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Delta: méas herramientas,
mas lubricacion orientada,
mayor preajuste...

Una méquina de
facil manejo.

Nuestra cobertura: jVer para creer!

La acciéon comercial que Tornos lleva a cabo para presentar la familia Delta se basa en el concepto de improbabilidad para
el fabricante de presentar una nueva familia de maquinas dotadas de 3, 4 0 5 ejes, lo que tiene como resultado unos pre-
cios sumamente atractivos para la realizacion de piezas sencillas. Esta situacion afecta ya a unas 40.000 empresas en
Europa y se esta llevando a cabo un programa para Asia y EE. UU. Ver articulo en la pagina 43.
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Editorial

CONEXION CON EL CLIENTE
A OTRO NIVEL

Tornos ha tratado siempre de conectar con sus clientes y ofrecerles realmente lo que necesitan. Sin embargo,
¢estamos cerca de cumplir estos objetivos en términos anuales, mensuales o diarios? ; Como nos aseguramos
de que nuestra mision no se convierte en mera palabreria de marketing? En el marco de la economia actual,
caracterizada por un desarrollo constante, pensamos que lo mejor es escuchar con atencién la opinion de
nuestros clientes sobre su actividad diaria y sus planes de futuro y, a continuacion, actuar con rapidez.

Nuestros clientes compiten a escala internacional, de
modo que los cambios se producen de forma répida y
hacen que los margenes se estrechen. Para olvidarse
de estas preocupaciones, Tornos incorporé durante el
pasado ano 12 nuevas maquinas (6 Deltas, 4 maquinas
«e-line» y 2 Micros), todas ellas disefiadas para satisfa-
cer las nuevas y especificas necesidades de nuestros
clientes, como empresas competidoras en el mercado
global. Todas estas maquinas llevan a cabo una tarea
de gran importancia: ayudar a nuestros clientes a
hacer frente a la presién a que estd sometida la pro-
duccion de piezas en lo referente a los precios.

Como bien sabe, Tornos se distingue por contar con
un largo historial de fabricacién de maquinas para la
produccion de piezas de la mas alta calidad, con una
complejidad que va de media a extrema. Esta capaci-
dad atrae a clientes como usted, lideres del sector, que
aprecian la solidez con que esté fabricada una maqui-
na (uno de los clientes con quien conversé reciente-
mente afirmaba que su maquina Tornos incorporaba
una «calidad de fabricacién de 50 afios»). Los clientes
de Tornos no suelen rehuir las piezas complejas y éstas
les han reportado una importante y rentable cuota de
mercado. No obstante, hoy en dia y cada vez con
mayor frecuencia, incluso los fabricantes y productores
lideres de piezas, como es su caso, se enfrentan a la
necesidad de producir también piezas sencillas perfec-
tas. De ahf la introducciéon de la linea de productos
Delta, especializada en el mecanizado rentable de pie-
zas sencillas. La linea de productos Delta representa un
reto emocionante para nosotros, ya que, gracias a ella,
Tornos entra por primera vez en el mercado de maqui-
nas del «nivel de entrada».

En lugar de poner en marcha un proyecto de 1+D de
varios afios de duracién para disefiar una maquina que
se adapte a este mercado, nos hemos asociado con
Tsugami, que se encargard de la fabricacion en sus ins-
talaciones de produccién de la maquina que responda
a sus necesidades y a nuestras especificaciones técni-
cas. De este modo, hemos sido capaces de entregar las
maquinas Tornos que los clientes han necesitado en un
plazo de entrega lo mas reducido posible. En EE. UU. y
el resto del mundo, el personal de ventas de Tornos
esta recibiendo una formacién exhaustiva para contri-
buir a que todos nosotros seamos capaces de preparar

correctamente a aquellos usuarios finales
que se enfrentan a trabajos de gran exi-
gencia y a entregas que dan sentido a la
existencia de esta linea de maquinas.

Para los clientes que no desean deshacer-
se de sus antiguas maquinas de levas, pero
son conscientes de que es necesario para
ser competitivos a escala internacional,
ponemos a su disposicion las nuevas Micro
7 y 8, unas maquinas modulares ideales
para piezas con un didmetro inferior a 8
mm. Ambas ocupan una reducida superfi-
cie, igual a la que ocupaban los antiguos
tornos mecanicos a los que estan destina-
das a sustituir. Gracias a ellas es posible alcanzar una
precision de +2 micras en el caso de la Micro 7 y +1
micra en el de la Micro 8. Se pueden programar en
TB-DECO o ISO vy estan fabricadas con 20 posiciones
de herramienta intercambiables.

