piezas a cual-
quier maquina que esté disponible en ese momento. »

La naturaleza cambiante de la industria
de las piezas médicas

En los ultimos afos, Structure Medical ha sufrido
fuertes presiones en sus precios en la industria de las
piezas médicas. La industria cada vez es mas exigente.

Zaiser hijo lo representa como sigue: «/a industria de
componentes médicos recibe presion de la FDA no
solamente para controlar sus talleres y para cerrar sus
proyectos, sino que también te dice que tienes que
observar a tus proveedores. Se espera ahora que esto
impulse una reduccion de los costes. Cabe esperar
que los proveedores (como nosotros) participen en
las presiones de las iniciativas o reformas sanitarias. »

Pero la presion de precios experimentada por Structure
Medical no se debe simplemente a la reforma sanita-
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ria de EE. UU., sino también a que sus clientes quieren
expandirse a los mercados europeos. Y el mercado
europeo no apoyara los precios fijados en EE. UU. «No
se puede ganar lo mismo con un producto en Europa
que en América», explica Zaiser padre. «En general,
la presion en los precios es mucho mayor en Europa
que en los EE. UU., y como nuestros clientes estan
intentando expandir su negocio por todo el mundo,
hemos recibido peticiones y hemos realizado impor-
tantes concesiones en los precios.»

¢Cémo continuara Structure Medical haciendo nego-
cio con estas reducciones de los costes? Afirma que
lo lograran haciéndolo mejor y mas deprisa sin dejar
de cuidar los detalles. «Vamos a sustituir parte del
trabajo realizado en nuestros tornos con Tornos»,
afirma Zaiser padre.

En el Ultimo afo, Zaiser padre calcula que Georgiev
probablemente redujo en un 40%-50% el ciclo de
tiempo de varios trabajos cambiando de otros tornos
a Tornos. Zaiser explica: «parte de ello se debe al
protocolo de Victor y otra parte a la propia maquina.
Estamos entusiasmados con las negociaciones de las
presiones de precios, porque algunos competidores
van a tener que dejar el negocio. »

«El objetivo de Victor no es exprimir hasta el dGltimo
segundo de un tiempo de ciclo, sino consequir el
mayor tiempo sin ninguna intervencion. Si podemos
consequir un ciclo de tiempo de un minuto en el
que las herramientas se cambian cada hora y media,
frente a un ciclo de tiempo de 2 minutos en el que
la herramienta se cambia una vez al dia, elegiremos
ciclos de tiempo de dos minutos. Nuestra mayor pre-
ocupacion es cuantas piezas tendremos listas al final
de la semana.»

Georgiev asiente. «Es cierto. Para nosotros, el tiempo
de ciclo no es el tnico indicativo de si estamos rea-
lizando un buen trabajo o no. El proceso tiene que
ser estable. Y partimos de ahi. No nos entusiasma
producir una pieza con un solo ajuste. En ocasiones
vemos que si dividimos esa pieza en varias operacio-
nes distintas, es mas eficiente para nosotros. »

Zaiser explica ademas: «encontraremos algunos
métodos mejores para realizar las operaciones pri-
marias en los productos para ahorrar tiempo. Me
quedo toda la noche despierto pensando en formas
de hacerlo mas deprisa. No cuento ovejas ni juego al
golf. Comenzamos con las materias primas y después
pasamos al proceso. Puedo decirle a Victor: «coge
la pieza con la que estés trabajando ahora — la que
pienses que tendra el mejor ciclo de tiempo posible —,
quitale un 10% y sentémonos a hablar de ello». Zaiser
se rie: «;Lo hariamos? jSiempre!»

«jSiempre!», dice Georgiev, que estd de acuerdo
con Zaiser. Y luego aclara: «normalmente es més del
10%, pero por eso la compahia tiene tanto éxito,
porque podemos comunicarnos muy bien y adoptar
decisiones sobre como mejorar los procesos. Se trata
de una constante.»

Zaiser hijo afade: «nuestra filosofia corporativa es:
siempre hay ocasion para mejorar. Siempre hay oca-
sién para consequir un proceso mejor. Solo porque
funcione no significa que sea suficientemente bueno.
Mucha gente no logra comprenderlo, sobre todo si
han estado ganando dinero con un proyecto durante
un tiempo. Piensan: «;por qué tenemos que cam-
biarlo? ¢Por qué vamos a volver a empezar? Dejemos
que siga asi. Para cuando lo arreglemos desde el
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principio, ya no tendra importancia.» Pero no es esa
la filosofia de mi padre. Su filosofia es siempre: vol-
vamos a pensarlo.»

Georgiev anfade: «pero nunca sacrifiques el trabajo
y la calidad.»

Zaiser asiente y afade: «en esa direccion va la indus-
tria. »

La medicion de la presién para reducir
los costes desde todos los angulos

La reduccion de los costes de las piezas no es la Unica
presion que afrontan quienes trabajan en la indus-
tria médica. También hay presion para la puesta en
practica y cumplimiento de un sistema de gestién de
calidad. No estamos hablando de la calidad de las
piezas — la calidad de las piezas se da por sentada en
el caso de Tornos. Estamos hablando de protocolos
de validacién, formacion, auditorias y vigilancia de
procesos de calidad.

En el aspecto de la gestion de calidad, Structure
Medical ya estaba implicado desde el principio. Y
su compromiso de calidad es evidente por el hecho
de que dos de sus seis oficinas directivas de su sede
de Naples estan ocupadas por directores de calidad.
«Nuestro ingeniero de calidad se sienta en la oficina
de la esquina», sefala Zaiser padre, «y

junto a él esta nuestro de director
de calidad ISO. Por tanto, de
las cuatro oficinas, dos de
ellas estan relacionadas con

la calidad. »

Zaiser hijo afirma: «comen-
zamos hace un par de anos
con esta Iniciativa en nuestro sistema de
gestion de calidad porque vimos que cada
vez tenia mas importancia. Formamos un
equipo y nos pusimos por delante en la
validacion de maquinaria. Nos pusimos
por delante de todos en el control
del flujo de procesos de fabricacion
de estas piezas. Nos pusimos por
delante de todos en la auditoria de
nuestros proveedores. Nos pusimos
por delante de todos en la formacion
de nuestros empleados. Invertimos
mucho dinero, tiempo y esfuerzo en
la formacion de nuestros empleados en

el sistema de gestion de calidad. Y nuestro esfuerzo
se ha visto recompensado. Aunque pueda haber sido
dificil - y realmente lo ha sido para todos —, nuestros
esfuerzos se han visto recompensados porque se nos
ha reconocido como vendedores preferidos o provee-
dores principales de clientes importantes. Y no solo se
debe a la calidad de nuestros productos, sino también
a que se sienten tranquilos porque tenemos este sis-
tema de gestion de calidad bajo control.»

Mas alla de las presiones de reduccion de costes y
la responsabilidad de la gestion de calidad, hay un
aspecto mas caro en la direcciéon de una empresa de
piezas médicas: la gestion de inventarios. Structure
Medical esta obligada por contrato a tener un sumi-
nistro de tres meses de piezas acabadas listas para
enviarse en 24 horas en el caso de algunos clientes.
Zaiser hijo explica: «aunque se trata de una industria
donde hay que hacer muchos pequenos tramites,
tenemos programas donde gestionamos unas 3 o 4
veces mas de piezas que las pedidas y luego las pone-
mos en los estantes y las guardamos en inventario
para nuestros clientes. Gestionamos el inventario.»

Zaiser padre afade: «esto genera un coste de inven-
tario. Todo nuestro dinero esta en esas estanterias. »
Los pequefios fabricantes bajo contrato, menos prés-
peros, de dispositivos médicos pueden tener dificul-
tades a la hora de cumplir con esta obligacion bajo

contrato, pero para Structure Medical
no supone ningun problema.

¢Es adquirir el equipo mas
moderno (y mas caro) la
mejor manera de controlar
los gastos?

«Cuando nuestras maquinas tienen
entre 5 y 6 afos», explica Zaiser padre,
«comenzamos a buscarles un lugar y las sus-
tituimos por nuevas. Probablemente esta-
remos mas tiempo con Tornos. Pero
cuando reemplazamos una maquina
a los 5 anos, no es por problemas de
desgaste o de precision. Es debido a
su capacidad. Adquirimos las mejores
maquinas del mercado y todavia nos
encontramos que cada 5 afios pode-
mos cambiarlas por nuevas y ganar
una productividad del 20%-25%.
Nuestras maquinas de 5 anos estan
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exactamente igual que el dia que las compramos.
No hay ninguna diferencia.» Por tanto, no se trata
de que las maquinas de Structure Medical se estén
desgastando y perdiendo capacidad de produccion.
Esta filosofia de «comprarlo todo nuevo» procede
del conocimiento de Zaiser de que los fabricantes de
maguinas-herramientas estan mejorando continua-
mente la tecnologia igual que él y quiere aprovechar
esas nuevas capacidades. Después de todo, fueron las
nuevas maquinas Tornos que adquirié hace un par de
anos las que llevaron a Structure Medical al nivel mas
alto del trabajo de mecanizado.

