decomagazine

THINK PARTS THINK TORNOS 45 02/08 ESPANOL

Calidad Simple como jAseguran 9 nuevos

alemana. un tornillo. la sefial en todo productos de una

momento! sola vez.




37 __

44 58

62

N LLbih Rl

B DECO 10e

Sustituir el material
rectificado...
y mucho mas.

DATOS DE LA IMPRESION

Circulation: 14000 copies

Available in: English / French /
German / Italian / Swedish / Spanish

TORNOS S.A.

Rue Industrielle 111

CH-2740 Moutier
www.tornos.ch

Phone ++41 (0)32 494 44 44
Fax ++41 (0)32 494 49 07

Editing Manager:
Pierre-Yves Kohler
Phone ++41 (0)32 494 44 34

Graphic & Desktop Publishing:
Georges Rapin
CH-2603 Péry
Phone ++41 (0)32 485 14 27

Printer: AVD GOLDACH
CH-9403 Goldach
Phone ++41 (0)71 844 94 44

Contact:

redaction@decomag.ch
www.decomag.ch

02/08

Exito repetido...

;Por qué la linea «e»?

SUMARIO

Novedad, eterna novedad...

Calidad alemana

Trucos

Ventajas competitivas gracias a una red eficaz
Simple como un tornillo

iAseguran la sefial en todo momento!

Un error de consecuencias incalculables
Sustituir el material rectificado... y mucho mas
Ganar tiempo de ciclo con multihusillos

Dar el paso decisivo pensando en el futuro
Exito repetido. ..

GUERRINI S.p.A. — Una realidad en el corazén de lItalia
En la misma onda...

Entrevista exprés: ;Por qué Almac?

¢Por qué la linea «e»?

9 nuevos productos de una sola vez

Delta 20/5

9 nuevos productos de
una sola vez.

13
17
23
28
35
37
41
42
44
47
52
57
58
62

decomagazine 3



02/08

Editorial

NOVEDAD, ETERNA NOVEDAD...

Nuevo
Este editorial habla de novedades...

Es un aspecto que me ha sorprendido durante la ela-
boracion de esta ediciéon. Nuevas maquinas (Delta
en pagina 62 y DECO «e» en pagina 58) ademas de
nuevos desarrollos (monohusillos en pagina 44 y
multihusillos en pagina 41), nuevos acuerdos
(Almac en pagina 52) o incluso innovacion en tér-
minos de herramientas (paginas 37 y 42).

(Estamos condenados a ofrecer siempre algo
nuevo? ;El cliente desea realmente todas estas
innovaciones (reales o supuestas)?

Y aun asi, nuestro sector esta relativamente protegi-
do de la obsolescencia de los productos relacionada
con la llegada de novedades. Fij¢monos en el ambi-
to de la electronica de consumo. Hace unos afios
compré una cdmara fotogréfica digital de gama alta
con 4 megapixels, era el summum... hoy en dia,
encontramos camaras con sensores de 10 e incluso
14 megapixels o mas. Es algo normal en nuestra
sociedad. Sabemos que lo que compramos hoy ya
estd pasado de moda.

Fijémonos en la publicidad, estd claro que juegan
con nosotros en el aspecto emocional, pero también
con el efecto de la novedad.

La palabra nuevo nunca pasa de moda y somos muy
sensibles a ella. Siempre habra gente rompedora que
comprara los primeros articulos nuevos de moda y
siempre existirdn los primeros usuarios nuevos de
numerosos equipamientos industriales, ¢cual es el
motivo?

He hablado con muchos duefios de méaquinas y a
menudo con «early adopters' y en lo referente a los

bienes de inversion no se basan en el aspecto emo-
cional y en «la imagen» (incluso aunque estos aspec-
tos también cuenten seguramente), sino mas bien en
las ventajas que les aportan estos productos.

El hecho de estar entre los primeros en disponer de
nuevos medios de produccion a menudo permite
estar entre los primeros en conseguir todos los bene-
ficios. Sin duda, la novedad no es una fatalidad y
siempre es posible eludirla y trabajar con antiguas
méaquinas de levas... ; hasta cuando?

La carrera de la novedad y de la innovacién pare-
ce inevitable, como individuos a menudo buscamos
mejorar determinadas caracteristicas de nuestros
productos (ordenador?, teléfono movil, etc.) y las
empresas funcionan del mismo modo; si se puede
trabajar con mayor eficacia, rapidez o calidad, ¢ por
gué no hacerlo?

Cada persona es sensible a unos criterios distintos y
si los fabricantes no dejan de sacar novedades,
también es para aportar algo mas a sus clientes...

Si tenemos la suerte de que centenares de inge-
nieros en todo el mundo trabajan para ofrecer-
nos soluciones mas eficaces, ; por qué privarnos
de ellas?

Y hablando de novedad, le emplazo en otono?,
justo antes de la AMB en Alemania y la IMTS en
Estados Unidos, a hacerse con una nueva edicién de
decomagazine...

Pierre-Yves Kohler
Redactor jefe

1 Compradores precoces. Segun la ley de difusion de la innovacion de Everett Rogers. http://en.wikipedia.org/wiki/Everett_Rogers

2 Otra manera de comprar un producto nuevo es poseer ya un modelo antiguo.

3 Mientras tanto puede seguir conectado a nuestro blog (otra novedad relativa para mantenerse informado de la evolucién de las innovaciones con mayor
rapidez) en la siguiente direccion: http://decomag.spaces.live.com/ (In English only).

decomagazine 5



Presentacion

CALIDAD ALEMANA

Una empresa tradicional apuesta por la precision suiza y se convierte en lider de mercado.

*
PR

10 afios después de la fundacion de la empresa, la central de Schimmel GmbH en Nordheim se amplié con una nueva y moderna fabrica en Adelsheim.

Rainer Schimmel, el socio gerente de la empresa Josef Schimmel GmbH en Nordheim, es una persona con valo-
res conservadores, para la que las virtudes tradicionales alemanas de precision y fiabilidad han sido siempre
una parte irrenunciable de su actividad empresarial.
Para cumplir estos requisitos apuesta sin embargo por la tecnologia mas moderna y los procesos de fabricacion
con mas orientacion al futuro. Gracias a esta estrategia, la empresa se ha convertido en el lider del mercado
mundial de tamices técnicos, asi como de filtros metalicos y de plastico. Pero también gana cada vez mas impor-
tancia la fabricacion de piezas torneadas de precision listas para el montaje, que se fabrican casi exclusivamen-
te en tornos multihusillos de Tornos.

6 decomagazine

Las raices de la empresa Josef Schimmel GmbH lle-
gan hasta el ano 1949. En ese afo el padre del actual
propietario fundé junto a dos empleados en el gara-
je de la casa paterna una empresa para la fabricacion
de tamices vy filtros de metal. Al principio estos se
suministran sobre todo a fabricantes de tableros de
instrumentos de la region. Pero poco tiempo des-
pués Josef Schimmel ya pasa a fabricar tableros
especiales completos de instrumentos, vélvulas de
angulo y valvulas de cierre. Las piezas torneadas
necesarias para ello las adquiere en ese momento
todavia de los proveedores externos. La situacion
econdmica explota y al comienzo de los afios cin-

cuenta existen problemas de suministro de piezas
torneadas. Sin pensarlo demasiado, Josef Schimmel
decide comprar un torno nuevo y coloca de esta
manera la primera piedra para la fabricacion actual
de piezas torneadas de precision. Diez afos mas
tarde, la empresa, que ya cuenta con 85 empleados,
llega a su limite de capacidad. En 1959 se efectua el
traslado a la nueva fabrica de Adelsheim, que se
amplia y moderniza sucesivamente en los afos 1972,
1982 y 1998. En la actualidad la produccion se lleva
a cabo en una superficie de 15.000 metros cuadra-
dos y con equipamiento de alta tecnologia en todos
los dmbitos. Se fabrican tamices técnicos, cartuchos
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Rainer Schimmel, ingeniero diplomado, apuesta Actualmente, en la fabrica de Adelsheim la produccion se lleva a cabo en una superficie de
por los valores tradicionales de precision vy fiabili- 15.000 metros cuadrados y con equipamiento de alta tecnologia en todos los &mbitos.
dad, y se enorgullece de la certificacion DIN 1SO

2001, ISO/TS 16949 y VDA 6.1.

Se fabrican complejas piezas torneadas de precision en diversos materiales y en grandes y
pequefias series, utilizando los procesos méas modernos.
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El gerente Horst Schmidt explica el actual planificacién de turnos a Sven Martin, Tornos, y Rainer Schimmel.

8 decomagazine

filtrantes de metal y plastico, piezas torneadas, pie-
zas estampadas, piezas moldeadas por inyeccion y
tableros especiales de instrumentos, en pequefias y
grandes series.

Desde el proveedor hasta el socio del sistema

Al entrar el actual gerente Rainer Schimmel en la
empresa paterna en el afo 1972 se avanza de nuevo
un paso enorme. Comienza con la fabricacion de fil-
tros de plastico y de esta forma se coloca la primera
piedra para la entrada de una tecnologia y de una
imagen propia nuevas. Todo el mundo habra visto
alguna vez los pequenos filtros en las jarras de agua
caliente, electrodomésticos y acuarios. Los pequefios
filtros en los depositos de los vehiculos, en las insta-
laciones de limpiacristales, en los conductos hidrauli-
cos de los techos del Cabrio se ocultan ante las mira-
das, pero sin embargo existen -y, ademas, a millones.
Y apenas nadie piensa lo dificil que es fabricar un fil-
tro semejante. El tejido, que se suministra por
metros, se debe punzonar de tal manera que no se
deshilache. A continuacién se debe pegar al compo-
nente plastico de forma duradera y limpia sin que

queden rebabas. Para ello el material debe ser resis-
tente al calor y a determinados productos quimicos.
No es de extrafar que en este sector no haya
muchos competidores y los empleados estén orgullo-
sos de sus logros y los de su empresa. Cabe afadir,
ademas, que casi todos los moldes y prototipos se
fabrican en la propia empresa. Cerca del 65 por cien-
to de los filtros se suministran a la industria automo-
vilistica y a sus empresas asociadas. La lista de clien-
tes de la empresa Josef Schimmel GmbH se lee igual
que el Quién es Quién de la construcciéon automovi-
listica internacional. Audi, VW, Daimler, BMW, ZF,
Bosch: todas ellas marcas renombradas, que trabajan
ya desde hace afos estrechamente con la empresa.
Algunas de ellas desde hace ya mas de 50 afos.
También esto expresa la calidad de la relacién entre
los clientes y los proveedores, a la que Rainer
Schimmel le confiere tanta importancia; en la mayo-
ria de los casos la relacion comercial excede ya
ampliamente el suministro de piezas. La empresa
Josef Schimmel GmbH se implica cada vez més en el
proceso completo de desarrollo y en la cadena de
suministro.
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La amplia nave de produccion en la fabrica de Adelsheim luce limpia y

ordenada.

02/08

Especialista para piezas torneadas de precision

El continuo movimiento expansivo de este sector
empresarial viene determinado por tres factores fun-
damentales. Por un lado la empresa misma necesita
cada vez mas piezas torneadas. La tendencia va
hacia el suministro de componentes y grupos cons-
tructivos completos. Por este motivo los desarrolla-
dores en el departamento de filtros piden al taller de
tornos piezas cada vez mas complejas y pequefias de
material en parte exdtico. Este intercambio interem-
presarial de conocimientos y la transferencia de tec-
nologfa favorece a su vez a los especialistas torneros
a la hora de recibir encargos de socios externos. Y
finalmente: la buena reputacién de la que goza la
empresa entre los grandes clientes. Si un socio sumi-
nistra grupos constructivos altamente complejos en
un plazo breve con una precision absoluta y a precios
razonables, entonces también se confia en él a la
hora de trabajar con piezas torneadas con un grado
de complejidad de menor a elevado. Rainer
Schimmel y los empleados responsables también
se emplean meticulosamente para merecer esta
buena reputacién. Para ello cuentan con la ayuda de

15 tornos multihusillos de levas y CNC, asi como de
tornos automaticos monohusillo: todos de la marca
Tornos.

La colaboraciéon con Tornos ha resultado ser un
golpe de suerte

Rainer Schimmel sonrie un poco cuando vuelve la
vista atras y recuerda el comienzo de su colaboracion
con Tornos. Junto con su jefe de taller visito en el afo
1990 casi todos los fabricantes de tornos multihusi-
llos conocidos y era mas que escéptico cuando su
colaborador defendié precisamente la compra de
una maquina de demostracion SAS. Pero se fi6 de la
competencia de su técnico y no se ha arrepentido
hasta ahora. Ese mismo afio compraron la maquina
y se puso a funcionar las 24 horas. Gracias a su velo-
cidad y su elevada disponibilidad en muy poco tiem-
po se amortizé la maquina y el escepticismo inicial de
Rainer Schimmel se convirtié en entusiasmo. En los
proximos 8 anos compraron y pusieron en funciona-
miento otras 10 maquinas. Pero la gama de piezas
cambia constantemente y Rainer Schimmel decidié a
finales de los afios 90 entrar en la tecnologia CNC:

Las maquinas CNC de varios husillos de Tornos posan bien ordenadas en la fabrica de Adelsheim.
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«El empresario debe ser hoy en dia flexible y se nece-
sitan mdaquinas que sigan a la propia decision y no
viceversa». La MulmDECO 26/6 le parecio entonces la
maquina mas adecuada para cumplir este requisito y
por lo que parece lo ha conseguido. En poco tiempo
le siguieron otros dos tornos automaticos
MutmiDECO de seis husillos CNC y un torno automa-
tico MulmDECO 20/8 de ocho husillos CNC. A pesar
de este aumento, la empresa Schimmel GmbH ya
roza de nuevo el limite de su capacidad. Afo tras
ano se producen cerca de 3000 piezas diferentes,
con unos tamafios de lote de 100 hasta 12 millones
de piezas al afo.