Otra incorporacion reciente de Tornos es la linea
"e-line” de DECO, una alternativa rentable para la
produccion de piezas. Disefada para ayudar a nuestros
clientes a ganar cualquier guerra en cuestion de pre-
cios, la rentable «e-line» puede producir piezas de un
didmetro comprendido entre 2 y 32 mm de media
complejidad. Se comercializa en forma de un paquete
que incorpora un numero de opciones estdndar que
mejoran la eficiencia del proceso de fabricacién en
Moutier. Compatible con la linea «a» de Tornos, estos
centros de torneado de 7-8 ejes le permitiran utilizar
3 herramientas trabajando de forma simultanea.

Nuestro objetivo al presentar estas nuevas maquinas es
no utilizar mera palabrerfa de marketing y frases vaci-
as de significado. Nos estamos adaptando a las nece-
sidades cambiantes de nuestros clientes de manera
gue podamos construir y consolidar a largo plazo
nuestras relaciones con los clientes. En Tornos, la aten-
cion al cliente no es un mero eslogan, sino nuestra reli-
gion. La prueba de ello es que estamos conectando a
un nivel superior con maquinas para piezas sencillas,
elecciones de compra simplificadas y nuevos progra-
mas de formacion y servicios para ayudarle a extraer el
maximo provecho de las posibilidades que la economia
global pone a su disposicion.

Scott Kowalski
Presidente de Tornos USA
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COMO MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
DURANTE EL MECANIZADO DE IMPLANTES
ORTOPEDICOS Y ODONTOLOGICOS

Encuentro con Philippe Charles, "Medical Market Segment Manager” en Tornos.
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Un mercado (siempre) en crecimiento

El mercado de MEDTECH se encuentra en fuerte cre-
cimiento desde hace varios anos. Las previsiones en
términos de volumen de negocios en EE. UU.,
Europa y Asia en los sectores de la ortopedia y de la
odontologia indican crecimientos anuales medios de
entre un 7 y un 10 % aproximadamente. Estos valo-
res son diferentes dependiendo de las ubicaciones
geograficas y de los segmentos en cuestion, por
ejemplo, ortopedia, traumatologia, cirugia de la
columna vertebral y odontologia.

Este crecimiento de los mercados permitira alcanzar,
en un futuro cercano, un volumen de negocios mun-
dial de 30.000 millones de dolares anuales. Este
éxito viene motivado por diversos factores, entre los
gue podemos destacar principalmente la evolucién
de la demografia, de la tecnologia, los aspectos
sociales e incluso razones puramente estéticas.

Dos evoluciones complementarias han visto la luz.
Por un lado, un potencial semejante y un crecimien-
to «asegurado» en los préoximos afios hacen que
cada vez mas empresas de fabricacién (subcontrata-
cion) se sientan atraidas y se decidan a entrar en este
sector. Por otro lado, las empresas fabricantes de
equipos originales lideres del mercado mundial bus-
can fabricantes y subcontratistas competentes para
poder responder con eficacia al aumento de volume-
nes de componentes mecanizados.

swisskl
medtech
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Acceso simplificado al mercado

«Desde hace muchos afios Tornos se ha especializa-
do en los distintos sectores de actividades emergen-
tes como automocion, electrénica, micromecanica y
el sector del Medtech. Con la experiencia y el «savoir-
faire» acumulados a lo largo de los afios, Tornos se
ha convertido en el lider mundial en el mercado de
la medicina y la odontologia como proveedor de
soluciones de mecanizado» nos comenta Philippe
Charles.

El fabricante suizo ofrece un abanico de soluciones
para realizar todo tipo de implantes, desde el de
menor tamafo hasta el mas grande y de compleji-
dades distintas. Mecanizados a partir de barras de
1 a 32 mm de didmetro, mediante procesos total-
mente automatizados. «Con mas de 100 afios de
experiencia en el sector de los tornos automaticos de
cabezal movil («Swiss type»), asi como en el de los
tornos multihusillo, Tornos es una empresa lider que
dispone de amplisimos conocimientos sobre el meca-
nizado de piezas de gran precision, a menudo muy
complejas y realizadas en materiales de gran dureza
como los que se encuentran, por ejemplo, en el sec-
tor del Medtech o en la aeronautica. Esta experien-
cia también permite que nuestra empresa disefie los
mejores tornos automaticos con caracteristicas y fun-
cionalidades orientadas a las necesidades especificas
de estos distintos mercados» (Philippe Charles).