Zaiser padre sefala que cuidan bien sus maquinas-
herramientas y no escatiman en nada relacionado con
el equipo. «Nuestras maquinas siempre estan como
nuevas, no importa lo viejas que sean. Llevamos a
cabo el calibrado y el mantenimiento y todo lo demds.
Y utilizamos aceite de maxima calidad (Motorex),
incluso en nuestra sala de herramientas, por dos moti-
vos: en primer lugar, el acabado al final del dia es
superior, y en sequndo lugar, la vida de las maquinas-
herramientas aumenta de manera exponencial.»

Georgiev agrega: «es importante sehalar que siem-
pre compramos las mejores maquinas-herramientas,
pero también utilizamos las mejores herramientas de
corte. Cuando seleccionamos una herramienta, no
nos fijamos en los costes. Nuestro objetivo es adqui-
rir la mejor herramienta posible para llevar a cabo el

trabajo. Observamos que muchas companias invierten
su dinero en las mejores maquinas, pero no en las
herramientas. »

Zaiser hijo afade: «y en vez de tener las existencias
estandar (Structure Medlical produce piezas de titanio,
cobalto cromo y acero inoxidable en sus centros de
mecanizado), podriamos pagar mas para tener mate-
rial basico de gran precision».

Zaiser padre afirma: «tomamos la decision corporativa
de tener material basico mas caro y de alta precision
para nuestras maquinas de cabezal deslizante ya que
mejora la productividad al final de la semana y mejora
la vida y la precisiéon de las herramientas. Si el mate-
rial hace ruido al moverse en el casquillo, si se esta
moviendo unas milésimas de pulgada, esto hara que
la herramienta se desgaste y pierda precision. Forma
parte de la formula.»

El prototipo para conseguir
contratos de piezas médicas

Zaiser hijo plantea una nueva cuestion de interés:
«Creo que otro aspecto que nos convierte en uni-
cos es que no tenemos una tienda de prototipos.
Sin embargo, si trabajamos mucho con prototipos.
Nuestra filosofia es llevar a cabo el trabajo
con prototipos en las maquinas de pro-
duccién para comprender bien cual sera
el resultado final. Es mas caro.
Pero a la larga, controlamos
mucho mejor los costes reales
futuros.»

Zaiser padre afade: «y nues-
tros clientes entienden mejor
cémo va a ser el producto que
salga de la maquina. Luego, si nos gusta
Y queremos mas, pulsamos el boton. »

«En realidad estamos totalmente integrados de forma
vertical», afirma Zaiser hijo. «Lo Unico que contrata-
mos externamente es la anodizacion y la pasivacion.
Y nuestro procesado secundario, incluso los procesos
secundarios complejos, los llevamos a cabo interna-
mente. Igual que nuestros grupos constructivos. Nos
gusta controlar todos los procesos. »

La reduccion de gastos como modelo
empresarial ha llevado a Structure Medical
a lograr una gran solidez econémica

Structure Medical crecié un 110% en 2009 y otro
60% en 2010. Pero Zaiser padre destaca que, mien-
tras ellos crecian exponencialmente, la industria finan-
ciera iba en direccién contraria. En los EE. UU, los
bancos dejaron de apoyar a las pequefias empresas
durante la recesiéon econdmica. Structure Medical
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no tenia problemas econémicos: pagaba sus factu-
ras a tiempo e incluso adquirié bienes de equipo por
valor de 6 millones de dolares en 2009. Pero cuando
los préstamos de las pequefias empresas se agota-
ron en los EE. UU., los Zaiser se preocuparon por no
poder adquirir el equipo exclusivo que necesitaban.
Calcularon gue necesitarian alrededor de 3 millones
de dolares para incrementar el suministro a sus mayo-
res clientes. «Nuestros clientes estaban creciendo con
nosotros muy deprisa. Si volviamos y les deciamos:
«bien, ya no podemos asumir mas», encontrarian
a otro que lo hiciese. Tuvimos mucha suerte y nos
enorqullece poder decir que nunca buscamos com-
pradores». Zaiser padre hace una pausa para sefalar
el siguiente hecho sorprendente: «recibimos numero-
sas ofertas no solicitadas para comprar la compania.
Al final decidimos venderla a una organizacion lla-
mada Squadron Capital fundada por el grupo Pritzker
fuera de Chicago. Y esto nos ha convertido en una
compahia econdmicamente muy fuerte. Somos una
de las pocas de nuestro sector que no tiene deudas. »

«Estamos adquiriendo con toda certeza las mejores
maquinas-herramientas disponibles en este sector»,
sefala Zaiser padre, evidentemente contento de que
su trayectoria de éxitos continle gracias a los inver-
sores privados. Luego sefiala otra clave del éxito de
Structure Medical: «diria que un 80% de nuestros
bienes de equipo se fabrican en Suiza».

«Tenemos nueve clientes importantes», afirma Zaiser
hijo, «y colaboramos estrechamente con los nueve.
Producimos de manera exclusiva algunos de los pro-
ductos de cada cliente. Por tanto, tenemos un gran
compromiso con ellos. Quieren estar sequros de nues-
tra fortaleza y de que podemos continuar porque
somos la Unica fuente de algunos de sus productos. »

Zaiser padre resume: «los nuevos planes de la propie-
dad nos han dado fuerza para continuar adquiriendo
bienes de equipo cuando surge un nuevo proyectos.

«Asi se determina el crecimiento para el afio
siguiente», afirma Zaiser hijo.

Y el afio préximo, Structure Medical se enorgullecera
de enviar cuatro nuevos tornos suizos — las maquinas
mas nuevas de la linea EvoDECo de primer nivel de
Tornos. Con toda seguridad volveremos con ellos y
les contaremos si les gustaron.

Decomagazine agradece a los Zaiser, Len padre y Len
hijo, y a Victor Georgiev su participacion en este arti-
culo. Les deseamos que contintien sus extraordinarios
éxitos.

Structure Medical

9935 Business Circle

Naples, Florida 34112 (USA)
www.structuremedical.com
00 1239 262 5551
|zaiser@structuremedical.com
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Presentacion

UN FABRICANTE MEDIANO DE PIEZAS TORNEADAS DE

DRESDE ESCRIBE UNA HISTORIA LLENA DE EXITOS

PRECISION COMO MARCA

Con la reconstruccion de la Frauenkirche (Iglesia de Nuestra Sefora) de Dresde, se ha hecho realidad una
vision. Gracias a la pasion demostrada por muchas personas comprometidas y al trabajo preciso y casi
meticuloso de los especialistas, se ha creado una obra maestra que busca semejantes en el resto del mundo.
Por este espiritu de Dresde se caracteriza también Ursula y Siegbert Sauer. En tan solo 20 anos, han
transformado una visién en una sélida mediana empresa que fabrica piezas torneadas de precision y fija un
ritmo de crecimiento imponente. Con esta historia de éxito esta estrechamente relacionado el fabricante
suizo Tornos, que hoy en dia constituye el grueso del moderno parque de maquinaria.

Ursula y Siegbert Sauer son dos simpéticas empren-
dedoras que, pese a su gran éxito, siguen con los
pies en la tierra. Empujadas por el ambiente de
renovacion posterior al cambio, en 1991 fundaron
en Dresde la empresa Susa S. Sauer GmbH vy, en
1992, comenzaron a fabricar piezas de torneado en
la ubicaciéon de Dresde Lockwitz. Desde entonces, la
empresa se encuentra en una fase de desarrollo con-
tinuo. En 1998 se abrié un nuevo emplazamiento en
Heidenau, en desarrollo constante desde entonces.
Hoy en dia, la empresa cuenta en ambos emplaza-
mientos con una superficie total de produccion de
mas de 6.000 m2y con 150 trabajadoras y trabajado-
res. Pese a este tamafo tan respetable, SUSA Sauer

sigue siendo una empresa familiar pequena. Gracias
al ascenso a la gerencia de Simone y Volkmar Sauer,
se ha garantizado la continuidad de la empresa. La
generacion actual también rebosa pasién por la pre-
cision, la calidad, la seriedad y el servicio. Tanto si se
trata de piezas complejas como de operaciones senci-
llas, el esfuerzo por alcanzar la perfeccion es visible en
todas las tareas. Esta impresion también la transmite
Silvio Franz, jefe de equipo de tornos de cabezal movil
CNC y tornos multihusillos de levas de la fabrica de
Heidenau. Lleva en la empresa desde 1995 y él tam-
bién ha integrado el crecimiento dentro de su carrera
personal. Empezd como aprendiz de tornero y ahora
es especialista, con una gran responsabilidad.
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Siempre lo mas novedoso en tecnologia