Una decision para el futuro

Rainer Schimmel encara el futuro con optimismo y
mantendrd, a pesar de las malas lenguas, el empla-
zamiento de la produccion en Alemania. «Creo que
si mantenemos nuestras virtudes de precision y fiabi-
lidad, y ademas ampliamos aiin mas nuestro lideraz-
go tecnoldgico, no debemos temer a ninglin compe-
tidor». La condicién para ello son, sin embargo, unos
empleados comprometidos y bien formados. La
empresa Schimmel GmbH, conjuntamente con
Tornos, invierte por este motivo mucho en la forma-
cion de los empleados. Y esto vale la pena. Por cuar-
ta vez consecutiva un aprendiz de la empresa
Schimmel GmbH consiguio en el afio 2007 realizar el

mejor examen de formacion profesional ante la
cdmara de comercio e industria de la region de
Mannheim. Un éxito del que toda la plantilla se sien-
te orgullosa. A todos les gusta trabajar con las
maquinas Tornos y ponen todo lo que pueden de su
parte. Es el compromiso lo que caracteriza a este
equipo y gracias a las maquinas DECO, los emplea-
dos estan en condiciones de poder desarrollar com-
pletamente su experiencia y sus conocimientos para
poder producir piezas altamente complejas con mas
rapidez y precision. La pregunta inicial de qué es lo
gue hacen para ser mejores que sus competidores, la
contestd Rainer Schimmel encogiéndose de hom-
bros. Tras la visita de la fabrica en Adelsheim y la
conversacion con sus empleados queda claro que
aquf trabajan personas, que quieren triunfar y lo
consiguen. El concepto de la optimizacion se extien-
de por toda la empresa y en la fabricacion de piezas
torneadas de precisién se ha encontrado en Tornos al
socio ideal.

Con estos tamices y filtros validos para casi cualquier aplicacion, Schimmel GmbH se ha convertido en un lider del mercado mundial.
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Actual

TRUCOS

En una edicién anterior de decomagazine le presentamos la programacion

en lenguaje PELD utilizada en la linea DECO. Este lenguaje de programacién es particularmente
interesante no sé6lo cuando se trata de automatizar determinadas funciones, sino también en
el contexto de programaciones relacionadas con familias de piezas.

Para las maquinas Micro y Sigma, utilizaremos el lenguaje "Macro Personalizado" de Fanuc mas cominmen-
te denominado "MACRO B". Por supuesto, la opcién debe estar registrada en la méquina para poder utilizar
este lenguaje.

El ejemplo que estudiaremos hoy se refiere al mecanizado de una ranura con corte intermitente.

TO303

#501 I #5300

#502
>

Procedimiento
La ranura se debera realizar del siguiente modo:
1. Posicionamiento de la herramienta en Z.
2. Avance rapido hasta el diametro exterior mas una seguridad.
3. Avance de trabajo a una profundidad de pasada determinada por un pardmetro.
4. Retroceso rompevirutas a un valor determinado por un parametro.

5. Proseguir el avance y el retroceso hasta el diametro de fondo de la ranura.

02/08 decomagazine 13
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Variables

Se pueden utilizar dos familias de variables:
1. Las variables #100 - #150
2. Las variables #500 - #550

Nota: Las variables #100 se borran tras un RESET, pero el contenido de las variables #500 queda memoriza-
do. En nuestro ejemplo, utilizaremos las variables #500.

Parametros y variables

En primer lugar, se trata de determinar cuéles son los pardmetros que hay que introducir en las variables.

1. Didmetro inicial #500
2. Didmetro de fondo de la ranura #501
3. Posicién de la ranura en Z #502
4. Profundidad de pasada #503
5. Distancia de retroceso para romper las virutas ~ #504
6. Avance de trabajo #505

Alarma

También haremos que aparezca una alarma en la maquina si se introducen valores aberrantes en las variables.
Esta alarma sera blogueante, es decir, serd necesario pulsar la tecla Reset, modificar el pardmetro erréneo y
volver a arrancar la maquina.

Deberd aparecer una alarma en la pantalla de CN si:
e ¢l valor del didmetro inicial es negativo.
e ¢l didmetro de fondo de acanaladura es inferior a T mm o superior al didmetro inicial
e ¢l valor de posicionamiento en Z es positivo
e ¢l valor de profundidad de pasada es igual o inferior a 0, o superior a 3 mm
e el entrante rompevirutas es igual o inferior a 0

Programa

e La introduccion de las variables y las pruebas deberan realizarse antes del inicio del bucle, es decir,
antes de la linea N1.

¢ Introduciremos alarmas entre el final del bucle (M99 P1) y el final de programa (M2).
® En el programa deberan aparecer todas las lineas en cursiva y en negrita.

e A excepcion de los mensajes de alarma, los textos entre paréntesis son comentarios opcionales que
sirven para facilitar la comprensiéon del programa.
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Introduccién de las variables

#500=7 (Diametro inicial)

#501=3 (Diametro de fondo de acanaladura)
#502=-3 (Posicion en Z)

#503=0 (Profundidad de pasada entre 0 y 3 mm)
#504=0,2 (Entrante en X)

#505=0,02 (Avance de trabajo)

Test de las variables

IF [#500 LT 0] GOTO 9900 (Diametro inicial negativo)

IF [[#501 LT 1] OR [#501 GT #500]] GOTO 9901 (Fondo de acanaladura <1 o >#500)

IF [#502 GT 0] GOTO 9902 (Valor de posicidon en Z positivo)

IF [[#503 LE 0] OR [#503 GT 3]] GOTO 9903 (Profundidad de pasada <=0 o0 >3mm)
IF [#504 LE 0] GOTO 9904 (Valor de entrante <=0)

Explicacion de las funciones de test

IF[#500 LT 0] GOTO 9900 Si el didametro inicial es negativo, salto a la linea
9900.

IF[[#501LT1]OR[#501GT#500]]GOT0O9901 Si el didmetro de fondo de la ranura es inferior a
1 mm o mayor que el didmetro inicial, salto a la linea
9901.

IF [#502 GT 0] GOTO 9902 Si la posicion en Z es positiva, salto a la linea 9902.

IF[[#503LEOJOR[#503GT3]]GOT0O9903 Si la profundidad de pasada es negativa o igual a O,
o0 si ésta es superior a 3 mm, salto a la linea 9903.

IF [#504 LE 0] GOTO 9904 Si el entrante es negativo o igual a O, salto a la linea
9904.

EQ ==> igual a)

NE ==> diferente de)

GE ==> superior o igual a)
GT ==> superior a)

LE ==> inferior o igual a)

(
(
(
(
(
(

LT ==> inferior a)
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Programa

T0303 M103 S1=4000
GO X10 YO;

GO X [#500+1]

GO Z#502

GO X[#500+0.1]
#510=#500

N2

#510=#510-#503

IF [#510 LE #501] GOTO 3

G1 X#510 F#505

G1 X[#510+#504] FO.2
GOTO2

N3

G1 X#501 F#505

G4 X0.1

G1 X[#500+1] F0.3

GO X30

Alarmas (#3000)
N9900#3000=101
N9901#3000=102
N9902#3000=103
N9903#3000=104
N9904#3000=105

(Posicionado en 2)
(Diametro inicial mas seguridad)
(Carga del diametro inicial en la variable) (#510)

(Célculo del diametro que hay que alcanzar = Diametro alcan-
zado menos) (la profundidad de pasada)

(Si el diametro que hay que alcanzar <= diametro final, salto
a N3)

(Avance de una profundidad de pasada)
(Retroceso al diametro alcanzado + entrante)
(Retorno a N2)

(Avance al diametro de fin de ranurado)
(Temporizacion de 0,1 segundos)
(Retroceso al diametro exterior + 1 mm)

(Didmetro inicial #500 negativo)

(Fondo de ranura inferior a 1 mm o superior a #500)
(Valor de posicidon en Z positivo)

(Profundidad de pasada negativa o superior a 3 mm)
(Entrante rompevirutas igual a cero o negativo)

Explicacion de la visualizacion de las alarmas

La variable de sistema #3000 contiene el nimero de alarma MC3000 para visualizar.

El texto que aparecera después del nimero debe escribirse entre paréntesis.

El sistema no admite acentos en los mensajes de alarma.

Los numeros de alarma MC3000 a MC3099 estan reservados para las macros Tornos.

En el ejemplo anterior, la ejecuciéon de la linea N9900 provocara la visualizacién de la siguiente alarma:
«MC3101 Didmetro inicial #500 negativo»

Conclusion: Si la pieza que se va a mecanizar tuviera varias ranuras, seria preferible introducir el codi-
go ISO de una acanaladura en una Macro (G65) y llamar a la macro desde el programa prin-

cipal.

Estudiaremos esta posibilidad en una préxima edicion de decomagazine.
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VENTAJAS COMPETITIVAS GRACIAS
A UNA RED EFICAZ

Camino del éxito con una estrategia de fabricacion descentralizada y maquinas Tornos.

Con 350 empleados y cerca de 35 millones de euros anuales en ventas, el grupo Hutzel ya forma parte de

las empresas proveedoras lideres en Europa en materia de torneado de precision y automatizacion. Gracias a
una distribucién inteligente de las competencias y de los medios de produccién entre diferentes
emplazamientos, la empresa puede reaccionar de forma muy flexible a los deseos de los clientes y ofrecer
tecnologias innovadoras a nivel del mercado mundial. El emplazamiento de Liebstadt, cerca de Dresde, se
concentra exclusivamente en la fabricaciéon de piezas torneadas de precision, que se fabrican en series
grandes y pequefas sobre todo en tornos monohusillo y multihusillos de Tornos.

Dirk Urwank, gerente de Hutzel-Seidewitztal, aprovecha todos los potenciales de racionalizacion para incrementar la competitividad.

Dirk Urwank, el gerente de Hutzel-Seidewitztal esta
orgulloso de su empresa y del emplazamiento en
Liebstadt. La fabricacion de piezas torneadas de pre-
cision y la mecanica de precision tienen aqui, cerca
de Glashutte, una tradicion muy larga. Jochen
Hutzel, uno de los propietarios del grupo Hutzel,
encontrd unos cimientos muy soélidos sobre los que
pudo construir en 1991 la empresa Hutzel-
Seidewitztal. El emplazamiento es en la actualidad,
con cerca de 100 empleados, uno de los mayores
empleadores de la region y constituye, tanto desde el
punto de vista tecnolégico como econémico, un fac-

tor fundamental dentro de todo el grupo. A la som-
bra de los grandes, la empresa Hutzel se ha conver-
tido en uno de los proveedores mas importantes
para la industria automouvilistica, la tecnologia médi-
ca y la construccidon mecanica. La empresa se carac-
teriza por una distribucién inteligente de las compe-
tencias entre los diferentes emplazamientos. En el
domicilio social de Steinenbronn, cerca de Stuttgart,
se concentran los departamentos centrales, el des-
arrollo de procesos, la produccion de prototipos y la
fabricacion de piezas altamente complejas. También
se aplican otras tecnologias, como el fresado, el
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Ya han realizado conjuntamente unos cuantos proyectos interesantes con éxito: Dirk Urwank, gerente de Hutzel-Seidewitztal
y Frank Mortag, Tornos Technologies Alemania.

lapeado y el superfinish, incluso el montaje de
ensamblajes completos. El emplazamiento de
Klasterec en Chequia fabrica piezas torneadas estan-
dar en grandes series y destaca en primer lugar por
sus bajos costes. La empresa Hutzel-Seidewitztal se
ha especializado en piezas torneadas de precision y
destaca en este segmento por su extraordinaria pre-
cision y flexibilidad. Esto se debe en gran parte a los
mas de treinta tornos automaticos monohusillo y
multihusillo de TORNOS, que se emplean en este
emplazamiento. El primer contacto con Tornos tuvo
lugar en 1998, cuando se debid realizar para una
bomba de inyeccion de Bosch un taladro profundo,
gue en ese momento no era posible efectuar con las
maquinas existentes. El vendedor encargado de la
zona, Frank Mortag, y los técnicos de Pforzheim y
Moutier hicieron todo lo posible y desarrollaron con-
juntamente con Hutzel una soluciéon que convencioé
al cliente final. En el mismo afio 1998 se suministré
la primera DECO 20, a la que siguieron pronto otras
cinco. Adicionalmente se compraron otras dos DECO
26, una Micro 8, dos DECO 10 y una DECO 13, de
tal forma que en la actualidad en Seidewitztal ya hay
doce monohusillos CNC de Tornos funcionando.

Rapido crecimiento, incluso en torneado con
multihusillo

Casi en paralelo al proyecto mencionado anterior-
mente, se efectlio en Liebstadt la entrada a la tecno-
logia multihusillo. Gracias a la absorcién de un com-
petidor, el grupo Hutzel dispuso de repente de varios
tornos multihusillo de levas SAS 16, que también se
colocaron en sus instalaciones. De esta manera casi
se duplico el niumero de piezas y se obtuvo una expe-
riencia valiosa en el torneado con multihusillos. A
partir de este momento fue posible producir 5 millo-
nes de piezas de una referencia y las maquinas tra-
bajaban de continuo, gracias a la importantisima fia-
bilidad de las maquinas Tornos. Esto conllevaba una
modificacion drastica en la organizacién de la pro-
duccién, que supuso un gran esfuerzo para la plan-
tilla de Seidewitztal, pero que fue capaz de implicar-
se y conseguirla. Sin piedad, la produccion fue reor-
ganizada en profundidad. Todos los pasos previos y
posteriores al mecanizado se adjudicaron externa-
mente o se trasladaron a otros emplazamientos del
grupo. «Nos encontramos en una competencia
gigante de precios, tanto dentro del grupo como
también a nivel internacional», comenta Dirk
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Reuther

Automatizacion adaptada a las necesidades en el espacio mas reducido.
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Urwank. «Para asegurar a largo plazo el emplaza-
miento deben aprovecharse todos los potenciales de
racionalizacién.» Basta un primer vistazo a la fabrica-
ciéon para ver que la empresa ya ha avanzado mucho
en este sentido. Las maquinas se encuentran perfec-
tamente alineadas en fila, una al lado de la otra, la
logistica de produccion se ha aprovechado al maxi-
mo y los empleados estan altamente motivados. A
pesar del elevado grado de exigencias, el ambiente
en la empresa es distendido, amable, incluso relaja-

Los empleados de Hutzel-Seidewitztal son verdaderos profesionales y valoran
las ventajas de las méaquinas Tornos.

do. Los empleados trabajan por regla general 16 tur-
nos a la semana, que se pueden ampliar hasta 21 en
caso de necesidad, y cada uno se siente responsable
de la calidad. Como contrapartida, la empresa invier-
te mucho en la formacion de sus empleados. Cada
ano se contratan en el emplazamiento de tres a
cinco aprendices y se les familiariza en la propia
fabrica de aprendizaje de Hutzel con la técnica mas
moderna, tanto en las mdquinas convencionales
como, sobre todo, en las maquinas CNC. Resulta
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En este estudio de concepto Handling Tech desarrollé una solucién 6ptimamente adaptada y con procesos fiables.