Soluciones llave en mano

Construida alrededor de un torno automatico,
Tornos propone una soluciéon completa que incluye
los diversos periféricos y herramientas necesarias
para un mecanizado eficaz en términos de calidad de
las piezas y de productividad. El proceso esta optimi-
zado para cada cliente sobre la base de maquinas
estandar, de esta forma, puede encontrarse el
«savoir-faire» de Tornos en cada solucién individual.
En la actualidad encontramos los mismos compo-
nentes ortopédicos y odontoldgicos fabricados en un
gran numero de paises con el mismo nivel de calidad
y el mismo cuidado. «Por ello, es necesario fabricar
buenos productos y en ese sentido la presencia de
Tornos en todos los mercados principales nos permi-
te ofrecer una respuesta a las necesidades y a las exi-
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gencias de los clientes y de los fabricantes de implan-
tes ortopédicos y odontoldgicos y obtener el benefi-
cio de una experiencia mas amplia», afiade Philippe
Charles.

Para Tornos, ofrecer soluciones es, ante todo, ser
capaz de acumular las experiencias practicas para
dominar los distintos elementos que se tienen en
cuenta en todo proceso de mecanizado, a saber, la
maquina-herramienta, las herramientas de corte, las
herramientas liquidas (aceites de corte), los materia-
les y los periféricos. Gracias a esta «visiéon ampliada»,
Tornos siempre puede ofrecer mejoras de los proce-
dimientos de mecanizado a sus clientes. Los requisi-
tos que deben cumplirse son los siguientes: la preci-
sion global tanto en lo referente a las dimensiones
como a la geometria de las piezas mecanizadas, la
calidad general de los estados de superficie de los
diferentes mecanizados y operaciones, la optimiza-
cion de los parametros de corte y de la vida util de
las herramientas, la mejor productividad posible
(tiempo de mecanizado de la pieza) y por ultimo la
garantia de una adaptacién perfecta del producto y
de sus funcionalidades a las necesidades de los clien-
tes.

Asociacién para el Medtech

Consciente de que es necesario disponer de compe-
tencias en todos los &mbitos para poder alcanzar los
objetivos, Tornos, en colaboraciéon con varias empre-
sas especializadas en sus sectores respectivos, realiza
tests practicos desde hace algunos meses en su
Techno-Center de Suiza. El objetivo es dominar cada
vez mejor el conjunto de procesos y poner en comun
las competencias especializadas de los socios.

A dia de hoy, mas de 200 empresas en 34 paises
confian en Tornos para mecanizar diferentes tipos de
implantes. Estos datos representan mas de 1.000
tornos automaticos de las diversas lineas de produc-
tos DECO, Micro y Sigma.

Limitaciones técnicas

El mecanizado de materiales como el titanio de dis-
tintos grados, asi como los aceros inoxidables refun-
didos al vacio o incluso determinados aceros con ale-
acion de cobalto implica recurrir a procedimientos
especificos.

La fabricacion de los implantes requiere el dominio
de distintas operaciones por arranque de viruta.
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Ademas del torneado, deberan realizarse operacio-
nes de fresado, taladrado/roscado, taladrado profun-
do, estampado, torbellinado de roscas o incluso pei-
nado/roscado, por poner algunos ejemplos.

«Nuestra voluntad es poder aconsejar correctamente
a nuestros clientes siempre, también en los aspectos
importantes relativos al mecanizado» (P. Charles).

Para cada operacion son necesarios conocimientos
tedricos y sobre todo practicos para poder optimizar
el proceso de mecanizado final.

Entre las distintas operaciones, una de las mas com-
plejas a la vez que la mas critica en términos de cali-
dad es la que permite mecanizar las distintas formas
de roscas pequefias y grandes en los tornillos médi-
cos y ortopédicos y en los implantes dentales.

Las roscas del sector de la implantologia son, en
general, muy finas y cortantes, con formas relativa-
mente complejas para lograr la mejor penetracion
posible con el menor esfuerzo y sin recalentar la
masa 6sea del paciente. En este dmbito existen muy
pocas similitudes con las formas de roscas estandari-
zadas métricas que conoce todo el mundo. No se
admite ninguna rebaba en mecanizado si las roscas
son muy finas y cortantes; poseen radios del orden
de centésimas de milimetro en la punta para garan-
tizar la supresiéon de la minima rebaba. El mecaniza-
do de estas formas de roscas se hace practicamente
imposible con los procedimientos estandar y tradicio-
nales como el roscado con terrajas de corte o con
deformacion o incluso con peinado de roscas con
buril.