La calidad no ofrece promedios, sino que debe alcan-
zarse cada dia. Por eso, en Susa Sauer se invierte
constantemente en nuevas maquinas y tecnologias.
El parque de maquinas actual cuenta con tornos
multihusillos de levas de Tornos, tornos de torreta
CNC, tornos de cabezal mévil CNC, tornos multi-
husillo CNC, maquinas transfer rotativas, centros
de mecanizado de control numérico, rectificadoras
CNC, méaquinas de taladrado profundo, maquinas de
roscar con hilera, rectificadoras planetarias, brocha-
doras, instalaciones de chorro de arena y desbarbado
térmico. El elevado grado de automatizacion permite
realizar un acabado racional de las piezas mas com-
plejas con unos tiempos de produccién reducidos, en
los que se procesan material en barras, piezas brutas
forjadas y piezas extrusionadas en frio. La tecnologia
de producciéon empleada permite realizar el acabado
6ptimo completo de las piezas. Las mas modernas
maquinas de rectificacion de control numérico pulen
todas y cada una de las piezas torneadas. Rectificado
cilindrico interior y exterior, rectificado punzador o
rectificado pasante; no existe practicamente ningun
método que en Susa no se pueda emplear. Ademads,
cuenta con instalaciones de fresado deslizante y de
chorro de arena, asi como rectificadoras planetarias

y brochadoras, que proporcionan un acabado 6ptimo
de la superficie y una gran precisiéon en medidas y for-
mas. Por Ultimo, hay instalaciones de lavado de piezas
que permiten suministrar todas las piezas totalmente
libres de grasas. Para necesidades y piezas especiales,
existe una construccion de herramienta y dispositivo
propia que fabrica de forma rapida herramientas
especiales, como pueden ser brocas de escalén, esca-
riadores o fresas perfiladas. Esta orientacién al cliente
tiene un gran valor para Siegbert Sauer y para las
personas que constituyen la empresa. El contacto per-
sonal es para ellos la base de una colaboracién fiable
con los clientes de todo el mundo. Esta colaboracién
comienza con la elecciéon del material adecuado y con
el desarrollo de un disefo rentable para las piezas, asi
como con un asesoramiento profesional ante todas
las dudas que se presenten en el proceso de fabrica-
cién. Aqui es donde entra a desempenfar su papel el
fabricante de maquinas suizo Tornos. Susa, junto con
Tornos, dispone no sélo de productos, sino también
de numerosas maquinas de fabricantes alemanes y
asiaticos; sin embargo, cuando existe alguin problema,
siempre se recurre a los expertos en tecnologia de
Tornos. Silvio Franz aprecia esta convivencia y su
excepcional profesionalidad. En colaboracién, ahon-
dan en cualquier tipo de problema hasta encontrar la
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solucion mas adecuada. Esta convivenciay el deseo de
Tornos de apoyar también a los clientes mas peque-
fos han marcado la relacion entre ambos. Ademas,
Tornos dispone de una amplisima gama de maquinas
con un numero de ejes sin igual y del software de
programacion TB-Deco, realmente sencillo de utilizar.

A cada tarea, la maquina adecuada

Entre los clientes de Susa hay importantes fabricantes
de automoviles y sus proveedores, asi como empre-
sas de maquinaria, de mineria, del sector hidraulico,
de técnica militar, de construccién de alta tension,
de valvuleria, de microelectrénica y de telecomunica-
ciones. Las piezas de algunos clientes son piezas de
seguridad especiales, como pueden ser las piezas de
los airbags, y sus requisitos de calidad son igualmente
especiales. Por eso, en Susa, la calidad se controla en
cada una de las fases de acabado. Estas comproba-
ciones las realizan durante el proceso trabajadores
cualificados y con amplia experiencia. Para verificar
que se da respuesta a todos los requisitos de los clien-
tes con la tecnologia de medicién mas avanzada, se
emplean maquinas de medicién 3D y maquinas de
clasificacién optoelectronicas. Este trabajo merece la
pena, y la empresa ya cuenta con el reconocimiento
de sus clientes por su calidad y su fiabilidad. Los de
Dresde estan especialmente orgullosos del premio
al mejor proveedor que le otorgd su cliente japonés
Takata-Petri. Responder a estas elevadas exigencias
de calidad empresarial y competitiva es el gran desafio
de la empresa. La gama de productos estd formada
por piezas sencillas y complejas de entre 5 y 200 mili-
metros, en series de entre 50 piezas y grandes series
de millones de piezas. “Entre nuestros pedidos, sélo
alrededor del 25 por ciento son habituales, y son
procesos de mecanizado con tornos automaticos a
levas”, afirma Silvio Franz. Esto significa que el 75 por
ciento de los pedidos deben procesarse a corto plazo
y de forma flexible. Esto supone un desafio para los
planificadores de produccién y para los ajustadores.
Planes de ocupacién de maquinas, ajustes, prepara-

cion y reajuste: aqui es donde se separa el trigo de
la paja. Silvio Franz puede comparar directamente,
puesto gque en su departamento cuenta con maqui-
nas de distintos fabricantes. De Tornos, él aprecia la
programacion y el ajuste sencillo, las configuraciones
flexibles de las maquinas y la uniformidad del control
en los distintos tipos de maquinas. Y aqui desempe-
fian un papel importante la gran cantidad de ejes y
la multitud de opciones especificas. Le ha convencido
la nueva filosoffa de Tornos de construir las maquinas
adecuadas para cada tipo de pieza. La incorporacién
mas joven es la Sigma 32, que esta concebida sobre
todo para el arranque de viruta de piezas de hasta
32 mm de didmetro.

A la cabeza tanto en monohusillo
como en multihusillo

La maquina dispone de la exitosa cinematica de la
Sigma 20 y amplia sus ventajas en gamas de diame-
tros superiores. La cinematica se enmarca dentro de
dos sistemas de herramientas idénticos y completa-
mente independientes para la fabricacién de piezas
de igual complejidad en el mecanizado principal y la
contraoperacion, con velocidades de husillo de hasta
8.000 rpm en el husillo principal y el contrahusillo.
Para el mecanizado se dispone de multiples portahe-
rramientas y accesorios que son intercambiables tanto
en el husillo como en el contrahusillo. En total, la
Sigma 32 cuenta con 29 posiciones de herramientas:
14 de ellas para herramientas motorizadas y 6 ejes
CNC lineales. Asi pues, la maquina es muy sencilla
de preparar y de manejar, dado que los sistemas de
herramientas preajustables se cambian rapidamente,
la zona de mecanizacién esta bien ventilada y, asi, la
operacion es sencilla.

Para la programacion, Tornos ofrece a sus clientes una
libertad absoluta. Pueden programar con cédigo 1SO
o con el prestigioso software TB-DECO.

Sigma 32 se ha creado pensando en la rigidez. En
concreto, la bancada de fundicién de amplias dimen-
siones conforma una base muy sélida que permite
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montar husillos de considerable tamafio. Esta claro
gue Sigma 32 se ha disefiado para la realizacion de
operaciones exigentes con materiales de gran dureza.

En el ambito de los tornos multihusillo de control
numérico, Silvio Franz es admirador de la Multi Alpha
de Tornos. En su opinién, esta maquina es una de
las mds productivas y es capaz de responder a las
crecientes exigencias de calidad del sector automovi-
listico con costes reducidos. La fabricaciéon de las pie-
zas abarcaba hasta ahora distintos pasos de trabajo.
Primero, las piezas se torneaban en maquinas multi-
husillo y a continuacién el acabado se llevaba a cabo
con una segunda maquina. Esto suponia dos procesos
de mecanizado independientes, lo que aumentaba el
riesgo de dafios en las piezas y reducia la precision.

El objetivo de desarrollo de Tornos estaba ahi, en
ofrecer soluciones integradas con una superficie
de instalaciéon lo mas reducida posible. Con la serie
MultiAlpha, en una sola maquina se lleva a cabo el
mecanizado eficaz y el acabado de piezas comple-
jas, sin necesidad de segundas operaciones con otros
medios de producciéon. Las maquinas disponen de 3
ejes en la contraoperaciéon, con un maximo de cinco
posiciones de herramienta, de husillos motorizados
con pares de hasta 16 (20) Nm y de manipulacién de
piezas integrada.