20 decomagazine

muy ventajoso que Tornos desde hace algun tiempo
le confiera mucha importancia a la optimizacion de
la formacién de los clientes y ofrezca cursos de for-
macién tanto en Moutier, Pforzheim o en el lugar
donde se encuentre el cliente. Como el emplaza-
miento de Liebstadt se encuentra fisicamente limita-
do y no puede ampliarse mas, Hutzel apuesta aquf
en primer lugar por un crecimiento cualitativo.

Automatizacion en el espacio mas reducido

En otofno de 2006 la empresa recibi6 el encargo de
fabricar dos pares de piezas para una caja de cam-
bios de seis marchas con regulacion continua; unas
piezas altamente complejas de acero de facil meca-
nizado y con unas tolerancias muy estrechas. Para
poder realizar piezas semejantes, es imprescindible
tener absoluta libertad de actuacion, lo que resulta
para los proveedores un gran reto. Las piezas en
cuestion requieren una precision de pocos pm,
sacandole a las maquinas el maximo rendimiento.
Una manipulacién normal de las piezas pone en peli-
gro la precision con golpes y rayaduras. Los tornos
automaticos disponen casi siempre de un manipula-
dor, que deposita las piezas de trabajo mecanizadas
en una dispositivo inclinado. Desde alli caen en un
contenedor. Esta caida puede provocar facilmente
danos. En este caso es imprescindible colocar de
forma definida la pieza en un contenedor especial.

Como hasta entonces no existian soluciones que
aseguraran el proceso, ni en Tornos ni en otros pro-
veedores de tornos, se discutié conjuntamente sobre
este problema. Una dificultad anadida era la enorme
presion de plazos y la limitacién espacial de
Liebstadt, que no permitia concesiones generosas de
espacio. Al grupo Hutzel también pertenece el espe-
cialista en automatizacién Handling Tech, que desde
1994 se ha especializado entre otros en las instala-
ciones para la retirada y la paletizacion de piezas en
tornos automaticos. El trio compuesto por Hutzel
Liebstadt, Handling Tech y Tornos trabajaron a toda
presién para encontrar conjuntamente una solucién
optima.

El elevado numero de piezas y las exigencias geomé-
tricas solo permitian considerar desde un principio
una fabricacion en un torno multihusillo CNC.
Debido a las circunstancias espaciales los responsa-
bles se decidieron por una MumDECO 20/6, que solo
debe equiparse con un sistema correspondiente y
ahorra extremadamente mucho espacio. Para ello se
integrd la célula finalmente entre la maquina el
armario de distribucion. De los médulos de Handling
Tech surgié durante el proceso una aplicacion opti-
ma. Se comenzé en paralelo con la produccion. Al
principio se sacaban las piezas manualmente y se
colocaban en palés con un funcionamiento a tres
turnos. Durante este periodo de tiempo la colabora-
cion entre todos los implicados estuvo sometida a

Célula de automatizacién de Handling Tech.
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Todas las maquinas se encuentran conectadas a una instalacion centralizada de aspiracion y trabajan con procesos fiables las 24 horas.

duras pruebas de resistencia. La implementacion se
efectlio durante el proceso en marcha, lo que la con-
virtio en compleja. En esta fase dificil todos los impli-
cados, incluidos los responsables ante el cliente final,
mostraron un enorme compromiso. Se tomaron
decisiones, elaboraron soluciones y se optimizaron
sin dar rodeos. En este aspecto Dirk Urwank alaba
expresamente el buen asesoramiento del equipo de
Tornos y de Handling Tech. Ambos dieron muestras
mas que sobradas de su gran compromiso con este
proyecto. Después de solo seis meses el proceso fun-
ciond por primera vez de forma automatizada con
estabilidad. Entretanto se han suministrado otras tres
maquinas con esta tecnologfa, de tal forma que
ahora un total de seis maquinas, equipadas de forma
similar, producen las 24 horas del dia. Dirk Urwank

sigue viendo en esta forma de colaboracion grandes
posibilidades para el emplazamiento de produccién
en Alemania. Desarrollar, implementar y estabilizar
procesos complejos. El equipo de Liebstadt dispone
de los conocimientos y la voluntad para lograrlo.
Con Tornos tiene un socio a su lado, para el que el
liderazgo tecnoldgico y el asesoramiento individuali-
zado al cliente tienen prioridad.

Hutzel-Seidewitztal

Pirnaer Strasse 32 Systeme GmbH

HandlingTech Automations-

Tornos Technologies
Deutschland GmbH

01825 Liebstadt

Tel.: 035025/563-0
Fax: 035025/563-33
E-mail:info@hutzel.de
www.hutzel.de

Plieninger Str. 44

D- 70567 Stuttgart

Tel.: 0711/72629-0

Fax: 0711/72629-33

E-mail: info@handlingtech.de
www.handlingtech.de

Karlsruher Strasse 38
75179 Pforzheim

Tel.: 07231/9107-0

Fax: 07231/9107-50
E-mail: contact@tornos.de
WWW.tornos.com
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Técnica

SIMPLE COMO UN TORNILLO

¢Hay algo mas corriente que un tornillo? Ahora que han escapado de los confines de la caja de herramientas,
se ven a diario en un sinfin de contextos. En la actualidad, incluso la industria médica los emplea para
"reparar” a las personas del mismo modo en que un mecanico repararia un automovil. Ya no resulta extrano
encontrar un destornillador en las manos de un médico durante una operacion para arreglar un hueso roto.

Existen diversos métodos de fabricacion de tornillos:
torneado monohusillo, roscado interior y fresado de
roscas, asf como el torbellinado, sobre el que existen
ideas equivocadas. A pesar de que el torbellino se
viene utilizando desde hace muchos anos, todavia se
conoce de una forma muy aproximada.

Aunque resulte sorprendente, el torbellinado de ros-
cas sigue siendo desconocido para muchas empresas
incluso en 2008. Sin embargo, una empresa que tra-

Cirujanos utilizando piezas mecanizadas en maquinas Tornos.

estrecha colaboraciéon con Tornos

baja en
Technologies anuncié recientemente que, gracias a
la introduccion del torbellinado en sus procesos, la
velocidad de fabricacion de piezas se ha incrementa-
do un 26 % *.

* En nuestra proxima edicion, analizaremos en detalle este éxito
con el Sr. Philippe Charles, responsable de este campo en Tornos y el
Sr. Bouduban, cliente de Tornos y nuevo adepto del torbellino.
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Ejemplos de tornillos de fijacion ésea.

Mas cuchillas

La tecnologia evoluciona afo tras afio y aunque el
principio utilizado en el torbellinado permanece inva-
riable, parece que la cantidad de herramientas de
DECO 13a de Tornos. Miles de estas maquinas operan a diario en el campo médico, corte nunca deja de aumentar. A finales de los afos
y un gran nimero de ellas estan equipadas con dispositivos de torbellino. 90, los cabezales de laminado de roscas tenfan tres o
cuatro cuchillas. Pero tan sélo una década después,
Utilis ha presentado un cabezal de torbellinado con
12 aristas de corte. Si bien la tecnologia empleada
no es nueva, cada afo se siguen introduciendo inno-
vaciones en el laminado de roscas.

Incluso con las funcionalidades de programacion, el
mecanizado mediante arranque de viruta sigue resul-
tando complicado, especialmente cuando se utilizan
aleaciones que acortan la vida de las herramientas,
como el titanio o el acero inoxidable. Sin embargo, el
torbellinado de roscas permite superar todos estos
obstaculos y dar respuesta a la amplia demanda de
los sectores médico y odontoldgico.

Ejemplo de implantes dentales producidos con DECO 13a.

Vuelta a lo fundamental

Tornos se ha posicionado como lider en torbellinado
de roscas de precisién y se ha adaptado a los eleva-
dos estandares de calidad que este tipo de aplicacio-
nes requieren. Los cirujanos de los campos médico y
odontoldgico necesitan implantes de todas las for-
mas y todos los tamafos, incluidos puentes y torni-
llos. Estas piezas se fabrican en acero inoxidable fun-
dido al vacio o en titanio. Esto garantiza una comple-
ta biocompatibilidad y, de esta forma, se elimina
cualquier riesgo de rechazo.

La fabricaciéon de los complejos tornillos utilizados en
odontologia y microcirugia requiere una precision
excepcionalmente elevada que motivé a Tornos a
mejorar el potencial de sus maquinas mediante el
desarrollo de una técnica de mecanizado de las ros-
cas interiores y exteriores en un Unico proceso. Este
se lleva a cabo sobre la barra o en contraoperacién
sobre un torno automatico y requiere un husillo de
alta frecuencia que sea capaz de funcionar a veloci-
. dades de hasta 50.000 rpm.

Multi

Alpha 8x20

Aplicaciones médicas

MultiAlpha 8x20: El primer multihusillo en utilizar el proceso de torbellinado de A diferencia del fileteado y del roscado interior, el
roscas. torbellinado de roscas produce contornos limpios sin
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rebabas. Las herramientas empleadas tienen una
vida Util mas larga, el tiempo de mecanizado es
menor y la rotura de herramientas se convierte en
gran medida en algo del pasado. Debido a sus fun-
cionalidades de roscado interior y exterior, las aplica-
ciones principales del torbellino son tornillos de fija-
ciéon o6sea, tornillos maxilofaciales con rosca exterior
e implantes dentales con rosca interior. En el roscado
interior, el eje del husillo debe avanzar en paralelo a
la pieza que se esté mecanizando, mientras que en
el roscado exterior el eje tiene una inclinaciéon que
varia en funcion del angulo de paso del tornillo que
se desee. Ademas, la herramienta de metal duro
debe tener una forma similar al perfil de la rosca que
se esté realizando.

Para comprender mejor las necesidades del mercado
de la implantologia, Tornos trabaja en estrecha cola-
boracién con especialistas del sector, asi como con
expertos en produccion de materiales, herramientas
y lubricantes. Con la ayuda de sus socios, se llevan a
cabo pruebas exhaustivas para garantizar que los
clientes de aplicaciones médicas y odontoldgicas
reciben un asesoramiento adecuado. ;Y qué aseso-
ramiento puede ser mejor que el que aumenta la
velocidad de fabricacién, con el consiguiente ahorro
de tiempo y dinero? Eso es lo que el torbellinado de
roscas ofrece *.

El torbellino aun cuenta con un enorme poten-
cial

A pesar de las ventajas inherentes del torbellinado,
esta tecnologia no estd completamente extendida
entre el sector médico. Sin embargo, recientemente
otras industrias, como la automovilistica y la relojera,
han comprendido que esta metodologia puede
introducir mejoras decisivas en términos de tiempos
de fabricacion y calidad, lo que no ha sorprendido a
aquellos que estan familiarizados con este proceso y
con los tornillos poco habituales que se producen
con esta técnica.

Si desea recibir informacién adicional sobre el torbe-
llinado, puede visitar www.tornos.com o enviar un
correo electrénico a contact@tornos.com.

* En el préximo nmero analizaremos estas colaboraciones.

Las piezas producidas en tornos de decoletaje pue-
den implantarse en cualquier parte del cuerpo.

Ejemplo de utilizacién de tornillos de fijacion ésea aterrajados.
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PRINCIPIO DEL TORBELLINO INTERIOR

Aquf se examina el mecanizado de un taladro con rosca interior mediante torbellinado:

v

Dispositivo de torbellinado de roscas de DECO 13a.

26 decomagazine

1. Se coloca la pieza frente a la herramienta, que gira a gran velocidad.

2. El cabezal mévil que mueve la pieza introduce la herramienta en el interior.

. La pieza gira lentamente, ya sea en el mismo sentido que la herramienta o

en el contrario, en funcién del tipo de rosca que se quiera fabricar (a izquier-
da o a derecha). La herramienta, conducida por un eje numérico, penetra el
material de la pieza en rotaciéon mediante un desplazamiento lateral. Este
valor de compensacion de la maquina equivale a la profundidad de la rosca
que se esté mecanizando.

. Se comienza la rosca en la base del agujero. Se ejecuta en una sola pasada.

Giran tanto la pieza como la herramienta. La velocidad de avance de la pieza
es de un paso de rosca por cada giro del husillo. Este proceso es un 60 %
mas rapido que el roscado interior convencional. La vida util de las herra-
mientas también es mucho mayor. De esta forma pueden roscarse mas de
2.500 piezas de titanio sin roturas. A esto cabe afadir que la velocidad de
corte puede alcanzar 200 m/min, lo que garantiza una calidad de la rosca
intachable. En cuanto a la precisién, viene garantizada por el incremento
numérico, tanto en profundidad como en didmetro. No quedan rebabas ni
virutas residuales y la profundidad del fileteado puede ser mas de tres veces
mayor que el didmetro de la rosca. Incluso resulta posible mecanizar por
completo un agujero ciego o roscas muy pequefias, como por ejemplo,
M 1,4.

El nuevo cabezal Multidec de Utilis con 12 plaquitas. Dispositivo de torbellinado de roscas para multihusillo,

MultiAlpha 8x20.

02/08



02/08

PRINCIPIO DEL TORBELLINADO DE ROSCAS EXTERIORES

El torbellinado de roscas también puede utilizarse para roscas exteriores. Para ello se necesita un husillo que gire a una velo-
cidad de hasta 12.000 rpm y un dispositivo fijado a proposito en el extremo del torno que pueda rotar e inclinarse con rela-
cion al angulo de paso de la rosca. Esta inclinacion mecanica debe ajustarse manualmente para cada linea de rosca. El
mecanizado se realiza mediante una herramienta en forma de campana que contiene cuchillas (entre tres y doce) con la
misma seccion que la rosca que se esté mecanizando. Por supuesto, esta herramienta puede afilarse cuando sea necesa-
rio. La totalidad de la profundidad de la rosca se realiza en una sola pasada. Este es el proceso:

1. Se gira la superficie que se encuentra frente a la pieza cuando sea necesario.

2. Se coloca el husillo que mueve la herramienta de torbellinar frente al punto
de la pieza que se vaya a mecanizar. El husillo gira a gran velocidad mien-
tras la pieza lo hace lentamente en el sentido opuesto y de forma simul-
tanea.