Torbellinado

«Tornos es la primera empresa del mundo que ha
adoptado y aplicado el proceso de torbellinado de
roscas (externas e internas) en un torno automatico
con cabezal movil y desde hace mas de 15 afios no
hemos dejado de mejorar.» (P. Charles)

Si dejamos aparte los aparatos especificos desarrolla-
dos por Tornos, el torbellinado requiere un gran
dominio de las herramientas de corte (utilizacién de
cuchillas de perfil constante reafilables o incluso pla-
quitas extraibles desechables). Al utilizar el proceso
especifico de aterrajado, puede garantizarse una
excelente calidad de mecanizado a la vez que se
mejora la productividad. Y todo ello mientras se ase-
gura una vida util de las herramientas excelente.
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Test en situacion de trabajo

La realizacion de tests practicos en una pieza real del mercado en un torno de cabezal mévil DECO 20a de
10 ejes ha permitido que Tornos confirme que el proceso de torbellinado de roscas es precisamente una de
las "claves del éxito" en este sector.

La rosca del tornillo monoaxial del sector de la cirugia de la columna vertebral que hemos seleccionado se
realiz6 con ciclos de peinado.

SANDVIK SANDVIK SANDVIK
SDJCR 1616K11-S R215.36-16050-AC32L 1620 LF123E17-1616B-5
DCGT11T304-UM 1105 N123F2-0250-0002-CM

.
B
i
- S e
Torneado en desbaste — Acabado simultaneo SANDVIK

R840-0880-30-A1A 1220

SANDVIK
R216.34-10030-AS14N 1620

SANDVIK PX TOOLS SANDVIK
LF123E17-1616B-5 Fresas circulares de torbellinado MD R216.34-06030-AC13N 1620
R123E2-0200-1001-CS

Caracteristicas de la pieza analizada

Material titanio Grado V ELI
Referencia DIN 3.7165D
Diametro de barra 16 mm
Longitud de barra 3m

Longitud de pieza total 65 mm
Longitud de rosca 50 mm aprox.
Diametro de rosca (en puntas) 6,8 mm
Didmetro de fondo de rosca 4,4 mm
Profundidad de la rosca (valor en radio) 1,2 mm
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«Al trabajar estrechamente con nuestros colaboradores implicados en este proyecto, hemos obtenido resul-
tados extraordinarios en el aumento de la productividad. Hemos sustituido el peinado de rosca tradicional por
el torbellinado con cuchillas de perfil constante reafilables», afirma P. Charles

Caracteristicas de las herramientas de torbellinado

PXTOOLS SA

Proveedor: PX TOOLS (Suiza)

Cuchillas de perfil constante reafilables

didmetro de 15 mm

Material

metal duro

Revestimiento/" coating"

no

Beneficios adicionales

«Con excepcion de la rosca, se han podido obtener
mejoras importantes del tiempo de ciclo en distintas
operaciones de torneado y fresado optimizando las
velocidades de corte con herramientas de gran ren-
dimiento suministradas por el lider mundial en ese
ambito, la empresa Sandvik. La excelente vida util y
la calidad superficial gracias a la eleccion de un lubri-
cante adaptado especialmente a las exigencias del
sector médico también nos ha permitido, como con-
secuencia, ofrecer mejoras, en especial en lo referen-
te a los estados de superficie de los flancos de la
rosca torbellinada», afirma P. Charles.

Caracteristicas de las herramientas liquidas

Al preguntarle sobre las asociaciones y una eventual
exclusividad, Philippe Charles ha sido claro sobre el
hecho de que este proyecto se ha puesto en marcha
con los colaboradores que se mencionan en este arti-
culo; y estamos considerando otros colaboradores
con los que trabajar en otros proyectos.

«Existen numerosas competencias en lo relativo a las
herramientas, al aceite o incluso a los materiales y
Tornos comprende perfectamente que no puede pri-
var de ellas a sus clientes», afirma P. Charles.

Blaser.