Gracias a sus numerosas opciones, se adapto a las
necesidades especificas de Susa. A Silvio Franz le
parecen interesantes también los husillos motorizados
y los motores sincronos. Estos también ofrecen un
par de torsién maximo con grandes velocidades y

proporcionan una explotacién éptima de las herra-
mientas de corte. Esto amplia la vida de la herra-
mienta y mejora la calidad de las piezas mecanizadas.
Gracias al elevado desprendimiento del material, se
pueden realizar al mismo tiempo operaciones basicas
y suplementarias. De esta forma, se reducen los tiem-
pos de produccion.

Las bases para el futuro

Esta inteligente politica de inversién y la gran res-
ponsabilidad de la gerencia de la empresa Susa se
manifiestan también en el trato con los empleados y
los proveedores. Los casi 150 empleados estan plena-
mente cualificados y disponen de amplios y valiosos
conocimientos y experiencias que abarcan ademds
varios sectores. Mediante la formaciéon continua y
seminarios periédicos, la empresa fomenta el conoci-
miento practico y consigue estar siempre en el nivel
de conocimiento cientifico y técnico mas actual. La
satisfaccion de los empleados de Susa se nota no solo
en el extraordinario rendimiento y la orientacién al
cliente, sino también en una pertenencia a la empresa
mas larga que el promedio, algo de lo que la empresa
familiar se siente muy orgullosa. Las bases para una
continuacion exitosa del negocio estan sentadas, ya
gue Simone y Volkmar Sauer continuardn desarro-
llando la empresa de acuerdo con la vision de sus
padres. Seguirdn confiando en su relacién con Tornos
y escribiran, junto a este fabricante de maquinaria,
algunos capitulos mas en la historia de éxito de la
empresa.

SUSA S. Sauer GmbH & Co. KG
An der Niedermdihle 4

01257 Dresde

Tel.: 0351/2816691

Fax: 0351/2816680

email: kontakt@susa-sauer.de
WWWw.susa-sauer.de
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ACOMPANAMIENTO DEL PRODUCTO
CON VISTAS A SU USO

En la industria, la parte del volumen de negocio que se dedica al marketing y a la comunicacion es

muy pequeia en comparacion con otros sectores; aun asi, las empresas se dotan de medios para presentar
y vender sus productos. Pero, ;qué ocurre después de la venta? Aunque las herramientas de
comunicacion técnica que se utilizan en posventa no son tan espectaculares como las que se usan,

por ejemplo, para el lanzamiento de una nueva maquina al mercado, existen soluciones profesionales.

En Tornos, el servicio posventa ha elegido tres
herramientas de comunicacién eficaces para sus
clientes. La primera es el «Folleto de servicio», un
documento de 16 paginas que presenta a todos
los clientes los distintos tipos de prestaciones de
servicios que Tornos ha desarrollado para ellos. La
segunda es la herramienta de identificacién y de
pedido de piezas de recambio a través de Internet.
Gracias a este sistema, se guia a los clientes a
través de toda la informacién disponible para poder
identificar y pedir las piezas de recambio sin riesgo
de error, a un buen precio y durante las 24 horas
del dia, los siete dias de la semana. La tercera es la
documentacién técnica que engloba los manuales de
uso, de mantenimiento, de reparacion y otros docu-
mentos, sobre todo, los relacionados con la seguri-
dad.

El contenido y la presentacion de estos documentos
son medios de suma importancia para la comunica-
cién entre el SPV y los clientes. Tornos dispone de
su propio equipo dedicado a la elaboracion y a la
gestion de la documentacion técnica y ademas, desde
hace anos, la empresa trabaja en colaboracién con
la empresa RédaTech para aumentar la calidad y el
impacto de la documentacion técnica. Encuentro con
Yvon Cosandier, director de RédaTech en la Chaux-
de-Fonds (Suiza).

La subcontrata de la elaboracién de la documenta-
cion técnica sigue siendo marginal y muchas empre-
sas nunca se lo han planteado. Al preguntarle por
los motivos, el Sr. Cosandier afirma: «En este sector
existen muchos apriorismos y a menudo las empresas
no ven el valor ahadido que les puede aportar una
agencia como RédaTech».
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Acotacion del proyecto

RédaTech cubre principalmente dos tipos de necesi-
dades. En la primera, la agencia trabaja en apoyo de
un departamento interno de instrucciones de servicio
para atender una sobrecarga puntual de trabajoy en
la sequnda, como «proveedor completo» de elabo-
raciéon de documentacion técnica para una empresa
gue carezca de recursos internos (o que no deseen
gue sus ingenieros de desarrollo se dediguen a estas
tareas, sin duda importantes, pero secundarias en el
proceso de innovacién). En ambos casos, la primera
etapa de la colaboracién consiste en la acotacion del
proyecto. Cudl es el nivel de informacién deseado,
cudles son los elementos normativos indispensables
y cuéles son las funciones de cada uno.

No son «secretarios de lujo»

El Sr. Cosandier afirma: «Un cliente que acude a
RédaTech debe poder apoyarse completamente en
nosotros. Por este motivo, nuestros redactores son
ingenieros con formacion en redaccién técnica. Estos
se encargan de recopilar informacion, de clarificarla y
de estructurar los mensajes. Los documentos se ges-
tionan como proyectos. Para el cliente, es la garantia
de una descarga maxima de trabajo de sus propios
ingenieros». Estos ingenieros-redactores no se limitan
a plasmar en péaginas los textos de los ingenieros de
desarrollo, sino que crean realmente un valor afadido
y liberan a los recursos de la empresa.

AFPANEILLALES
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-B

l i DECO 2 7 208
8 DGO 2a | s

..

INTERVENCION EN
TODOS LOS SECTORES

RédaTech interviene siempre que sea necesaria
una documentacion técnica. Sus clientes perte-
necen a distintos sectores:
Maquinas-herramienta, relojeria, equipos, elec-
trénica, automatizacion, medicina, medicién,
energias renovables y aeronautica.
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La proximidad: una ventaja clave

La proximidad geografica es importante, pero la proxi-
midad en la mentalidad lo es adn mas. Los ingenieros
del cliente deben poder hablar «su idioma» con los
ingenieros-redactores de RédaTech. Los principales
ambitos de intervencién son la Suiza francéfona y la
vecina Francia, pero los redactores son flexibles y se
desplazan con facilidad hasta donde estan sus clien-
tes para plantear preguntas, aclarar puntos o incluso
probar operaciones de las maquinas. El Sr. Cosandier
anade: «En ocasiones, al redactar los documentos
técnicos nos damos cuenta de que algunos puntos
del disefio o de la ergonomia podrian mejorarse. No
sélo aportamos nuestra experiencia, sino también
una mirada externa nueva a los productos. Por tanto,
también participamos directamente en la mejora de
los productos».

Combinacién del «kknow-how»

Aungue la empresa es la mas indicada para hablar de
su producto, RédaTech lo es para preparar el mensaje
con la perspectiva del usuario y de las normas y para
adaptarlo en funcion del nivel técnico del publico al
que va dirigido. Sin duda, la base técnica procede de
la empresa (en muchos casos en forma de dossier
técnico), pero luego toda la ergonomia de la infor-
macion toma forma en manos de los especialistas
de la redaccion técnica. Ponemos al servicio de los
clientes la experiencia de «lo que debe aparecer en
el documento y la forma en que debe hacerlo». Para
Tornos, que elabora manuales de instrucciones desde
hace décadas, el hecho de contar con un proveedor
externo es una garantia de seguridad.

El marco normativo

La norma de estructura de los documentos impone
una cierta manera de trabajar que garantiza al cliente
que su documento incluird lo indispensable, pero
como cualquier norma, su interpretacion y su aplica-
cion requieren un aprendizaje. RédaTech libera a sus
clientes de esta etapa y les proporciona documentos
normalizados.

La comunicacion técnica también se exporta

La documentacion técnica sigue a los productos a
los que se refiere. Por tanto, debe adaptarse a los
soportes y a los idiomas necesarios para su uso en los
multiples contextos en los que se empleara.

Ya sea en version papel, PDF o ayuda en linea,
RédaTech garantiza el tratamiento méas adecuado de
los datos.

Asimismo, en materia de traduccion, la amplia expe-
riencia de RédaTech en los campos técnicos se pone a
disposicién de los usuarios para crear una comunica-

DISTINTOS TIPOS
DE DOCUMENTOS

RédaTech deja a las agencias publicitarias el tra-
tamiento de los documentos comerciales para
especializarse en la elaboracién de todo tipo
de documentos de «posventa», por ejemplo,
manuales o instrucciones:

® de instalacion,

¢ de formacion,

¢ de puesta en marcha,
e de uso,

e de programacion,

* de mantenimiento,

¢ de reparacion para el servicio posventa.