3. El mecanizado puede comenzar mediante la penetracion longitudinal de la
,,,,,,,,,, E‘m\‘“\‘r\‘\“\F 1Tl pieza en la herramienta en forma de campana. El ritmo de avance, sincro-

nizado con las dos velocidades de rotacion, continta hasta que se obtiene
la longitud de roscado deseada. Cabe destacar que Unicamente entra en
contacto con la pieza una sola arista de corte cada vez, lo que garantiza un
corte limpio.

E——

4. Una vez que se ha completado el fileteado de la pieza, el husillo de lamina-
do de roscas (la herramienta) se desplaza a un lado y la pieza se extrae lon-
? gitudinalmente. Este proceso ofrece varias ventajas; la primera de ellas es la
excelente vida Util de la herramienta, con contornos constantes que pueden
afilarse hasta 40 veces. También es posible utilizar cuchillas con puntas
reversibles. Existen diversas tecnologias en funcion del tipo de rosca que se
desee fabricar'. El acabado de la superficie de las roscas es perfecto debido
a que las herramientas giran a gran velocidad en sentido contrario al de la
pieza, lo que elimina los cordones de rebaba que en ocasiones se producen
en el roscado convencional con fresadoras. Gracias a la flexibilidad de pro-
gramacion del software TB-DECO y mediante la interpolacion multieje de las
maquinas DECO, también pueden realizarse tareas especiales, como rosca-
do a izquierda o derecha, roscado desde la parte superior de la cabeza de
un tornillo o incluso roscas cénicas.

e - - - -

En un articulo posterior explicaremos detalladamente las diversas alternativas.
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iASEGURAN LA SENAL EN TODO MOMENTO!

¢ Cual es el nexo comun entre un concierto de musica rock, un formula 1 que gana un gran premio, miles de
pasajeros que viajan en avion y los 10 llaveros que se pueden ganar al final de este articulo?

Racional y eficaz, cada maquina del taller de las DECO 20 esta equipada de la misma forma.
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UNA RESPUESTA SENCILLA

Para responder a esta pregunta, decomagazine se
ha reunido con el Sr. Cuenca, director de la sociedad
LEMO 5 SA en Delémont (Suiza). Esta empresa,
situada en un poligono industrial en forma de arbol,
dispone de siete grupos de produccion diferentes en
funcién de los tipos de maquinas y suma cerca de
100 tornos automaticos.

En unos talleres ultramodernos en proceso de
ampliacion, se mecanizan de media 500 toneladas
de latén y 20 de acero al afio. Y esto solamente para
producir el tipo de pieza que responde a la pregunta
anterior.

DESCUBRIMIENTO

decomagazine: Sr. Cuenca, casi un centenar de
maquinas producen piezas de entre 4 y 60 mm
de diametro para un ambito exclusivamente,
icudl es ese ambito?

Sr. Cuenca: Unicamente producimos piezas destina-
das a la tecnologia de conexiones. Contrariamente a
ciertas ideas preconcebidas, este dmbito es asimismo
gran consumidor de piezas de alta tecnologia y
Lemo 5 es especialista en ello.

dm: Esta hablando de alta tecnologia, a menu-
do esta nocidn esta asociada a «innovacion»,
ies éste el caso de Lemo 5?

Sr. Cuenca: Por supuesto, en nuestro ambito la
competencia es dura y para preservar nuestra posi-
cion como empresa lider y proveedora de producto
de calidad, debemos innovar sin cesar.
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INNOVACION

dm: Sin embargo, creo que uno de los éxitos de
la empresa esta patentado desde los ainos 60.

Sr. Cuenca: Asi es, el sistema push-pull (en contra-
fase), que garantiza que las conexiones permanez-
can en su sitio, fue patentado en 1957. Pero este
dato no nos impide sacar 2 o 3 nuevos productos al
ano. En ocasiones son ligeras evoluciones, aunque
otras veces se trata de una nueva etapa importante.

dm: ; Podria citarnos un ejemplo de dichos cam-
bios?

Sr. Cuenca: Este afo hemos sacado un nuevo siste-
ma push-pull con los trinquetes girados hacia el inte-
rior. Se trata de un magnifico avance para todo
aquello relacionado con el sector médico.

AMPLIO SURTIDO

dm: Imagino que dispondran de un gran nime-
ro de referencias, ; como gestionan la produc-
cion?

Sr. Cuenca: Ofrecemos cerca de 50.000 composicio-
nes diferentes sobre una base de aproximadamente
14.000 referencias. Se trata de un surtido realmente
amplio. Las series que producimos oscilan entre
3.000 y 5.000 piezas. Algunos componentes se des-
bastan en grandes cantidades y el acabado soélo se
efectla, posteriormente, previo pedido.
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Preparacion previa
se reduce al minimo.
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del material para realizar una nueva serie; la parada de la maguina

dm: Dicha diversidad requiere efectivamente
una organizacion en la que no tienen cabida los
errores, ;y qué ocurre con las personas? ; Son lo
suficientemente «flexibles» para adaptarse a
miles de referencias?

PROFESIONALES APASIONADOS

Sr. Cuenca: Hemos instaurado una organizacion
sencilla y directa, nuestro organigrama es plano y
nuestro «savoir-faire» se cuestiona continuamente.
En términos humanos, compartimos una verdadera
pasion por la calidad que ponemos al servicio de
nuestros clientes.

Nuestros colaboradores que trabajan en las maqui-
nas se benefician de una formacién interna de entre
2 y 3 afos para llegar a convertirse en «ajustadores
Lemo». Otorgamos una gran importancia a este
aspecto que marca la diferencia.

Nuestro parque de maquinas estd compuesto princi-
palmente por tornos monohusillo Tornos y el perfec-
to conocimiento de los mismos es una baza para el
éxito.

dm: Creo que trabajan desde hace poco con un
torno multihusillo...

Sr. Cuenca: Si, tenemos en produccién un torno
MulmDECO 20/6 que realiza piezas sencillas y hemos
pedido un torno MultiAlpha cuyo objetivo es susti-
tuir las maquinas SAS, que mecanizan los desbastes,
y las maquinas transfer, que terminan las piezas. El
principal reto ha sido hallar la solucion que pueda
sustituir los antiguos procesos, que son siempre ori-
gen de riesgos, dado que en ellos tiene lugar la recu-
peracion de las piezas, con la misma productividad.

dm: Hemos hablado mucho de produccién, ;en
Delémont se realizan otras actividades? ; Como
se organizan?

Sr. Cuenca: Lemo 5 es una empresa del grupo Lemo
y trabaja exclusivamente en la produccién de piezas
para la casa madre. En este contexto, nuestra labor
es el decoletaje, pero asimismo disponemos de
departamentos de inyeccion de lavado y de acondi-
cionamiento.

dm: Acaba de citar al grupo Lemo, ¢podria
hablarnos sobre él?

Sr. Cuenca: El grupo Lemo se fundd en 1946 para
fabricar conectores coaxiales para las PTT (correos,
telégrafos, teléfonia). A partir de esa fecha, la
empresa no dej6 de crecer hasta alcanzar una plan-
tilla de mas de 1.100 personas en 80 paises.

dm: Con mas de 1.000 personas en el grupo,
icuantos de ustedes se encuentran en las insta-
laciones de Lemo 5 en Delémont?

Sr. Cuenca: Somos cerca de 250 personas y siempre
hay alrededor de 6 personas en formacién. De estas
250 personas, Unicamente 20 son «improductivas».

dm: Asi pues, se trata exclusivamente de una
empresa de produccion, no cuentan con argu-
mentos de marketing para diferenciarse en el
mercado. En su opinidn, ;cuales son sus puntos
fuertes?

Sr. Cuenca: En primer lugar, los productos que fabri-
camos, los productos Lemo son productos de calidad
y la referencia en el mercado. Somos parte importan-
te del marketing de nuestro grupo. Con nuestras
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El nuevo taller de Sigma 20, un complemento perfecto para las DECO 20a.

producciones de calidad, participamos en la cons-
truccion del «producto Lemo».

En términos de produccion pura, creamos una quimi-
ca entre unas maquinas con muy buenas prestacio-
nes y unas personas muy competentes.

Compartimos una pasion por nuestro producto y
esta pasiéon dirige todos nuestros actos. En cada
etapa de la produccién sabemos que los clientes
quedaran satisfechos con las prestaciones de Lemo.

PRODUCTOS EXTRAORDINARIOS

dm: Son los especialistas de los conectores,
podemos vislumbrar cierto orgullo al respecto
en sus palabras. ; Qué les hace tan especiales?

Sr. Cuenca: Sin Lemo, millones de aficionados al fut-
bol se verian privados de la Eurocopa.

Los conectores HDTV que distribuimos son utilizados
por todos los profesionales de la television. Pero eso
no es todo. Nuestros conectores trabajan perfecta-
mente en condiciones extremas: en investigacion
submarina a 600 m de profundidad, en satélites geo-
estacionarios en el espacio, a —200° en nitrégeno
liquido o incluso a +360° en hornos industriales.

Lemo asegura unas conexiones perfectas en circuns-
tancias extraordinarias.

dm: Disponen de numerosas maquinas Tornos,
ipor qué han escogido a este fabricante?

Sr. Cuenca: Las maquinas DECO nos permiten reali-
zar las piezas que necesitamos en los tamanos de
series requeridos. Son flexibles y el sistema de pro-
gramacion nos permite trabajar con total libertad.
Estas maquinas estan perfectamente controladas por
nuestros ajustadores y operarios, por lo que aprove-
chamos al maximo el valor aportado por estos
medios de produccion.

dm: Sr. Cuenca, le agradecemos que nos haya
dedicado parte de su tiempo.
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Un operador DECO 13a en su puesto de trabajo. Una nueva prueba de que el decoletaje es un oficio muy moderno.

DATOS SOBRE EL GRUPO LEMO

Creacién de la sociedad por don Léon Mouttet en 1946

Plantas de produccion: 3 en Suiza
1 en Hungria
Personal: 1.100 personas, de ellas, 200 trabajan en Delémont
Creacion de Lemo 5: 1975
Nuevas ampliaciones en mayo de 2008: 2.720 m?

Superficie total en Delméont a partir

de mayo de 2008: 9.400 m?

LOS FAMOSOS CONECTORES «PUSH-PULL» LEMO

Para permitir a los mas rapidos de entre los lectores «tocar» estos conectores,
decomagazine se compromete a enviar un llavero «Lemo» a los 10 primeros
lectores que envien un correo electrénico al blog de la redaccion

a la siguiente direccion: decomagblog@hotmail.com

LEMO SA

Chemin des Champs-Courbes 28
P.O. Box 194

CH-1024 Ecublens

Tel. +41 (0)21 695 16 00

Fax +41 (0)21 695 16 01

e-mail: info@lemo.com
www.lemo.com

LEMO (5) SA
Electrotechnique

Rue Saint-Sébastien 2
2800 Delémont

Tel. +41(0)32 421 79 00
Fax +41(0)32 421 79 01
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UN ERROR DE CONSECUENCIAS
INCALCULABLES

Corria el afio 1952, en las pantallas americanas se veia la pelicula "Cantando bajo la lluvia®,

se inauguraba el acelerador de particulas de Saclay en Francia, en Estados Unidos se usaba la primera lente
de contacto, nuevos desarrollos veian la luz en aeronautica, automocion, ciencia... y en Evilard, una empresa
de tornos se disponia a vivir lo que se convertiria en toda una revolucion.

El Sr. Lechot ante una de las famosas P4, que ya no se utilizan en produccion.

Las 24 méaquinas Petermann P4 fabricaban ejes de
volante para relojerfa. Ya en aquella época, la pro-
duccién era importante y requeria trabajar las 24
horas. Las mdquinas se cargaban con barras, y en
funcién de la longitud de las piezas, la autonomia no
superaba las 8 horas. Por este motivo, la empresa
Conrad contraté a una persona para cargar las
méagquinas todas las noches a las 22 horas.

Nada diferencio esa noche de las demas, las 24
méaquinas producfan como relojes, 22 se cargaban
con un didmetro de 1,3 milimetros y las dos restan-
tes con 1,4 milimetros. Como siempre, nuestro ope-
rario cargd las barras y por un motivo que aun se

desconoce, todas las maquinas fueron alimentadas
con un didmetro de 1,4 mm.

Una décima que iba a cambiar el mundo

En las mismas fechas, Marilyn Monroe desafiaba a
las crénicas con un calendario que la mostraba con
muy poca ropa... pero eso es otra historia.

Erwin Lechot fue el primero en llegar aquella mana-
nay en ver el horrible suceso: 22 maquinas estaban
paradas, los cafiones estaban gripados, los restos de
herramientas rotas en los tambores de recuperacion
de piezas... Tras el susto inicial y una vez restableci-
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da la produccion, Erwin Lechot no paraba de darle
vueltas a varias ideas que rondaban por su cabeza,
ipor qué no evitar errores de ese tipo con un robot?
AUn no se habfa rodado la pelicula «Planeta prohibi-
do» con su famoso robot (Robby), pero la moderni-
dad ya estaba omnipresente.

De acuerdo con el Sr. Conrad, Erwin Lechot se puso
manos a la obra, consigui6é el material, tubos de
laton, material pequefo... pero aun le faltaban ele-
mentos, en particular una cadena pequefia pero soli-
da. Finalmente la acabé encontrando en una tienda
de juguetes. El famoso juego de mecano también le
proporciond la pequefa tornilleria y otros pequenos
elementos mecanicos.

Luego aparecieron los problemas de motorizacién,
que debia poder detenerse y soportar el retroceso
del cabezal sin calentarse. Por suerte, un fabricante
local lo consiguié. Erwin Lechot estaba convencido
de gue su idea era viable, por lo que no paraba de
probar soluciones y de trabajar con los elementos. La
salida del retal era sin duda un auténtico rompecabe-
zas, el motor no era lo suficientemente potente,
hubo que montar varillas para multiplicar los movi-
mientos... pero lo mas duro para nuestro inventor
fue el escepticismo de los demas torneros de la
empresa, que crefan que sus pruebas eran improduc-
tivas. Para poder trabajar tranquilamente en su pro-
yecto, decidid6 hacer las pruebas por la noche.
Después de las 22 horas, cuando no habia nadie en
las maquinas, Lechot y Conrad montaban sus dispo-
sitivos, noche tras noche, semana tras semana, mes
tras mes.