Para la elaboracién de estos documentos,
RédaTech dispone de cuatro departamentos:

¢ redaccion técnica (ingenieros),

e ilustracion 3D y didactica (disefadores, ilus-
tradores),

e DTP técnica y paginacion (tipografos),

e traduccion (ingenieros de comunicaciéon y red
mundial de traductores especializados).

En Tornos, RédaTech prepara los médulos
de informacion correspondiente a los distin-
tos elementos que componen una magquina.
Seguidamente, el departamento de «docu-
mentacion técnica» se encarga de la elabora-
cion propiamente dicha de los documentos de
forma individualizada y acorde con el pedido
de cada cliente. La documentacion se genera
en funcion de las opciones y de las elecciones
de cada cliente.

cion eficaz mediante la implantacion de herramientas
profesionales que permiten la capitalizacion de los
textos traducidos para sus clientes. Asi, la agencia
puede ofrecer un servicio completo que va desde la
pagina en blanco hasta los documentos multilingdes.
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ENTREVISTA EXPRES

Uno de los primeros clientes de la documentacion técnica es el servicio
posventa de la empresa, por ello nos reunimos con Sandor Sipos, res-

ponsable del SPV de Tornos.

decomagazine: ;Hasta qué punto es impor-
tante la calidad de la documentacion técnica
para el SPV?

Sandor Sipos: Una buena documentacién técnica
no solo es la tarjeta de presentaciéon del servicio
posventa y de toda la empresa, sino que también
es la referencia para nuestros formadores, para
nuestros técnicos del servicio posventa, para nues-
tros agentes y para nuestros clientes. Por tanto, su
importancia es enorme.

dm: Hablando del contenido, {no es tentador
querer «ponerlo todo» dando asi un exceso de
informacion a los clientes con el consecuente
riesgo de dificultar la consulta de la misma?

Sandor Sipos: Sin duda, demasiada informa-
cion mata la informacién. El contenido debe ser
lo suficientemente detallado, pero sin perderse en
elementos inutiles. Las personas que generan la
documentaciéon deben tener siempre presente el
punto de vista del cliente (o del SPV) durante la
elaboracion de los documentos. Afortunadamente,
mantenemos una comunicacién muy fluida en el
seno de la empresa y con nuestro socio RédaTech.

Otro punto importante es la forma en la que estéan
escritos los textos. Estos deben adaptarse a los lec-
tores, o sea, a los profesionales, se debe utilizar su
lenguaje y pensar en sus necesidades.

dm: En ocasiones leemos que la documenta-
cion técnica se usa poco y que los clientes pre-
fieren llamar por teléfono ;usted qué opina?

Sandor Sipos: Ese no es nuestro caso. No cabe
duda de que el teléfono es un medio de comuni-
cacién importante entre el SPV y los clientes, pero
nuestras estadisticas demuestran que nuestros
clientes son profesionales que usan la documenta-
cién que ponemos a su disposicion. En particular,
el sistema de identificacion en linea y de pedido
de piezas de recambio esta teniendo mucho éxito.

dm: ;En cuantos idiomas elaboran los docu-
mentos técnicos y en qué soporte se facilitan?

Sandor Sipos: Todos los documentos existen en
francés, aleman, inglés, italiano y espafiol. Por su
parte, los documentos de seguridad se traducen a
25 idiomas. Los documentos se van imprimiendo
a medida gue se van solicitando mientras se pre-
para el envio de la maquina. Utilizamos una base
de datos que engloba los documentos en funcién
de las configuraciones exactas de las maquinas que
entregamos. Nuestro sistema incluye mas de 6.000
elementos de documentacion.

El cliente recibe siempre toda la documentacion en
formato papel y en CD.

dm: Entonces, ;no tienen stock de documen-
tacion?

Sandor Sipos: Eso es, la documentacion se va
creando en funcion de las necesidades. De este
modo nos aseguramos de que los documentos faci-
litados se corresponden siempre con las maquinas
a las que van asociados. En la vida de una maquina
es muy comun gue haya evoluciones y la documen-
tacion debe acompanar dichos cambios.

dm: Acaba de citar estadisticas, ;controlan
ustedes la calidad de los documentos técnicos
o su eficacia con sus clientes?

Sandor Sipos: Realizamos encuestas de satisfac-
cién a nuestros clientes y la documentacion técnica
figura entre los puntos abordados. En la Ultima edi-
cion de esta encuesta los clientes han subrayado
la importancia de la documentacién técnica para
ellos y han expresado su satisfaccién en este punto.
Para nosotros es importante poder validar nuestras
herramientas de este modo.

Proximamente se realizard una nueva encuesta y
desde aqui invito a todos los lectores de decoma-
gazine a responder a la misma.
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El documento ya existe... ;y después?

Elaborar un documento técnico, gestionar la dispo-
sicion de la informacion y crear soportes atractivos
y eficaces solo es la primera etapa para la empresa.
Luego hay que darle vida al documento, gestionar las
interacciones entre los distintos manuales y hacer un
seguimiento de la vida del producto. El Sr. Cosandier
explica: «Ofrecemos todas las posibilidades en funcion
de las necesidades de nuestros clientes; en ocasiones
éstos ultimos quieren garantizar la gestion ellos mis-
mos y en ocasiones es RédaTech quien se encarga
del conjunto del sequimiento y de la gestion de las
modiificaciones. En todos los casos los clientes reci-
ben siempre todos los documentos originales y siguen
siendo los propietarios de los mismos». Y afade:
«Segun los productos, el conjunto de la documen-
tacién técnica puede incluir centenares de paginas.
Una modificacién en un manual puede repercutir en
otros y este hecho multiplicado por el nimero de idio-
mas puede convertirse en un auténtico rompecabezas
para una empresa que no tenga un departamento
interno especifico. A este nivel los clientes también
se benefician de nuestro «know-hows. RédaTech
conserva sistematicamente todos los trabajos desde
gue comenz6 su andadura hace 20 afios. A menudo
ha servido para sacar a clientes de apuros cuando no
encontraban documentos antiguos o cuando busca-
ban informacién relativa a modificaciones.

¢Documento de mala calidad = maquina de mala
calidad?

Este enunciado es sin duda erréneo. Sin embargo,
si el usuario tiene problemas cada vez que utiliza la
documentacion o sila informacién no es clara, no sélo
no podra trabajar de forma eficaz, sino que, ademas,
el operador se frustrara. Si se cumple en todo o en
parte el postulado bésico que dice que la segunda
maquina no la vende el vendedor sino que lo hace el
servicio posventa (y el usuario de la maquina), enton-
ces la frase «documento de mala calidad = maquina
de mala calidad» adquirirad toda su relevancia.

Rédalech

RédaTech

Rue Fritz-Courvoisier 40
2302 La Chaux-de-Fonds
Tel. +41 32 967 88 70
Fax +41 32 967 88 71
info@redatech.ch
www.redatech.ch
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100% AL DENTE: SWEDEN & MARTINA SPA,
EMPRESA LIDER EN EL MERCADO
FAVORECE A MOTOREX ORTHO NF-X

Cuando en Italia se habla de tecnologia odontolégica, se menciona siempre la empresa Sweden & Martina SPA,
fundada hace mas de 30 afnos. Esta empresa de unos 135 empleados bien formados desarrolla, fabrica y distribuye
desde la zona de Padua una amplia gama de piezas de tecnologia odontolégica de gran eficacia. Asimismo, la
empresa confia en la alta tecnologia «Made in Switzerland». Por ello los responsables de produccion apuestan
por los centros de torneado de Tornos y los aceites de corte de Motorex.
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Piezas de titanio de tecnologia odontoldgica de alta calidad de Sweden & Martina.

Sweden & Martina es una empresa con muchas déca-
das de experiencia en el sector de la prétesis dental
restauradora. La empresa lleva a cabo la fabricacion
integral de los prototipos hasta la produccién en serie,
todo en su propia fabrica. El modelo de produccion
escogido no solo ofrece mdltiples ventajas en cuanto
al cumplimiento de los rigurosos estandares de cali-
dad, sino que ademas reduce de forma significativa el
tiempo necesario para el lanzamiento al mercado de
un nuevo producto. Por ese motivo, los responsables
de la produccién confian desde el principio y en todos
los dmbitos en distribuidores que puedan garantizar la
mas alta calidad y prestaciones de servicio inmediatas.

El rendimiento llevado a la odontologia

Gianni Tescaro es director de produccion de varios
innovadores centros de torneado de Tornos (mode-
los Deco 10 y 13). En estrecha colaboracion con
Tornos y Motorex, y a través de la empresa Vemas
S.r.l. de Cesano Boscone, junto a Milan, se diseid un
parque de maquinas para la mecanizacién de mate-
rial en barras de entre 3 y 10 mm de didmetro. En
Sweden & Martina se mecaniza mucho titanio. De
esta forma, hoy en dia se procesa una gran variedad
de modernas aleaciones de titanio. Naturalmente,
también se fabrican piezas de Inox, de acero al
cromoniquel y de metales no ferrosos. Sin embargo,
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el peso principal recae sobre las piezas de titanio.
Gracias a un parque de maquinas bien estructurado
y a una capacidad de produccion lo suficientemente
grande, en Sweden & Martina se otorga prioridad
a la alta calidad de todas y cada una de las piezas,
y no la fabricacién en masa. Este criterio de calidad
superior reproducible constituyé una ventaja de peso
con Ortho NF-X.

Gran rendimiento de lavado y
de refrigeracion del medio

La gran resistencia del titanio provoca en el mecani-
zado por arranque de viruta un aumento del esfuerzo
térmico y de desgaste del filo de la herramienta.
Centrandose en estos desafios extremos y a fin de
evitar pérdidas de rendimiento por una velocidad de
corte reducida, Motorex desarrollé el aceite de corte
Swisscut Ortho NF-X y la revolucionaria tecnologia
Vmax. Esta exclusiva tecnologfa de aditivos aprovecha
el aumento de la temperatura y permite al mismo
tiempo una velocidad de corte superior asi como una
calidad superficial perfecta. Las elevadas fuerzas uti-
lizadas en el mecanizado de titanio requieren de una
gran rigidez de la maquina-herramienta y de los dis-
positivos utilizados.

Los materiales de titanio suelen pegarse y agarrotarse
en el sobrecalentamiento producto del proceso de
mecanizado. Para solucionarlo, las propiedades de la
taladrina resultan esenciales. En el inicio de la pro-
duccién, Gianni Tescaro y su equipo trabajaron con
Ortho NF-X con viscosidad ISO VG 22. Durante la opti-
mizacién de los parametros de corte y la comproba-
cion de los acabados superficiales (Valor R,), Motorex
recomendd un cambio a la viscosidad algo mas fluida
de ISO VG 15. Esto permitié aumentar el caudal de
aceite un 8% y alcanzar una perfecta refrigeracion de
la pieza de trabajo.

TITANIO (TI)

Se trata de un elemento quimico con el sim-
bolo Ti y el nimero atémico 22. Pertenece a
los metales de transicion. Se trata de un metal
de color blanco/gris metalico brillante, ligero,
compacto, elastico y resistente a la corrosion
y a los cambios de temperatura. Por lo tanto,
es especialmente adecuado para aplicaciones
en las que se requiere de una gran resisten-
cia frente a la corrosion, rigidez y peso ligero.
Debido al complicado proceso de fabricacion, el
titanio cuesta aproximadamente diez veces mas
que al acero convencional y resulta excelente
para su aplicacion en protesis dentales.

Sweden & Martina Spa se ha establecido como proveedor de primer nivel en el sector de la
protesis dental, y ofrece desde hace afios una produccion cuya calidad es sobresaliente.

Desde la izquierda: Andrea Favaro (Vemas Srl) y Gianni Tescaro (Director de produccion de
Sweden & Martina Spa) hablan sobre una aplicacion junto a una Tornos Deco 13 a y sobre una
posible modificacion de las herramientas.

Gianni Tescaro muestra una herramienta utilizada en una prueba con valores de corte modifi-
cados. La vida util de la herramienta se mantuvo elevada gracias a las reservas de Ortho NF-X.

decomagazine

49



Actual

Esta fabrica, que ha obtenido diferentes certificados, pone en préctica controles de cali-
dad impecables durante el proceso de produccion. El exhaustivo sistema de supervision
comprueba la calidad de forma constante.

«UN ACEITE DE CORTE MUY VALIDO»

«Me recomendaron Motorex para nuestras maquinas de Tor-
nos, y constituye una solucion perfecta. Es cierto que el pro-
ducto es algo mas caro con respecto a las calidades emplea-
das en Italia. Sin embargo, una vez realizadas las valoraciones
correspondientes, Ortho NF-X no admite comparacion. La
calidad merece la pena y la preocupacion disminuyes.

Gianni Tescaro

Director de produccion

de Sweden & Martina SPA,
Due Carrare/Padua
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Con la taladrina Ortho NF-X con la viscosidad Iso VG 15, el calor se evacua de
forma eficaz y es posible filtrar sin problemas las particulas de abrasion mas
finas del titanio. El fluido no se adhiere a los poros de filtrado.

Las virutas y el polvo de

titanio en las zonas de mecanizado

Durante el torneado, el fresado, el taladrado y el
tronzado se generan todo tipo de virutas y polvo de
titanio. Siempre que sea posible, es necesario evitar
gue estos residuos queden entre la pieza de trabajo
y la herramienta durante el proceso de mecanizado.
Especialmente el polvo de titanio tiene propieda-
des abrasivas que pueden poner en peligro la cali-
dad superficial. Gracias a la viscosidad ISO VG 15,
el gran volumen de fluido de mecanizacion facilité
una evacuacion perfecta de las virutas y las particulas
de titanio con la presion deseada. No se trata de ma-
teriales totalmente inofensivos, puesto que son muy
inflamables.

Ventajas considerables de Ortho NF-X

Que la produccion se realice sin dificultades también
depende de una selecciéon adecuada del fluido de
corte. En Sweden & Martina, Swisscut Ortho NF-X
fue capaz de aportar las siguientes ventajas:

¢ Aceite universal para todos los materiales

e Ampliacién de la vida atil de las herramientas

¢ Perfeccidon de los acabados superficiales

¢ Importante reduccion de la pérdida de evapo-
racion

¢ Prolongacion de los tiempos de servicio de la
taladrina

* La mejor compatibilidad con la piel y con el
medio ambiente

* La mas alta rentabilidad

Obviamente, el aceite sin cloro ni metales pesados
debia cumplir una impresionante lista de criterios
de seguridad en el marco de las directivas de la UE
vigentes, asfi como de validacién interna, antes de
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Desde hace mas de 30 afios, Sweden & Martina disfruta en Italia y también en otros mercados internacionales de una gran imagen. Sede principal en Due

Carrare, junto a Padua (Italia).

poder utilizarse. Ortho NF-X es perfecta para la fabri-
caciéon de implantes, puesto que no penetra en la
estructura de titanio y ademas se limpia de forma
sencilla. Tras un proceso de limpieza exhaustivo de
distintas fases, las piezas superan un proceso de des-
contaminacién y, por ultimo, una esterilizacion a tra-
vés de la irradiacion de electrones beta.

Ideal para el filtrado en todos los ambitos

Resultan bastante llamativas también las propiedades
de filtrado del fluido de mecanizacién. En la maquina,
el propio aceite transporta sin problemas hasta el fil-
tro las particulas de titanio mas finas resultantes de
la abrasion. Estas particulas son capaces de dafar el
filtro en poco tiempo si se utiliza una taladrina inade-
cuada y pegajosa. Los innovadores aditivos y el aceite
basico de alta calidad de Ortho NF-X son estables ante
las alteraciones y facilitan la aplicacion durante afios,
sin necesidad de aditivos adicionales.

Para Gianni Tescaro, la reduccion de la pérdida de
evaporaciéon supone también una ventaja importante
en el trabajo diario. El aceite debe cumplir su come-
tido en la maquina y debe permanecer alli el maximo
tiempo posible. De esta forma, se garantiza la alta
calidad del lugar de trabajo y la nave de produccion
se equipa con un moderno sistema de ventilacién
cerrado. En el mantenimiento del filtro se muestra sin
excepcion una imagen positiva, que viene a confirmar
la reduccion de las cantidades de llenado en el centro
de mecanizado.

La innovacion garantiza la competitividad

Con la utilizaciéon de Motorex Ortho NF-X en todos
los centros de torneado CNC, Sweden & Martina dis-
fruta del gran potencial de innovacion en el sector de
los aceites de corte y se garantiza una competitividad

aun superior. Como empresa lider en el mercado ita-
liano desde hace méas de 30 afnos, Sweden & Martina
dirige ahora sus actividades de exportacion hacia Eu-
ropa y Oriente Medio. Ademas, colabora estrecha-
mente con importantes universidades y especialistas
internacionales.

Si lo desea, le informaremos gustosamente sobre la
generacion actual de aceites de corte Motorex Ortho
y sobre sus posibilidades de optimizacién en su cam-
po de aplicacion.

Motorex AG Langenthal
Servicio posventa

Postfach

CH-4901 Langenthal

Tel. +41 (0)62 919 74 74
Fax: +41 (0)62 919 76 96
www.motorex.com

Sweden & Martina SPA
Via Veneto 10

[-35020 Due Carrare (PD)
Tel. +39 049 91 24 300
Fax +39 049 91 24 290
www.sweden-martina.com

Socio Motorex:

Vemas SRL

Macchine utensili

Via Magellano, 5/C

[-20090 Cesano Boscone (M)
Tel. +39 02 45 86 4059

Fax +39 02 45 83 133
WWW.vemas.it
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76 ANOS DE INNOVACION...