La recompensa

Tras dos afnos de investigaciones y de desarrollo sin
que se viera afectada la produccién, la solucién fun-
ciond y el primer alimentador automatico' de la his-
toria vio la luz. Con ayuda de una empresa mecani-
ca de laregion, todo el taller Conrad se equip6 y fun-
ciond con este sistema. Un invento de este tipo
merecia ser compartido. Conrad y Lechot lo ofrecie-

*En aquella época se le llamé cargador
2 Sputnik significa "compafiero de viaje" en ruso.

ron a Petermann SA, quien rehusé entrar en materia.
«Y entonces llamamos a otra puerta» nos dice Erwin
Lechot.

Era la época de los primeros pasos de la conquista
espacial y para la visita de la direccién de Tornos, al
cargador se le afadid una placa con el nombre
«Sputnik». Un nombre magnifico para este insepara-
ble compafiero de las maquinas?.

Tornos vio rapidamente el potencial de este invento
y lo compré por 100.000 francos suizos y tres
maguinas M7, un precio muy bueno para la época.

Unos meses mas tarde, Tornos presenté este nuevo
elemento auxiliar en la feria de Basilea. Aparecid
todo carenado, oculto... pero funcionaba.

Asi fue como nacio el alimentador automatico que
mas tarde vivio el desarrollo que conocemos.

Sin este error de 1952, ;qué habria sido del mundo
de los tornos de hoy en dia?

El virus de la mecanica y de la invencion

Habriamos podido quedarnos aqui, pero la historia
no ha terminado, porque Erwin Lechot, nuestro
genial inventor, decidi6 fundar su propia empresa de
tornos en 1965. 40 afios mas tarde sigue alli, con el
brillo en los ojos cuando se habla de mecanica y
cuando se evoca su jubilacion, admite que suefa con
ello. Confiesa que ya ha hecho 10 afios de mas.

En el capitulo de las lamentaciones de Erwin Lechot
estd el hecho de no haber podido guardar uno de
estos prototipos. Habria ocupado un lugar destaca-
do en el Museo del torno automatico de Moutier.
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SUSTITUIR EL MATERIAL RECTIFICADO...

Y MUCHO MAS

Nuevas técnicas de mecanizado de Walter Diinner SA.

¢Le preocupan los siguientes problemas?

e ; Marcas o arafazos en las piezas?
e ; Material con superficie irregular?

e ; Tiempo de rectificado del material demasiado largo por parte del proveedor o del subcontratista?

e ;Vibraciones durante el fresado?

e ; Disminucion de los avances de trabajo debido al retroceso del material?

e ; Dificultad para terminar la pieza en la maquina debido a un problema de didmetro?

En la actualidad la mayoria de estos problemas
tienen solucion.

A menudo, cuando el material retrocede en el canén
a velocidad répida, se produce un aumento de la
presion en el material. Dicha presion influye negati-
vamente en la calidad del acabado superficial de las
piezas, ya que se puede producir un efecto de «pela-
do» superficial. El cafién ceramico NewSurf constitu-

Casquillo giratorio DECO 20/26 de 3 posiciones.

ye una solucién adaptada para este problema. El
coeficiente de rozamiento de la ceramica es seis
veces menor que el del metal duro. No obstante, se
debe prestar atencion a un punto muy importante a
la hora de ajustar el cafidn: éste debe ajustarse «en
seco». Si el cafén NewsSurf se ajusta con lubricante,
guedara demasiado apretado desde el principio.

Técnica
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Casquillo flexible de doble cono.

Pinza LongStar.
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El cafén giratorio presentado en la EMO 2007 de
Hannover ya se encuentra disponible para DECO
20/26. Este cafon giratorio permite solucionar la
mayoria de problemas de arafiazos, diferencias de
didmetro del material, tiempo de rectificado del
material y vibraciones durante el fresado. Llegados a
este punto es preciso dar una explicaciéon. Los cafo-
nes de guia utilizados en el interior de este cafién
giratorio son distintos de los que se conocen comun-
mente. Tienen forma de doble cono y una funcién
de apriete paralelo en una longitud de 40 mm. Este
cafon se ha estudiado para no sufrir ningun efecto
de torsion. Permite conservar la concentricidad habi-
tual de los cafnones estandar. Dado que los cafiones
de doble cono pueden realizarse tanto con metal
duro como con bronce especial, se pueden elegir en
funcién de los materiales que se vayan a mecanizar.

La longitud de 40 mm de guiado y la eleccién entre
el cafién de bronce o de metal duro también permi-
ten resolver los problemas de arafiazos y marcas en
las piezas.

Ademds, montados en el cafidén giratorio, estos
cafones tienen tres modos de programaciéon: guia-
do, apriete o apertura.

En la funcién de guiado permiten absorber las dife-
rencias de didmetro de material hasta 0,50 mm man-
teniendo la precision. Esta flexibilidad controlada por
el control CNC permite evitar el problema de los
materiales muy deformados. Se puede hacer un
mecanizado previo del material torneando de 0,2 a
0,3 mm del didmetro, proceder a un retroceso del
material, guiar por el didmetro torneado (didmetro
inferior) y producir la pieza definitiva con una tole-
rancia equivalente a la del material rectificado.

En la funcién de apertura, se puede hacer una eyec-
cion de barra o liberar totalmente la caida de mate-
rial para el reaprovisionamiento y facilitar también la
introduccion de una nueva barra.

En la funcion de apriete encontramos una notable
eficacia en las operaciones de tronzado o de fresado,
lo que confiere una estabilidad incomparable para
obtener excelentes resultados.

El problema del material que se desliza por la pinza
se puede resolver sin sobrecostes de adaptacién con
la pinza LongStar. Esta pinza de tipo «F» se ha dise-

02/08



02/08

flado para absorber una gran diferencia de didmetro
(0,50 mm) y sobre todo para aumentar la fuerza de
apriete. Esta pinza LongStar se reduce a la cabeza de
una pinza estandar; los tres segmentos que la com-
ponen estdn unidos por goma vulcanizada. Esta
estructura permite asegurar un cierre paralelo de los
tres segmentos, y ello con una fuerza util de cierre
muy inferior a la requerida por una pinza estandar.
Las gomas aseguran la funcién de muelle y garanti-
zan una apertura perfecta, ya no se usa el muelle de
pinza alojado en el casquillo. Al aplicar una fuerza
axial, como ocurre durante una perforacién, se
aumenta la presion de las mordazas en el material
mecanizado, lo que produce un efecto multiplicador
de apriete.

Utilizada en tornos de cabezal movil, esta pinza ha
demostrado su eficacia en muchos ambitos. Utilizada
en tornos de cabezal fijo, las gomas evitan la intro-
duccion de virutas en el interior del casquillo. El inter-
valo de 0,5 mm de ajuste permite ahorrar numerosas
pinzas para mandrilados intermedios.

En el dmbito del repaso de piezas con didmetros
diferentes se puede optar por una pinza de «gran
apertura». Esta pinza permite dejar pasar un diame-
tro superior al didmetro de apriete (p. €j., una pieza
roscada se puede introducir en la pinza y el apriete
se realiza después del roscado en el didmetro de
espacio libre). De disefio robusto, este tipo de pinza
permite estampar las cabezas de los tornillos.

Conscientes de los problemas de las segundas ope-
raciones, Tornos ha desarrollado en su ultima version
de maquinas una carrera de pistén superior, lo que
ha permitido la creacion de la pinza Dunflex.

Esta permite absorber un apriete que difiera en
2 mm del didmetro original de la pinza. Este nuevo
disefio permite trabajar con casquillos estandar de
pinza tipo «F».

Conscientes de que todos los problemas detectados
por sus clientes no pueden resolverse con la descrip-
cion de las soluciones citadas anteriormente, Walter
Dinner SA le invita a una visita en www.dunner.ch

Pinzas de gran apertura.

Pinza Dunflex.
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GANAR TIEMPO DE CICLO
CON MULTIHUSILLOS

Los tornos multihusillos son conocidos como el no va mas en términos de productividad,
¢como se puede ir mas rapido?

Con una torreta portaherramientas para multihusi-
llos Tornos. Gracias a esta nueva opcion para
MultiSigma y MultiAlpha, se pueden repartir mejor
las operaciones de mecanizado, cambiar de herra-
mientas automaticamente tras un nimero de piezas
predefinido y aumentar asf la autonomia o incluso
trabajar con un torno de seis husillos como si se
tuvieran ocho husillos.

¢ Milagroso? No. Tecnolégico.

Numero de opcion

Esta opcién aun no dispone de nimero, si desea mas
informacion, péngase en contacto con su comercial
de Tornos habitual.

Principio de funcionamiento

Un portaherramientas con una torreta sustituye al
portaherramientas simple, ofreciendo asi la posibili-
dad de montar cuatro herramientas en lugar de sélo
una en la posicion utilizada.

Puntos fuertes

e Posibilidad de montar tres torretas por maquina de
ocho husillos y dos en las maquinas de seis husillos.
Esta operaciéon multiplica atn mas las posibilidades
de mecanizado.

e Posibilidad de montar herramientas hermanas
para aumentar la eficiencia.

e La torreta también puede montarse en contraope-
racion en MultiSigma, duplicando la capacidad de
mecanizado en esta posicion. Cuatro herramientas
en lugar de dos.

e Permite un reparto mas armonioso de los tiempos
de ciclo en las distintas posiciones

Especificaciones técnicas
Programacion sencilla por: TB-DECO.

Rotacion de la cabeza portaherramientas: neuma-
tica.

Compatibilidad
Modelos MultiAlpha y MultiSigma.

Disponibilidad
Esta opcidn ya esta disponible en fabrica.

Nota

La posicion de las torretas debe definirse en
TB-DECO y en el pedido de la maquina.
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DAR EL PASO DECISIVO PENSANDO
EN EL FUTURO

Un proceso mas corto para mas de 10.000 roscas sin rebaba por cada herramienta. En la técnica de implantes
se requiere la maxima precision en el mecanizado de materiales complicados como, por ejemplo, el titanio.

Una de las principales técnicas utilizadas es el torbellinado. Este concepto de herramiento ha sido ahora opti-
mizado por Zecha Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH de Kdnigsbach-Stein, marcando asi los nuevos estan-
dares en precision y vida util. El registro como modelo de uso aleman subraya la innovacién de la nueva serie
de herramientas.

42 decomagazine

Una calidad al méximo nivel en los implantes condi-
ciona ineludiblemente el éxito de un tratamiento
odontologico. La empresa Zecha Hartmetall-
Werkzeugfabrikation GmbH de Koénigsbach-Stein
fabrica herramientas de precision en calidad superior
con una experiencia de mas de 40 afios en la micro-
produccién y ha conseguido optimizar de forma
decisiva el concepto del fresado de roscas gracias a
una pequefna pero sutil modificacion. Estas herra-
mientas con forma de fresa para ranuras en T se uti-
lizan principalmente para fresar roscas en implantes
dentales.

Se han eliminado los inconvenientes

Los fabricantes de pilares de implantes, la pieza de
union entre la raiz artificial del diente y el implante,

elaboran unas indicaciones claras: Mecanizacion de
una rosca interior absolutamente cilindrica y con
contornos idénticos. La mejor forma de conseguirlo
es utilizando el torbellino con un solo nivel de corte.
En la fabricacion se combina asi la maxima exactitud
en el espacio méas pequeno con una reproducibilidad
y una calidad de superficie absolutas. Bernd Kirchner,
técnico commercial muy implicado en el desarrollo
de estos productos, opina al respecto: «Sometimos a
un estudio detallado las construcciones de torbellina-
dores y analizamos los inconvenientes de las varian-
tes de una y dos cuchillas.» Como no nos convencié
por completo la cilindricidad de ninguin concepto,
continuamos pensando en el proceso. Gracias a la
modificacion de la geometria de la herramienta en
un nivel, conseguimos eliminar los inconvenientes de
las demas variantes de herramienta.”
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Maxima calidad, menos control

La gran desventaja que habia hasta la fecha era que
las roscas no se podian fabricar perfectamente des-
barbadas durante toda la vida util de una fresa de
rosca. La consecuencia era una elevada inversién en
control. Por este motivo otros desarrolladores de
herramientas experimentaron con variantes de varios
niveles de corte, pero estos experimentos, al igual
que los anteriores, no estaban exentos de inconve-
nientes: En cuanto las herramientas mostraban el
mas minimo desgaste en la primera cuchilla, no se
podian aprovechas las roscas fabricadas con esta
cuchilla hasta el ultimo filete de rosca. También en
este caso eran necesarios los correspondientes con-
troles posteriores. Los técnicos en herramientas de
Zecha encontraron la salida a este dilema en una
forma geométrica ampliada del perfil del torbellino.
Esta forma de corte, definida con un radio minimo,
permite ahora fabricar roscas sin rebarba con la
méaxima calidad hasta el ultimo filete en la base de
un agujero ciegoy, a la vez, reduciendo al minimo los
controles. Stefan Zecha, gerente de Zecha:
«Tomamos como base la herramienta de una sola
cuchilla y concebimos a partir de la misma una
variante optimizada sin las limitaciones de las herra-
mientas disponibles en el mercado. Gracias a nues-
tros afios de experiencia en el micromecanizado, la
nueva serie 462 alcanza una precision de concentri-
cidad de 0,003 milimetros y una exactitud de forma
de 0,010 milimetros. Y esto es justo lo que los usua-
rios nos exigen.» La empresa estd especialmente
orgullosa de que el nuevo concepto de herramienta

se haya registrado como modelo de utilidad aleman:
un indicio mas de la singularidad de este desarrollo.

Pero las herramientas de la nueva serie de torbellinos
presentan todavia mas ventajas: Acortan los tiempos
de ciclo, porque forman la rosca con una operacién
de desbaste y acabado, integradas en un solo proce-
so fiable. Las superficies pulidas, ademés de propor-
cionar una excelente calidad de superficie, contribu-
yen a un afilado extremo de las aristas de corte. Estos
son los que se encargan del elevado arranque de
material, y lo hacen durante un periodo de tiempo
claramente mas largo que antes. En comparacion
con los sistemas de torbellino utilizados hasta ahora,
hemos conseguido alargar la vida Util en mas de
10.000 roscas por herramienta en condiciones 6pti-
mas.

Mas informacion:

ZECHA GmbH

Benzstrasse 2

75203 Konigsbach-Stein
Alemania

Sr. Bernd Kirchner

Tel.: +49 (0) 72 32/ 30 22-0
Fax: +49 (0) 72 32 /30 22-25
marketing@zecha.de
www.zecha.de
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EXITO REPETIDO...