Con motivo de la feria Prodex, Walter Diinner SA presenté una nueva pinza ER dotada de una referencia posi-
cionada muy util para el cambio de herramientas. Esta innovacion, desarrollada en colaboraciéon con Rego-Fix,
aporta una solucion eficaz al problema recurrente del posicionamiento cuando se utiliza una pinza ER. Se trata de
una interesante aportacion al mercado de la empresa Diinner, que este aiio celebra sus 76 ainos de innovaciones
al servicio de la microtécnica. Entrevista con Daniel Diinner, director de la tercera generacion, y con su esposa
Pascale, responsable del departamento de administracion.
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Walter Dinner se fundd en 1935 con un objetivo:
permitir a los clientes que utilizan tornos auto-
maticos sacar mas partido de sus medios de pro-
duccién. Esta vision, a priori muy simple, le permite
ser el primero en desarrollar un cafnén de metal duro
ya en 1938 y ofrecer al mercado soluciones siempre
innovadoras.

Esta vision sigue perdurando a lo largo de las genera-
ciones y se sigue aplicando en la empresa hoy en dia.
Walter Dunner SA es toda una referencia cuando se
trata de innovar en el agarre.

i
-
s

Y ™

T
T

o

Productos excepcionales

Con los afos, el fabricante ha desarrollado multiples
soluciones originales para sacar partido a la evolu-
cion de los medios de produccién. A continuacion se
citan algunos de los productos mas solicitados en la
actualidad.

Canoén ceramico — un savoir-faire Gnico

Cuando se mecanizan aceros inoxidables existe un
importante riesgo de gripado. El cafién de cerdmica
reduce considerablemente este inconveniente. Otras
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ventajas son que la fuerza de apriete es mayor y que
la cerdmica no deteriora el material mecanizado. En
funcién de las necesidades, el uso de un cafién de
cerédmica es indispensable. El Sr. Dinner nos comenta
lo siguiente: “El caidn de ceramica es una novedad
tan radical que le ha costado implantarse en el mer-
cado, ha tenido que superar una cierta inercia. En la
actualidad, muchas empresas saben que el cafidn de
cerdmica es el tnico que les permite producir satis-
factoriamente determinadas piezas.” Una evolucion
como ésta no puede hacerse por si sola y, pese a
que la cerdmica existente en el mercado tiene bue-
nas prestaciones, la variedad que hemos utilizado ha
requerido bastante investigacion. Se trata de un tipo
de cerdmica que se sigue produciendo exclusivamente
para Walter Dinner SA.

Pinza de gran apertura - una solucion eficaz Pinzas en refrigeracion. En los talleres de Walter Diinner SA se llevan a cabo muchas actividades.

El sistema patentado de pinzas de gran apertura per-
mite apretar en contraoperacién por encima de un
resalte. Este tipo de pinza también se usa mucho en
aplicaciones médicas, especialmente para el apriete
de una pieza con rosca. Esta se puede introducir en
la pinza y el apriete se realiza después de la rosca en
el didmetro libre. La solidez de este tipo de apriete
permite el estampado de cabezas de tornillo.

Caion flexible -

la goma al servicio del mecanizado

Cuando se trabaja con material con irregularidades
de hasta 0,5 mm, este tipo de cafién permite com-
pensar los errores del material. Ademas, garantiza el
apriete de la barra en todo el largo (50 mm). Existen

ALGUNOS DATOS BASICOS
SOBRE WALTER DUNNER SA

Soldadura de metal duro en el cafion.

Fundacion: 1935

Plantilla: 13

Empresa: familiar independiente
Mercados: en todo el mundo

Suiza y Europa: 70%
Productos: cafones, pinzas, casquillos,
tuercas y manguitos, pinzas
de cargador, mordazas,
buriles y cafiones giratorios.

Especialidad:  desarrollo de soluciones de
apriete innovadoras
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Cafones de ceramica en stock y listos para ser embalados para su envio.
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varios tipos de gomas disponibles en funcién de los
tipos de materiales y de los mecanizados que hay que
realizar. Este tipo de apriete, que sustituye muy venta-
josamente a los antiguos cafones de resortes, cumple
una tendencia que se va perfilando: la necesidad de
una mayor flexibilidad. Al ser preguntado por la vida
util de la “parte de goma”, el Sr. DUnner indica que
es ejemplar y cita a un fabricante que trabaja las 24
horas todos los dias de la semana y que utiliza los
cafones de “metal duroy goma” desde hace un afo
y medio a este ritmo sin el menor signo de fatiga.

¢Gran estreno en el Deco 20?

En caso de que sea necesario disponer de una pinza
de gran apertura en contraoperacién en un Deco
20, la carrera del casquillo trasero del contrahusillo
es determinante. Esta longitud, que de origen es de
0,8 mm, en algunos casos es insuficiente. Para satis-
facer las necesidades de estos clientes, Walter Dtnner
SA ha desarrollado un nuevo pistén trasero que per-
mite una carrera del casquillo de pinza de 2,8 mm. La
apertura cambia radicalmente.

Deco, Micro, Delta, Gamma...

Como especialista en apriete, la empresa recibe cons-
tantemente peticiones para ofrecer nuevas solucio-
nes. El Sr. DUnner nos comenta lo siguiente: “En fa
actualidad, nuestro prestigio hace que se pongan en
contacto con nosotros clientes de cualquier parte del
mundo en cuanto se presenta algun problema de
apriete. Puede tratarse de peticiones relacionadas con
nuevos productos, por ejemplo, ofrecemos canones
para husillos motorizados en Delta y Gamma, o sim-
plemente peticiones de clientes relacionadas con sus
procesos. Por ejemplo, el desarrollo de una tuerca de
apriete universal para Micro 7, Deco 7 y otras marcas”.

Mecanizado de ceramica,
vulcanizado y mucho mas...

Todos los mecanizados necesarios para la realizacion
de los productos Dinner se realizan en Moutier, sede
de la empresa. La empresa ha adquirido los conoci-
mientos necesarios tanto para el torneado de cera-
mica como para el vulcanizado. El Sr. Dinner nos
comenta lo siguiente: “Hemos inventado maquinas
y utillajes especificos para poder crear y producir las
piezas que vendemos”. El hecho de ser una empresa
familiar independiente permite a Dinner seguir inven-
tando con total libertad para desarrollar sus ideas.
Pascale Dunner afirma: “Los productos que ahora
estan funcionando en ocasiones han requerido asu-
mir ciertos riesgos, como por ejemplo el desarrollo
de la cerdmica y el posterior pedido de una cantidad
minima, que supuso una inversion considerable”.
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Grabado de referencias con laser.

Un amplio stock disponible... y pedidos en linea

Prosigue: “Incluso tener stock es caro. Por ejemplo,
tenemos en stock todos los tipos de cafiones de cera-
mica”. Este stock permite a la empresa “dar servi-
cio a sus clientes” muy rapidamente. Daniel Dinner
confirma: “La disponibilidad de nuestros productos es
indispensable. Tenemos que poder ayudar a nuestros
clientes ofreciendo una respuesta muy rapida”.

Para permitir a los usuarios la realizaciéon rapida de
pedidos, la empresa ha puesto en marcha una tienda
on line para poder pedir presupuestos y realizar pedi-
dos muy facilmente. Ofrecer las mejores posibilida-
des a los clientes para seguir avanzando forma parte
del objetivo de la empresa y, con esta tienda on line,
Walter Dinner SA no se limita sélo al aspecto técnico.

Los cafiones de Walter Diinner SA son muy conocidos en todo el mundo.

Operaciones de rectificado en pinzas especiales.

Seguir innovando para el cliente

“Producimos todos nuestros cafiones y pinzas en
Suiza con materia prima comprada también en Suiza.
Con el incesante aumento de los precios de los mate-
riales y con la baja cotizacion del euro, tenemos que
hacer frente a problemas muy distintos a los de indole
tecnologica” afirma el Sr. Dlnner. Pero este problema
se afronta del mismo modo que los problemas téc-
nicos, con las preocupaciones del cliente siempre en
mente ; Con qué objetivo? Establecer una relaciéon de
beneficio mutuo.

Con sus 76 afios de experiencia en innovacion, Walter
Dinner SA posee todo lo necesario para ayudar a las
empresas de produccién a seguir avanzando.

Este objetivo, en perfecta sintonia con la vision de su
fundador, es de sobra conocido por sus clientes...
y sus clientes potenciales tendran mucho que ganar
cuando lo conozcan.