Si un dispositivo ha sido un verdadero éxito en un tipo de maquina, ¢ querria utilizarlo en otra?
Ello no siempre es posible, pero si se puede mejorar.

En esta edicién de decomagazine se presentan dos opciones ya probadas que ahora son aplicables a otras maquinas.

e El dispositivo de tallado de pequefio tamafo, tras aplicarlo en DECO 10, se ha presentado para DECO 13a para permi-
tir a los clientes que ya poseen este tipo de maquinas aumentar el espectro de operaciones disponibles.

e Sistema de evacuacién mediante vacio en DECO 10. Utilizado en infinitas aplicaciones en Micro 8, este dispositivo de
evacuacion ideal para piezas muy pequefas ahora se encuentra disponible en DECO 10a.

TALLADO DE ALTA PRECISION PARA TAMANOS PEQUENOS

33!
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Aplicacion

Este dispositivo estd pensado para terminar mas pie-
zas en el torno automatico y evitar asi tener que
tallar las piezas de nuevo en otras maquinas.

Ventajas

Evita segundas fases para el tallado de las piezas.
Concentricidad garantizada entre el tallado y el man-
drinado (por ejemplo).

Ahorro de tiempo y de espacio ocupado en el suelo.
Gran mejora del rendimiento.

Caracteristicas técnicas

Principio: tallado por generacion.

Moédulo méx.: 0,05 a 0,4 mm.

Precision de rotacién: < 3 m.

Angulo de hélice regulable: +/- 4°.
Portaherramientas: mandriles para fresas @ 10, 12,
16y 18 mm.

Compatibilidad
DECO 13ay DECO 13e.

Disponibilidad
Este dispositivo estara disponible en breve de fabrica

y también como opcién para las maquinas ya insta-
ladas.

Nota

El principio de tallado por generacién para didmetros
muy pequefios ya existe en DECO 10; la aplicacion
DECO 13a y DECO 13e se ha presentado con una
pieza de «relojeria» en Siams 2008.

Si esta interesado en este dispositivo, no dude en
ponerse en contacto con su distribuidor Tornos habi-
tual o con nuestra redaccion y nos encargaremos de
transmitir su peticion (redaction@decomag.ch).
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SISTEMA DE EVACUACION MEDIANTE VACIO

Aplicacion

La recuperacién de piezas muy pequefas puede
suponer un problema, pero un «simple» sistema de
aspiracion en el momento del corte (operacién) o al
abrir pinza (contraoperaciéon) permite conducir la
pieza hasta un cangilon de recuperacion lleno de
aceite.

Ventajas

Todas las piezas se recogen y se transportan de
forma segura al recipiente de recuperacion.

El hecho de que esté lleno de aceite asegura que las
piezas no se dafen entre si.

El sistema de recuperacién existe en una version con
2 cangilones o con 8 cangilones en carrusel. La con-
figuracion de salida (cambio de cangilon) esta garan-
tizada por el control de libre eleccion del operador.

Caracteristicas técnicas
Tamafio de pieza méx.: & 3 mm, longitud 6 mm.
Presiéon de aspiracion: -0,7 bar.

Tamafio de los recipientes de recuperacion:
@ 50 mm, altura 90 mm.

Compatibilidad
DECO 10a/10e (variante en Micro 8 y Micro 7).

Disponibilidad

Este dispositivo estara disponible en breve de fabrica,
de momento sélo puede conseguirse para desarrollo
especifico y también previa peticion para maquinas
ya instaladas (CN 16itb Unicamente).

Observaciones

Recuperacion de piezas en contrahusillo: En lugar
del manipulador estandar.

Recuperacion de piezas en canon: Utiliza las falsas
posiciones T14" o T24' (posiciones inferiores en los
carros 1 0 2).

Si estd interesado en este dispositivo, no dude en
ponerse en contacto con su distribuidor Tornos habi-
tual o con nuestra redaccion y nos encargaremos de
transmitir su peticion (redaction@decomag.ch).
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GUERRINI' S

Entrevista

p.A.

UNA REALIDAD EN EL CORAZON DE ITALIA

Hace mucho tiempo, en septiembre de 1962, don Valerio Guerrini decidié cambiar de ambito
profesional para convertirse en empresario en una region del centro de Italia, le Marche, donde poco a poco

se empezaba a entrever un desarrollo industrial

Ya en aquel entonces, le Marche era una regiéon muy
conocida por la producciéon de acordeones (Soprani),
de pequefios electrodomésticos (Lenco), asi como de
material eléctrico (Ticino, Elios, llme). La demanda
segufa creciendo en el caso de las industrias que pro-
ducian pequefas piezas mecanizadas de precision.

Don Valerio Guerrini, que entonces tenia alrededor
de veinte afios, estaba de aprendiz en una pequena
empresa de subcontratacién. Se dio cuenta ensegui-
da de los retos del mercado y decidié asumir el des-
afio creando su propio taller. Hoy en dia, 45 afios
mas tarde, la empresa que lleva su nombre se
encuentra en la cumbre, no solamente en Italia, sino
también en Europa.

En aquel entonces Unicamente se contaba con tor-
nos automaticos de Tornos, realizados de forma
especifica y destinados solamente a producir tornillos
mecanizados que se empleaban en exclusiva en los
productos industriales de la regién; sin embargo, el
Sr. Guerrini, que tenia una gran visién de futuro, se
fijo rapidamente en dénde se encontraba el interés:
extenderse a todos los productos especificos del
mecanizado automatico de precisién. Y esta intui-
cion fue la clave del éxito actual de la Sociedad
Guerrini S.p.A., asi como una primera realizacién en

esta regién, que actualmente cuenta con al menos
cuatro de las mayores empresas italianas en el sector
del mecanizado automatico.

Gracias a importantes esfuerzos financieros se pudie-
ron adquirir los dos primeros tornos automaticos de
cabezal movil, lo que permitié la entrada en un mer-
cado en fuerte crecimiento, el relacionado con la
demanda de pequenas piezas mecanizadas.

En importante expansion, el mercado impuso desde
el principio un ritmo de crecimiento continuo. Desde
ese momento, el objetivo fue principalmente «subir-
se rapidamente al tren» de la calidad y de la preci-
sion exigidos para los productos que debian suminis-
trarse.

Don Valerio Guerrini tuvo claro inmediatamente que
una gran voluntad y la profesionalidad no valian
gran cosa cuando no se vefan respaldados por unos
medios de produccion adecuados Y sobre la base de
esta consideracion, Tornos suministré a la jovencisi-
ma Sociedad Guerrini sus primeros tornos automati-
cos de precision.

Durante muchos afos Tornos representé una de las
bases vitales de la sociedad Guerrini. Con el tiempo,
y aun en la actualidad, la colaboracion entre las dos

importante.
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Foto de familia: el Sr. Guerrini entre sus tres hijas y sus tres yernos.
De izquierda a derecha: Silvano Cittadini - coordinador de la oficina, Panina Guerrini - control de calidad,

Valerio Guerrini - presidente, Sil

via Guerrini - asistente comercial, Giampaolo Giacché - responsable comer-

cial, Antonella Guerrini - recepcionista, Maurizio Tavoloni - responsable de produccion.
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sociedades ha contribuido a facilitar sin interrupcio-
nes energia mientras se mantenia el desarrollo de la
empresa.

En los afos siguientes a la creacion de la empresa, la
pasion del Sr. Guerrini fue calando en los genes de la
familia, y asi es como sus tres hijas, Antonella, Panina
y Silvia, se sumaron a la sociedad, ademds de sus res-
pectivos maridos, Maurizio, Silvano y Giampaolo,
que actualmente ocupan con éxito unos cargos
estratégicos de la sociedad Guerrini, convertida con
el tiempo en una SA.

La Sociedad Guerrini en la actualidad

La que hace tiempo fuera una pequena empresa ori-
ginaria de Numana, a orillas del mar Adriatico, con

dos tornos automaticos, tiene actualmente su sede
en Castelfidardo, en el recién inaugurado centro de
7.500 metros cuadrados cubiertos que acaba de
adquirir.

Da empleo a 80 colaboradores y dispone de un par-
que de 110 méaquinas punteras que en detalle se
compone de 65 tornos automaticos de cabezal
movil, 15 maquinas de segundas fases y 8 maquinas
de montaje de pequenas piezas eléctricas.

En cuanto a las maquinas Tornos, contamos con 30
tornos monohusillo de levas y CNC, asi como con
tres multihusillos SAS 16.6. Tornos ha desempenado,
y aun lo sigue haciendo, un papel muy importante
en el éxito de la Sociedad Guerrini S.p.A.

Una contribucién en la consecucion de este éxito es
sin duda la presencia de otras maquinas de cabezal
fijo de Index, Eubana y las maquinas transfert Wirth
& Gruffat.

Para poder conocer mejor la posicién exacta de la
Sociedad Guerrini en el mercado actual, he realizado
algunas preguntas a su presidente actual, don
Valerio Guerrini.

E. Pitton: ; Cudles son los sectores del mercado
a los que se dirige su empresa?

Valerio Guerrini: Dado que producimos piezas con-
forme a los planos facilitados por el cliente, no tene-
mos limitaciones relativas al sector del mercado al
que se destinan las piezas. Actualmente, los ambitos
de actividad que entran en nuestra produccion estan
relacionados con el material eléctrico industrial, que
hoy en dia representa el 25% de nuestro volumen de
negocios, el sector automovilistico en fuerte creci-
miento, el neumatico y el hidraulico, el gas, la elec-
trénica, asi como los conjuntos de componentes.

EP: ;Cudles son los materiales principales que
mecanizan ahora?

VG: Seguimos mecanizando latéon y acero, ambos a
partes iguales, al 50%. El laton se utiliza en la pro-
duccion que seguimos realizando en maquinas de
levas Tornos de cabezal movil y principalmente en
maquinas que trabajan para el sector eléctrico. Sin
embargo, cabe precisar que la demanda mas impor-
tante procede de los sectores automovilistico y neu-
matico, que requieren cada vez mas el uso de mate-
riales tenaces de mecanizado dificil.
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EP: ; Como piensan poder obtener la productivi-
dad y la calidad que exige el mercado actual?

VG: Nuestra empresa se encuentra siempre investi-
gando sobre medios de produccién mas punteros
tecnolégicamente. Nuestra filosoffa siempre ha pre-
visto un didlogo y una colaboracién significativos con
los méas importantes productores de maquinas-herra-
mienta. En cuanto a nosotros, Tornos e Index desem-
penan la labor de «leones», pero seguimos prestan-
do mucha atencién a las nuevas realizaciones que
puedan incrementar nuestro nivel tecnolégico y, por
tanto, nuestra productividad.

EP: ;(Les ha planteado problemas de calidad la
creciente demanda de precision en materiales
extremadamente dificiles de mecanizar?

VG: La Sociedad Guerrini S.p.A. cuenta con la certi-
ficacion ISO 9001 en el mercado, lo cual diferencia el
proceso productivo de la empresa. La capacidad de
crear sinergia entre los recursos humanos y los
medios de produccion, desde siempre como base de
nuestra sociedad, nos permite, cuando el cliente lo
solicita, facilitar una declaracién de conformidad del
proceso de produccion. El mecanizado se encuentra
bajo una constante monitorizacién y se mantiene
bajo control mediante modernos sistemas de recopi-
lacion de datos, datos que son transmitidos a un
centro de control de calidad que dispone de los
medios de comprobacién del producto acabado mas
modernos.

EP: ;Cuadles son los criterios y las directivas
internas necesarias para la obtenciéon de estos
resultados?

VG: En primer lugar, un analisis preciso y detallado
de las expectativas y exigencias del cliente. A conti-
nuacién, se incluye el producto en un sistema de
produccién que pueda obtener un resultado con una
relacion calidad/precio interesante para el cliente, asf
como para nuestra empresa.

EP: Dicho esto, ¢ cudles son los criterios determi-
nantes para la eleccion de los sistemas de pro-
duccién y de control en cuanto a las inversiones
de la Sociedad Guerrini S.p.A?

VG: La Sociedad Guerrini S.p.A., y sobre todo su pre-
sidente, siempre han prestado una atencién especial
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a los valores humanos y a las relaciones con terceros.
Lo mismo ocurre en lo relativo al personal propioy a
sus colaboradores como, por supuesto, los provee-
dores mas importantes. De hecho, la eleccion de un
sistema de produccién, como por ejemplo, el de una
maquina-herramienta, siempre sera el resultado de
una consulta y de un acuerdo entre los responsables
de produccién y la direcciéon. Los principales criterios
gue se tienen en cuenta son, en este orden: la preci-
sion, la fiabilidad, la ergonomia para un manejo
agradable, la asistencia, las piezas de repuesto v,
finalmente, la relacion de colaboracion ofrecida por
el proveedor.

EP: ;Cudl es la principal razén que les ha lleva-
do a elegir Tornos?

VG: Comenzamos a funcionar en 1962 con dos
maquinas ademas de las de Tornos, pero rapidamen-
te nos dimos cuenta de que Tornos representaba la
base principal de nuestra empresa y que debiamos
una gran parte de nuestro éxito a los numerosos
afnos de colaboracién entre nuestras dos sociedades.
Las maqguinas nos garantizan, tanto ahora como en
el pasado, una gran precision asociada a una calidad
elevada, una facilidad de uso, asi como una fiabili-
dad y una asistencia técnica suficiente para las piezas
de repuesto. Sin embargo, el principal motivo que ha
unido a la Sociedad Guerrini S.p.A. y a su titular con
Tornos ha sido la constante colaboracién en el
«know-how», que siempre se ha desarrollado sobre
la base de relaciones humanas sélidas y sinceras.

E. Pitton

Tornos Technologies Italia S.r.l.
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EN LA MISMA ONDA...

En ocasiones, el mundo industrial nos reserva sorpresas. Hay fusiones entre empresas, se crean asociaciones
comerciales... y a veces nos preguntamos el por qué. En otras ocasiones, los motivos parecen mas evidentes y
el resultado
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parece légico.

Tras el anuncio de la integraciéon de Almac en el
grupo Tornos, lo que prevalece es mas bien la segun-
da opcién, pero para poder entender la situacién
aun mejor, hablamos con Roland Gutknecht, presi-
dente del consejo de administracién de Almac. Mas
tarde, Raymond Stauffer, presidente del consejo de
administracion de Tornos, completé la descripcion.

decomagazine: Sr. Gutknecht, Almac es una
empresa floreciente, ; por qué se ha realizado
esta fusion?

R. Gutknecht: En la actualidad Almac es una
empresa sélida con un volumen de negocios de 17
millones de francos suizos (unos 10,5 millones de

euros). Los accionistas que han hecho crecer la
empresa deseaban otros retos y la oferta de Tornos
ha llegado en el momento justo. Se trata de una
oferta «industrial» que nos gusté mucho mas que
una simple oferta «financiera».

Se han analizado numerosos pardmetros por ambas
partes para determinar la pertinencia de esta fusion,
y han sido varios los factores que han contribuido al
éxito de la operacion.

En primer lugar, somos dos empresas suizas que rea-
lizamos el mismo tipo de actividad. Ofrecemos solu-
ciones de mecanizado para pequefas piezas muy
precisas con una gran productividad, Tornos en el
sector cilindrico y Almac en el cubico.

Micro 8

GR 600 TWIN

GR 600 TWIN
GR 600 TWIN

DECO 13e DECO 10a
Micro 7

DECO 10a .
Micro 8

Micro 7 CU 3005
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En segundo lugar, trabajamos en los mismos secto-
res: relojerfa, micromecanica y medicina.

Por tanto, vivimos las mismas exigencias y nuestra
manera de funcionar es bastante similar.

dm: ;Cuales son las ventajas para los clientes?
¢No existe el riesgo de que Almac «se pierda»
dentro de la entidad Tornos?

R. Gutknecht: De cara a nuestros clientes esta
fusion nos permite ofrecerles una solucion completa
de mecanizado para piezas cubicas y cilindricas. Es
indiscutible que este hecho crea sinergias, ya sean
éstas tecnoldgicas, de distribucion o de marketing,
pero Almac no pierde su identidad.

dm: Cuando habla de sinergias, ¢ puede concre-
tar un poco mas?

R. Gutknecht: Las sinergias son un punto muy
importante en todos los aspectos, como ejemplo,
diez dias después de la firma del acuerdo, tres técni-
cos de Tornos ya trabajaban en La Chaux-de-Fonds
ayudandonos a reducir nuestros plazos de entrega.

En términos de tecnologia pura, por ejemplo, en los
motores lineales que estan tan de moda, si las dos
empresas trabajan en un proyecto de este tipo, ¢por
gué no poner elementos en comudn?

dm: ; Cémo piensan proceder?

R. Gutknecht: Los planes de direccion estan por
definir, acabamos de firmar un acuerdo, deben con-
cedernos algo de tiempo.

dm: Volviendo a las sinergias, ha hablado de
distribucion y de marketing, ;puede decirnos
algo mas?

R. Gutknecht: Tornos nos abre el acceso a toda su
red comercial, tanto en el aspecto geogréfico en
todo el mundo como en el aspecto de los segmentos
de actividad como el médico, el electrénico, la auto-
mocion, etc.

Toda la red comercial mundial de Tornos se ha dedi-
cado a representarnos desde que se firmé el acuer-
do. A menudo la combinacién global resulta mas
completa e interesante para los clientes. En una visi-

DECO 10a/ CU 1005

CU 1005

DECO 10a
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CU 1005

DECO 10a
CU 1005
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ta a un cliente de Tornos, se puede ofrecer una solu-
cion Almac como complemento. Con frecuencia los
clientes necesitan varios tipos de maquinas de pro-
duccion.

dm: ;No resulta algo contradictorio? Piden
recursos a Tornos para reducir sus plazos de
entrega y al mismo tiempo intentan una expan-
sion internacional... ;qué haran si la demanda
crece de manera exponencial?

R. Gutknecht: El futuro tiene que construirse en los
periodos de coyuntura favorable. Si esperamos a que
nuestras ventas caigan para encontrar soluciones,
serd demasiado tarde. Trabajamos en una industria
ciclica, y aunque el volumen de trabajo que nos pro-
porciona el sector de la relojeria (nuestro principal
mercado) parece perpetuarse a un nivel elevado, no
estamos seguros de no sufrir una ralentizacion. Si,
como usted dice, la demanda crece de manera
importante, formaremos parte de un grupo impor-
tante, bien equipado y con un personal competente.
Dispondremos de un gran potencial de reaccion.

dm: En su opinioén, ¢ cuales son los puntos fuer-
tes de Almac en la actualidad?

R. Gutknecht: Esté el aspecto técnico, por supues-
to, pero antes que eso diria que estd nuestra volun-
tad de escuchar al cliente y entender a la perfeccion
sus necesidades para ofrecerle el mejor equipamien-
to de produccion posible.

Una gran parte de nuestra clientela actual estad com-
puesta por fabricantes de relojerfa y nuestro personal
tiene el mismo origen, nos entendemos «instintiva-
mente».

dm: Si desarrollan soluciones a medida en fun-
cion de las necesidades de sus clientes, princi-
palmente para la gama alta, estan situados cla-
ramente en un mercado muy restringido.
¢Cémo se combina esto con una légica indus-
trial?

R. Gutknecht: Nuestra oferta es muy flexible, dispo-
nemos de cinco gamas de maquinas en las que
podemos montar tres tipos de correderas diferentes.
De hecho, casi siempre disponemos de los elementos
existentes necesarios para cubrir las necesidades de
nuestros clientes. Lo que hacemos es combinar la
modularidad para conseguir el producto deseado.

dm: Hablando de distribucion y de estrategia,
¢no temen que el desarrollo internacional se
haga en detrimento de sus clientes locales? Si
tienen que «componer» maquinas nuevas cons-
tantemente, ; disponen de recursos para ello?

R. Gutknecht: Disponemos de una oficina técnica
dotada de las herramientas mas modernas y tene-
mos una gran capacidad de respuesta. No obstante,
la pregunta es pertinente y nuestro desarrollo no se
llevara a cabo a cualquier precio, eso esta claro.

CU 1005

GR 600

CU 3005
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dm: Volviendo a sus puntos fuertes, ;qué puede
decirnos de los productos?

R. Gutknecht: Nuestros clientes destacan diferentes
aspectos, principalmente la precision de la pieza aca-
bada y la posibilidad de terminar las piezas en la
maquina. Se trata de dos elementos en los que
somos «idénticos» a Tornos.

dm: Usted ha citado el sector médico, la reloje-
ria o la mecatronica, pero su clientela procede
mayoritariamente del sector de la relojeria...

R. Gutknecht: Exacto. Nos hemos concentrado en
nuestros principales clientes por falta de recursos
comerciales. Hace algunos afos teniamos un agente
en Alemania y nuestro concepto de «precision —
aspecto visual — piezas acabadas» tuvo un gran éxito
alli; pero desafortunadamente nuestro agente ceso
su actividad. Ahora nos complace poder ofrecer de
nuevo soluciones Almac en Alemania a través de la
red Tornos.

dm: ; Existen tendencias en su sector?

R. Gutknecht: Como en muchos sectores de la
industria, las series cada vez son mas pequenas.
Antes nuestros clientes producian millones de piezas
similares, ahora producen pequefas series, pero
siempre de manera industrial. Hemos vivido una
auténtica mutacion de la producciéon. Las maquinas
han seguido o se han anticipado a este movimiento.

Como ejemplo, antes se mecanizaban millones de
piezas al afno en maquinas transfer horizontales,
luego se realizaban en maquinas verticales con un
volumen de 60.000 a 70.000 piezas al afio y ahora
se mecanizan en centros de mecanizado robotizados
y flexibles con un volumen de 8.000 a 10.000 piezas
al ano, es un cambio fundamental.

dm: ;Esta flexibilidad viene acompanada de
una programacion sencilla?

R. Gutknecht: Todas nuestras maquinas estan equi-
padas con sistemas de programacién estandar Fanuc
u otros, segun las gamas. En la mayoria de casos
nuestros clientes pasan por los sistemas de disefio y
fabricacion asistidos por ordenador (CAM). Ademas,
también tenemos un acuerdo con Alphacam.

dm: Hoy en dia se acostumbra a decir que la
innovacion es indispensable para cualquier
empresa. ;Como se aplica este concepto en
Almac?

R. Gutknecht: La primera innovacion es nuestra
modularidad, por ejemplo, sobre una base «700»
podemos crear maquinas de 3, 7 u 8 ejes, centros de
mecanizado, centros de barra, maquinas de diaman-
tado o incluso taladradoras de esferas. Innovamos
para las soluciones especificas, pero también trabaja-
mos en los productos del futuro.
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dm: ¢ Cual es su posicion frente a la competen-
cia?

R. Gutknecht: Como es de suponer, seguimos con
interés las actividades de la competencia. Cada fabri-
cante le dird que sus productos son los mejores, es
algo licito. Sélo puedo decir que nuestros clientes
estdn muy satisfechos con los pluses de precision y
de calidad que les ofrecemos. Finalmente lo que
cuenta es que nuestra tecnologia y nuestra innova-
cion son Utiles para nuestros clientes.

dm: Volviendo a la compra de Almac por el
grupo Tornos, ¢ piensa usted que hoy en dia la
«etiqueta suiza» sigue siendo un plus?

R. Gutknecht: Ser una empresa suiza tiene sin duda
su importancia, pero la etiqueta «Swiss made» por si
sola no es suficiente. Este aspecto debe reforzarse
con hechos.

dm: A menudo, dicha etiqueta se asocia con
una especie de «excelencia en la calidad» que
sin duda queda muy bien, pero que también
aumenta el precio.

R. Gutknecht: Y por el contrario las exigencias de
calidad y de precisién no disminuyen. La «excelencia
en la calidad» de la produccién no es cuestionable.
En lo que se refiere a nuestros productos, se corres-
ponden con la demanda.

dm: En términos de distribucién y de marketing
también ha hablado de sinergia y ha citado a
Alemania como ejemplo, ¢ cual es su opinién al
respecto?

R. Gutknecht: Es muy sencillo. Estamos en la misma
onda, nos dirigimos a los mismos clientes o al mismo
sector, sélo nos queda ser mas eficaces.

Por ejemplo, hemos expuesto una maquina Tornos
(Micro 7) en nuestro stand de Baselworld porque

Tornos no estuvo presente en esta feria y fue un gran
éxito. Estaremos presentes en numerosas exposicio-
nes en stands cercanos y a veces en el mismo. Una
vez mas, es mucho mas sencillo para nuestros clien-
tes.

dm: Parece muy optimista con esta integra-
cion...

R. Gutknecht: Nos entendemos bien, somos
emprendedores y estamos deseosos de colaborar.

El futuro depende de nosotros y eso es algo positivo.

dm: Muchas gracias por todo. Nos gustaria
pedirle que concluyera este articulo.

R. Gutknecht: Almac es conocida sobre todo por la
calidad de sus productos y por su atenciéon a los
clientes. Nuestra integracion en el grupo Tornos nos
permitira desarrollar este aspecto en el &mbito inter-
nacional sin perder nuestros puntos fuertes ni nues-
tras especificidades.

Tornos S.A. Almac SA

Rue Industrielle 111 Boulevard des Eplatures 39
CH-2740 Moutier CH-2300 Chaux-de-Fonds
Tel. +41 (0)32 494 44 44 Tel. +41 (0)32 925 35 50
Fax +41 (0)32 494 49 03 Fax +41 (0)32 925 35 60
contact@tornos.com info@almac.ch
Www.tornos.com www.almac.ch
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ENTREVISTA EXPRES: ;POR QUE ALMAC?

decomagazine: Sr. Stauffer, ;por qué se ha
hecho esta adquisiciéon?

R. Stauffer: Aunque los tornos automaticos Tornos
permiten realizar piezas muy complicadas, tienen
ciertos limites de viabilidad en un &mbito muy com-
plejo de piezas aun mas trabajadas. La fabricacion de
piezas de este tipo requiere la utilizacién de un cen-
tro de mecanizado. Pensamos que en la prolonga-
cion de nuestros tornos, las maquinas de Almac ofre-
cen precisamente esta complementariedad a nuestra
gama de productos.

Nuestra linea estratégica pretende ofrecer una gama
de productos diversificada para dar una respuesta
aun mejor a las necesidades de nuestros clientes.
Hemos aprovechado esta oportunidad, sobre todo
porque Almac se corresponde a la perfeccion con los
criterios de adquisicion que determinamos hace
algunos anos.

dm: Todos conocemos casos de compras de
empresas que han fracasado por ser demasiado
diferentes o por incomprensiéon "del compra-
do", ;como piensan salvar este escollo?

R. Stauffer: Las tecnologias de Tornos y de Almac
son relativamente proximas. Almac es una empresa
saneada con muchas competencias adquiridas en el

Para poder interpretar las palabras del Sr. Gutknecht desde otro
punto de vista, hemos entrevistado al Sr. Stauffer, presidente del consejo

de administracion de Tornos.

sector de la relojerfa. La experiencia de Tornos puede
ayudar a que se desarrolle en otros segmentos de
actividad.

Tornos se articula en lineas de productos. Al principio
tenfamos tres lineas, tornos monohusillo, tornos
multihusillo y piezas de recambio. Con su gama de
méaquinas, Almac se integra a la perfeccion en esta
estructura.

Por regla general, consideramos que una linea de
productos debe generar entre 50 y 100 millones de
volumen de negocios. Aunque en la actualidad
Almac solo llegue a los 20 millones, estamos conven-
cidos de que a largo plazo tendrd la posibilidad de
alcanzar los 50 millones.

No obstante, la estrategia de desarrollo debe gestio-
narse con prudencia. Si comparasemos actualmente
a Tornos con un buque, Almac seria mas bien un
velero rapido y manejable, pero que no se debe des-
equilibrar bajo ninguin concepto.

Si Tornos puede dar su apoyo a Almac en términos
de produccion, de industrializacion y de venta, debe-
mos dedicarnos a mantener el equilibrio de una
compaiia que funciona.

dm: ; En qué se basa su colaboracion?

R. Stauffer: Ante todo en el didlogo y en cultivar el
espiritu de equipo. Seguiremos fomentando en
comun aspectos como la orientacion hacia el cliente,
la cultura de las cifras y la innovaciéon. Del mismo
modo que para Tornos, elaboraremos un plan de
desarrollo estratégico, construiremos roadmaps de
productos y tecnologias y ayudaremos a Almac a lle-
varlos a cabo con la finalidad preponderante de con-
seguir la satisfaccion de nuestros clientes.
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:POR QUE LA LINEA «e»?