Walter Diinner SA

SWISS TOOLING PRODUCER =2
SINCE 1935

Walter Dlinner SA

Route de Soleure 25
CH-2740 Moutier

Tel. +41 (0) 32 312 00 70
Fax +41 (0) 32 312 00 80
sales@dunner.ch
www.dunner.ch
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LA SOLUCION DE TORNEADO RENTABLE

Cuando Restormel Machine Ltd se vio en el aprieto de no disponer de capacidad suficiente y de contar con
escasas opciones de financiacion durante el periodo mas duro de la recesion, resulté que la empresa contaba
con muy pocas vias. No obstante, una visita al stand de Tornos UK en el salén MACH 2010 cambié la situaciéon
de esta empresa de Cornualles.
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El director general de Restormel, Jim Underwood,
visitd MACH para examinar las novedades tecnolo-
gicas; sin embargo, el imperioso deseo de conseguir
mayor capacidad y las limitaciones presupuestarias
parecian marcarle claramente a aquel negocio de
7 empleados el mercado de segunda mano como la
solucion necesaria. Como empresa que ha invertido
una suma considerable en maquinas-herramienta
CNC a lo largo de 10 afos en una selecciéon de cen-
tros de torneado y mecanizado, asi como en una
selecciéon de centros de torneado con cabezal movil,
Underwood asistié a la feria bianual con un conjunto
de componentes y un presupuesto en mente. Sin
embargo, tras visitar a los proveedores de maquinas-
herramienta de Restormel del momento y a una serie
de empresas de maquinas-herramienta adicionales,
Underwood no encontré la solucién adecuada que
se acoplase a su gama de precios.

Una visita fortuita al stand de Tornos hizo que
Underwood encontrase la solucién para su negocio.
Como comenta Jim Underwood: «Conociamos la

marca Tornos ya que sopesamos adquirir maquinas
Tornos tiempo atras, pero sus opciones superaban
nuestras necesidades. En el salon MACH hablamos
con la empresa suiza y nos ofrecieron una maquina
con un precio a la mitad que el que nos ofrecian
empresas de la competencia, y que se debia a una
especificacion reducida que resultaba ideal para nues-
tra gama de componentes».

A pesar de la especificacion a priori inferior y del
precio reducido, la Tornos Delta 20/4 que examind
la empresa era la maquina mas adecuada para sus
piezas. Como afirma Jim Underwood: «E/ centro de
torneado Delta resulta la opcion perfecta para nuestro
negocio. Dispone de 3 posiciones de herramientas
motorizadas, funcionamiento de subhusillos, meca-
nizado delantero y trasero simultaneo y 11 puestos
de herramientas fijos, y todo ello a un coste un 50%
inferior a lo que ofrecian los competidores de Tornos.
En tiempos de austeridad, qué duda cabe que las
empresas adquieren maquinas-herramienta sobrecar-
gadas con opciones que sobrepasan las necesidades
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de los componentes y los subcontratistas pagan por
caracteristicas que no necesitan. En la Delta 20/4 de
Tornos hemos encontrado una maquina muy produc-
tiva y adecuada en la gama de precios que se adapta
a nuestro negocio».

El problema de capacidad que llevé a la adquisicion de
Tornos se produjo con un cliente nuevo y un trabajo
que suponia un pedido inmediato de 30.000 piezas
mecanizadas a partir de acero inoxidable 303. Tan
pronto como llegé la Delta 20/4 en julio empez6 a
funcionar 15 horas al dia durante tres semanas pro-
duciendo las piezas y liberé de inmediato la capacidad
de las maquinas-herramienta alternativas. Aunque las
virutas eran compactas en lugar de alargadas o aun-
que Restormel adquirié una cinta transportadora de
virutas integrada, Jim Underwood cree que la Delta
habria funcionado las 24 horas del dia todos los dias
de la semana sin supervision durante una semana.

El fabricante de precisién con sede en Lostwithiel es
proveedor del sector de la automocion, del sector
médico, del farmacéutico, del hidraulico, del de inves-
tigacion y del de fabricacién general, con mecanizado
de series de entre 25 y 50.000 piezas en sus centros
de torneado. Jim Underwood prosigue: «Fabricamos
piezas sencillas y complejas para una gran variedad de
sectores y nuestro taller de construcciones mecanicas
refleja esta flexibilidad. Disponemos de centros de tor-
neado de cabezal fijo con capacidad para diametros
de 63 mm que ofrecen rigidez y flexibilidad en piezas
de gran tamano, ademas de dos tornos de cabezal
movil con capacidad para didmetros de 32 mm para
todo tipo de piezas sencillas y complejas en lotes de
25 a 5.000. No obstante, la introduccion de la Delta
Tornos con capacidad para didmetros de 20 mm nos
ofrece otra dimension. Tenemos una serie de piezas
pequenas y relativamente sencillas en la gama de
3 a 20 mm de diametro y aunque nuestros tornos de
cabezal maovil pueden mecanizar estas piezas, no son
la mejor opcion».

Este hecho se hace patente en uno de los primeros
trabajos que Restormel transfirié de su maquina de
cabezal mévil a la Delta 20/4, como recuerda Jim
Underwood: «Recibimos un encargo de 30.000
separadores y comenzamos a mecanizarlos en una
de nuestras maquinas de cabezal mévil de 32 mm. Sin
embargo, cuando nos llegd un trabajo urgente para la
maquina de 32 mm, transferimos las piezas a la Delta.
La Delta redujo el tiempo de ciclo de 30 segundos
a 21, con lo que se demostré que era claramente
la maquina ideal para el trabajo. El tiempo de ciclo
reducido era una combinacién de funcionamiento
mas rapido del subhusillo, ritmos mas rapidos y zona
de trabajo compacta que mantiene las herramientas
de corte cerca del componente para minimizar los
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tiempos muertos durante el ciclo. Esta combinacion
mejord la productividad en un 30% en este trabajo
en concreto. Llegados a este punto era evidente que
habiamos adquirido la maquina ideal para nuestro
negocio».

Este ejemplo puso de relieve que las maquinas con
capacidad para didmetros de 32 mm no eran la solu-
cion mas eficiente para los componentes mas peque-
fios en Restormel. Jim Underwood afirma lo siguiente:
«Las maquinas de 32 y 63 mm son excesivamente
grandes, rigidas y robustas y con demasiadas opcio-
nes que resultan irrelevantes para nuestra produccion
de piezas pequefias mientras que la Delta de Tornos
es una solucion muy productiva que ofrece simplici-
dad en todos los niveles. El control Fanuc y el cargador
de barras integrado de Tornos se encuentran entre los
mas sencillos que he manejado, lo que implica que la
maquina empez¢ a funcionar casi de forma inmediata
tras recibirla.

«Hasta el momento la maquina Tornos se ha dedicado
a seis tipos de componentes que incluyen separado-
res, electrodos de cobre y extensiones de carrete, con
unos tiempos de ciclo y una calidad de componentes
excepcionales. Ahora estamos trabajando en el cal-
culo de costes de nuestros trabajos de forma distinta
desde la llegada de la Delta. Como la Delta puede
funcionar mas de 24 horas sin un operador, estamos
volviendo a valorar el trabajo, basado ahora en una
jornada de 24 horas en lugar de en una de 10. La
capacidad de gran volumen y el coste reducido por
componente han hecho que diferentes clientes ya se
hayan interesado por la maquina».

«Y siguiendo desde este elemento «de coste redu-
cido», la Delta es un centro de cabezal mdvil que
puede utilizarse con o sin canon. Esta innovacion de
Tornos fue un factor muy importante a la hora de
decidir adquirir esta maquina, ya que reduce drasti-
camente el tamario de los retales de barra, frecuen-
tes en las maquinas de cabezal maovil. Con el coste
del material aumentando de forma progresiva, la
maquina Delta presenta una clara ventaja frente a la
competencia. Un ejemplo de ello lo tenemos en un
trabajo reciente producido a partir de nada baratas
barras de laton; la Delta ahorrd 9 metros de barra
que hubieran sido desechados como restos si el tra-
bajo se hubiera mecanizado en nuestros cabezales
moviles alternativos de 32 mm. Estamos encantados
con la Delta de Tornos y sus innovadoras caracteris-
ticas. Estoy seguro de que la proxima maquina que
adquiera sera otra Tornos. Esta maquina es increible».
concluye Underwood.

Informacién de contacto:
John McBride

Tornos UK Ltd

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 4)Q

Tel: 01530 513100
sales@tornos.co.uk
WWW.tornos.com
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Insert for tapered screw threading
Wendeplatte flr konisches Gewinde
Plaquette pour filetage conique

Dental
Dentalbereich
Dentaire

Trepan tool
Trepan Werkzeug
Ouitil trépan
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