Presentada como complemento de las gamas DECO «a» y Sigma, ¢ esta linea de producto dispone de argumen-
tos convincentes?
Para conocer mas detalles sobre esta linea, decomagazine ha conversado con Carlos Cancer, director de la BU

monohusillo en Tornos.
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DECO 7/10e

decomagazine: Sr. Cancer, ¢ cual es el motivo de
creacion de esta nueva linea de productos?

Carlos Cancer: Nuestra linea de maquinas DECO
«a» esta muy bien aceptada y reconocida por el mer-
cado cuando se trata de realizar piezas complejas.
Numerosos clientes deseaban beneficiarse de la
misma ergonomia y cinematica de base, pero con un
sistema de herramientas menos para la fabricacion
de piezas mas sencillas.

dm: ;Y no es ése el objetivo con el que la linea
Sigma se ha presentado?

Carlos Cancer: Si'y no. Si se habla de piezas que van
a realizarse, las maquinas Sigma y DECO «e» son
bastante similares, pero se trata de maquinas distin-
tas que no estan destinadas al mismo tipo de clien-
tela. El objetivo es mas bien ampliar nuestra gama de
productos y ofrecer a nuestros clientes una elecciéon
y una oportunidad adicional.

dm: ;Qué resultados se han obtenido con la
gama «DECO e»?

Carlos Cancer: En 2007 presentamos la DECO 10e,
esta maquina logré un éxito rotundo que superd
nuestras previsiones. Este éxito y las solicitudes de
nuestros clientes son la razén del despliegue actual
de toda una gama. Presentamos la DECO 13e en el
salén Simodec (en Francia) y en la Biemh (en Espafa)
en marzo y apreciamos un gran interés en la ma-
quina.

dm: No lo acabo de entender, si no me equivo-
co, la maquina DECO 10a siempre ha estado dis-
ponible en versién «con menos ejes», un poco
como la DECO 10e en la actualidad, entonces
ipor qué se ha producido este aumento en las
ventas?

Carlos Cancer: Técnicamente, es cierto que una
DECO 10e y una DECO 10a de 7 ejes comercializada
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hace unos afos son similares en sus cinematicas,
pero el hecho de haber disefado una nueva gama
«ey» y de considerar estas maquinas como productos
completos y ya no como «excepciones» nos permite
racionalizar y asi poder hacer que nuestros clientes
se beneficien de nuestras economias de escala con
un precio agresivo.

dm: ; Qué puede decirnos del equipamiento?

Carlos Cancer: Se trata de otro punto de racionali-
zacion, las DECO «e» se venden en «paquetes» que
incluyen un numero de opciones estandar. En la
mayoria de los casos, este equipamiento es idéneo
para realizar las piezas previstas con esta gama. No
obstante, si un cliente desea efectuar otras operacio-
nes, pueden afadirse otras opciones.

dm: ; Cual es el motivo de no haber presentado
esta familia antes?

Carlos Cancer: Hemos desarrollado numerosos pro-
ductos a lo largo de los afios y si estos productos se
presentan ahora, el motivo principal es porque el
mercado ha cambiado y nos exige mas soluciones.
Nuestros clientes siempre estan interesados en nues-
tras DECO «a» para realizar piezas de una compleji-
dad cada vez mayor, pero de forma paralela intentan
racionalizar la fabricacién de piezas mas sencillas. Y
es por ello que nosotros ofrecemos las maquinas
DECO e, Sigma e incluso Delta’ proximamente.

dm: ¢ No es complicado para un cliente saber lo
que necesita en materia de maquinas?

Carlos Cancer: El cliente sabe lo que necesita en tér-
minos de mecanizado o de piezas que quiere fabri-
car y nos corresponde a nosotros ofrecerle el produc-
to que mejor se adapte a sus necesidades.

*Véase la entrevista a Alain Augshurger en la pagina 62.

DECO 13e
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Disponemos de un amplio abanico de productos y
nuestra red comercial esta en condiciones de delimi-
tar la necesidad para ofrecer la mejor solucién, ya
sea en lo referente a mecanizado, programacion (ISO
o TB-DECO) o cinemaética.

dm: En pocas palabras, ; quién es el destinatario
de esta gama?

Carlos Cancer: Las maquinas DECO «e» estan des-
tinadas a los clientes, convencidos por las cinemati-
cas y el sistema de programacion DECO. Estos ulti-
mos podran montar los aparatos «a» en maquinas
«e» y a lainversa. En el caso de los demas, la gama
Sigma aporta una respuesta ideal. Tras la venta de
las primeras decenas de maquinas, nos sorprendimos
y nos alegramos al descubrir que esta gama es una
puerta de entrada al «mundo DECO».
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RESUMEN DE CARACTERISTICAS

DE LOS PRODUCTOS MONOHUSILLOS TORNOS

Paso de barra max.

Longitud de pieza méx.
En 1 sola alimentacién

Velocidad de rotacién del husillo
principal

WW'W 20012000 | 20012000 | 200-12000 |

Potencia max. Del husillo principal

Velocidad de rotacion del contrahusillo

Numero de ejes (simultaneos)

e R T - e R J—

(12/31&1) (12/41 &1)

Paso de barra max.

Longitud de pieza max.
En 1 sola alimentacién

Velocidad de rotacion del husillo
principal

100-10'000 w 100-10°000 | 100-10'0 200-10'000 WW'

Potencia méx. Del husillo principal

Velocidad de rotacién del contrahusillo

100-10'000 F""' 100-8'000 | 100-80( 20010000 | | 200-12'000 | 200-12000 |

Numero de ejes (simultaneos)

(20/3 1°&11)

Paso de barra max.

Longitud de pieza méax.
En 1 sola alimentacién

Velocidad de rotacién del husillo
principal

| 100-8'000 F' 0-8 | 200-8'000 | 8 000

Potencia méax. Del husillo principal

Velocidad de rotacién del contrahusillo

Numero de ejes (simultaneos)

100-6'000 W 200-8'000 T —
i

Micro
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|
Piezas

simples

1 mm 8 mm 32 mm
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9 NUEVOS PRODUCTOS DE UNA SOLA VEZ

Todo sobre la gama Delta de Tornos.

La gama de Tornos se completa con 9 modelos mas. Una gran seleccion de productos para una clientela determinada.

Con motivo de las principales ferias europeas y estadounidenses de este verano, Tornos presenta su nueva
gama Delta. Esta serie de maquinas cuyo origen es el acuerdo firmado con Tsugami consiste en cinco modelos
de 12y 20 mmy 3, 4y 5 ejes’, y completa la oferta del fabricante suizo en lo referente a las soluciones de
mecanizado mas sencillas.

62 decomagazine

Acudimos a la cita con Alain Augsburger, responsa-
ble de la linea Delta de Tornos, para hablar sobre esta
evolucion radical.

decomagazine: Sr. Augsburger, ¢por qué han
realizado esta gama Delta? ;No se inscribe
fuera del mercado historico de Tornos?

Alain Augsburger: De hecho, esta nueva gama se
corresponde perfectamente con nuestra estrategia
de desarrollo, queremos ofrecer soluciones de meca-
nizado para todos los tipos de necesidades en tornos
automaticos. Con Delta estamos ofreciendo produc-
tos de inicio de gama. Nuestros clientes y los clientes
en general necesitan maquinas diferentes en funcion

! Més adelante en este mismo articulo veremos con mayor detalle este
aspecto.

de las piezas que vayan a realizar. Se nos piden
magquinas sencillas que permitan realizar piezas poco
elaboradas de un modo econémicamente interesan-
te.

dm: ;En qué consiste este acuerdo con
Tsugami? ¢;Las maquinas Delta son de la casa
Tornos o de Tsugami?

AA: No cabe duda a este respecto, las maquinas son
maquinas  Tornos producidas por Tsugami.
Trabajamos con Tsugami como un colaborador que
produce maquinas para Tornos. Las cadenas de mon-
taje de estas plantas incluirdn maquinas de color
beige y maquinas con el nuevo disefio con los colo-
res de Tornos.
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dm: ;Por qué han decidido trabajar con
Tsugami? ;No se trata de la competencia?

AA: Asi es, en ocasiones somos la competencia,
pero es algo poco frecuente, ya que los productos
Tsugami son mas bien complementarios y no compe-
tidores de Tornos, tanto en términos de diferencias
entre los productos como en cuanto a su presencia
en los mercados.

El acuerdo se centra en diversos aspectos, en primer
lugar, podemos producir maquinas Delta en
Tsugami, dado que dispone de una buena capacidad
de produccion. Ambos tenemos mucho que ganar.
En segundo lugar, Tsugami nos ayudara en la promo-
cion de nuestros tornos multihusillo en Asia.

dm: ; Cual es el motivo de esta decision de cola-
boracion? ¢(No habria sido mas sencillo que
Tornos desarrollase la gama Delta?

AA: La colaboracién nos permite beneficiarnos de
un «savoir-faire» en la produccion de méquinas sen-
cillas con gran rapidez. Si hubiéramos tenido que
lanzarnos a una industrializacién de este tipo de pro-
ductos partiendo de cero o casi cero, habriamos
necesitado mucho mas tiempo.

dm: Esta linea Delta destinada a la realizacion
de piezas sencillas se distribuye a través de la
red Tornos, ;a quién esta destinada?

AA: Nuestras maquinas Delta 12 y Delta 20 estan
destinadas a cualquier empresa activa en el sector

Primera imagen del equipo alrededor de una maquina Delta en curso de montaje en Japon. De izquierda a derecha MM. Yuno (Tsugami), Wyss (Tornos), Shirai (Tsugami), Shirakura
(Tsugami), Paccaud (Tornos), Watabe (Tsugami), Rieder (Tornos), Terai (Tsugami) et Zannato (Tornos).

del decoletaje que realice piezas sencillas que requie-
ran 3, 4 6 5 ejes. Por supuesto, ofrecemos estos
nuevos medios de produccién a nuestros clientes
actuales, permitiéndoles de este modo disponer de
un abanico de eleccién mas amplio, pero asimismo al
resto de empresas, aunque no sean clientes de
Tornos, ya que Unicamente requieren maquinas
sencillas.

dm: Sabemos que cuanto mas complejas son las
piezas que deben realizarse, mayor es la posibi-
lidad de adaptar la maquina. A menudo este
tipo de producto se vende asimismo con una
puesta en marcha lista para trabajar.  Cémo se
aplicara esto a las maquinas Delta?

AA: Las maquinas se venden equipadas y se pueden
anadir opciones, pero estamos hablando de maqui-
nas sencillas. No hablamos de las DECO sobre las
gue casi se puede montar cualquier aparato o dispo-
sitivo. Estamos hablando de otro caso practico. En
cuanto a la eventual puesta en marcha, la puerta no
esta cerrada, pero no es lo habitual en este tipo de
producto.

dm: ; Qué ocurre con la formacion de los com-
pradores?

AA: Nosotros mismos aseguramos esta prestacion.
Al ser una gama de maquinas sencillas dotada de
una programacion estandar, Delta requiere muy
poca formacion.
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Con un disefio y colores Tornos, las maquinas Delta se integraran adecuadamente en un parque Tornos (Micro, DECO, Sigma o multihusillo). El aspecto sobrio
y la ergonomia lograda seran aspectos muy apreciados por todos los profesionales.

dm: ;No programan esta familia de maquinas
con TB-DECO?

AA: No. Las prestaciones de TB-DECO aumentan
con el numero de ejes, cuanto mas sencilla es una
maquina, menos Util es este sistema. Las maquinas
Delta son muy sencillas, por lo que hemos optado
por una programaciéon estandar.

dm: ; Cudles son las maquinas que se ofrecen?

AA: Llegamos al mercado con 9 maquinas, una de
12 mm con 3 ejes, 4 ejes y 5 ejes. La maquina de
12 mm con 4 ejes se ofrece asimismo sin herramien-
tas motorizadas. Disponemos asimismo de dos
maquinas de 20 mm con 3, 4y 5 ejes.

dm: ;Cudl es la diferencia con el resto de pro-
ductos existentes en el mercado?

AA: Hemos prestado especial atencion a la ergono-
mia de las maquinas. Esta claro que para las maqui-
nas muy sencillas, las funciones basicas que se les
requieren se ven aseguradas con facilidad y puede
que sea el factor emocional el que se tenga mas en
cuenta en la consideracion final.

Ofrecemos una verdadera maquina Tornos sobre la
que resulta agradable trabajar. La facilidad de acce-
so, la visibilidad, el cambio de herramientas, etc.,
todo contribuye a que la linea Delta sea una alterna-
tiva muy eficaz frente a los demas productos. Un ele-
mento importante es nuestra capacidad para ofrecer
una gama completa. En el caso de que una maquina
Delta no se encuentre perfectamente adaptada,
podemos ofrecer una Sigma o una DECO e o incluso
una DECO a2

dm: ;Qué puede decirnos del cargador de
barras y de las opciones?

AA: Vamos a vender las maquinas desnudas o equi-
padas con un cargador de barras. Evidentemente
hablamos de un cargador adaptado al precio de la
maquina. En cuanto a las opciones, como ya he
comentado, cuentan con muy pocas.

dm: Piensan ofrecer soluciones de mecanizado
a un precio estudiado para la realizacién de pie-
zas sencillas y tradicionalmente este mercado

2 Véase la tabla comparativa en la entrevista a Carlos Cancer en
la pagina 61.
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requiere una gran capacidad de reaccion.
¢ Cuales seran sus plazos de suministro?

AA: Las primeras maquinas estaran disponibles hacia
septiembre/octubre de 2008 y a partir de ahi hemos
planificado unos plazos de entrega de entre 2 y 4
semanas.

dm: Muchas gracias, Sr. Augsburger. Quedamos
para nuestro préximo numero y asi poder
ampliar la informacién sobre las caracteristicas
de las maquinas y presentar la gama completa
Delta.

Para cualquier pregunta relativa a la gama Delta, no
dude en ponerse en contacto con Alain Augsburger

Con 3,4 0 5 ejes, con o sin herramienta giratoria, la gama Delta ofrece una
alternativa interesante a los productos que ya se encuentran en el mercado. augsburger.a@tornos.com

ULTIMA HORA

Delta 20/5 1l (20 mm con 5 ejes equipadas con herramientas rotativas) que se expuso en el
salén Siams que se celebrara en Moutier (Suiza) del 20 al 24 de mayo de 2008.
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