SWISSLUBE

Proveedor Blaser Swisslube AG (Suiza)
Denominacién del aceite de corte Blasomill 22

Punto de inflamacion 180°

Viscosidad a 40° [mm?2/s] 22

decomagazine
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Herramientas necesarias para el mecanizado completo de la pieza

en el torno DECO 20a de Tornos

SANDVIK

Numero total de herramientas 24
NUmero de herramientas en operacién principal 10
NUmero de herramientas en contraoperacion 14
NUmero max. de herramientas motorizadas 11
Numero de herramientas SANDVIK de torneado 4
Numero de herramientas SANDVIK de taladrado/fresado 4
Herramientas PX TOOLS 3
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Resultado final

Proceso de mecanizado Datos de Resultados
clientes de Tornos

Tiempo de mecanizado de la rosca con peinado 220 sec -

Tiempo de mecanizado de la rosca por torbellinado - 100 sec

Aumento de productividad - 55%

Aumento de productividad con herramientas SANDVIK - 12%

Aumento de productividad total - 26%

03/08
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Conclusion

El torbellinado y las asociaciones con el fin de opti-
mizar las soluciones para los clientes tienen un futu-
ro muy prometedor por delante. Cabe destacar que
este notable resultado practico obtenido con la ope-
racion de torbellinado, asi como el beneficio global
en el tiempo de ciclo para la pieza, no pueden obte-
nerse en ningun caso en detrimento de la calidad de
la pieza mecanizada. Diversos estudios realizados en
las empresas de los fabricantes de equipos originales
y en las de sus subcontratistas del sector del
Medtech confirman que la calidad de mecanizado es
la exigencia mds importante, mas incluso que la
reduccion de los costes de mecanizado y que el tiem-
po de produccién.

Estos tests practicos demuestran claramente que son
varios los factores que influyen en las posibilidades
de mejora de la productividad en un torno automa-
tico. Las herramientas de corte, los lubricantes, el
material y el proceso representan una parte relativa-
mente poco importante del conjunto de los costes
de produccién. Con frecuencia, este aspecto se abor-
da por encima durante los programas de reduccién
de costes. Es una verdadera lastima, ya que Tornos
demuestra que un programa asi puesto en marcha
correctamente puede producir un aumento conside-
rable de la productividad y reducir de forma signifi-
cativa los costes de produccion.

W,
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«Tornos ha entendido a la perfeccion estos aspectos
estratégicos y es con esta mentalidad con la que
seguimos trabajando para poder mejorar la calidad
de las piezas mecanizadas y ofrecer las soluciones de
mecanizado mas racionales, eficaces y productivas
posibles», sostiene P. Charles

Para cualquier cuestion relativa al mecanizado en
tornos de Tornos en el sector del Medtech, Philippe
Charles les respondera gustosamente en la siguiente
direccién: charles.p@tornos.com

Para conocer més detalles sobre el Medtech, el Swiss
Business Hub USA publica anualmente un completo
informe sobre este mercado. A pesar de que el infor-
me gire en torno al mercado americano principal-
mente, se trata de un documento de obligada lectu-
ra para todas las empresas interesadas en este sector.
Puede descargarse en la siguiente direccion:

http://www.swissbusinesshub.com/common/news/re
ports/detail.cfm?Classification=report&QID=3529&C
lientlD=11062&TopiclD=0
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TORNOS OFRECE MAYOR

PRODUCTIVIDAD EN ARTERIAL

Desde sus inicios en 2003, Arterial UK se ha expandido superando todas las expectativas, gracias a la inversion
realizada en maquinas-herramienta de gama alta y, en particular, en maquinas de cabezal mévil Tornos. En sus
primeros dos afios de negocio, con maquinas-herramienta y capacidad limitadas, la empresa subcontraté un
volumen de negocio superior a £ 20.000 (mas de 25.000 €) mensuales hasta que recibieron su primera maqui-
na DECO 20a de Tornos.
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Adquisicion de maquinas Sigma 20 por parte de Arterial en la feria Simodec 2006. De izquierda a derecha: David Ross (Director), John McBride (Tornos UK), David Allen (Jefe
de Produccién) e lan Lake (Director Ejecutivo).
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Se trataba de un complejo inyector para la industria
alimentaria que se mando hasta a cinco subcontra-
tistas especializados para acabarlo. «Esta pieza nos
causé importantes problemas de costes y logisticos,
pero la adquisicién de nuestra primera maquina
Tornos en abril de 2005 nos permitié fabricar la pieza
dentro de nuestra empresa. Ahora podiamos meca-
nizar toda la pieza en una maquina a excepcién de
una operacion de soldadura. Desde aquel momento
hasta ahora no hemos vuelto la mirada atras puesto
gue las maquinas Tornos no sélo resolvieron un pro-

blema, sino que nos abrieron nuevas puertas”, afir-
ma el director de Arterial UK, David Ross.

Con sede en Sturminster Marshall, cerca de Poole
(Reino Unido), la empresa se ha expandido desde su
trabajo inicial centrado en las industrias aeroespacial
y alimentaria hasta desarrollar exitosas colaboracio-
nes con fabricantes de los sectores electrénico,
hidraulico, petrolifero y gasistico, médico y defensi-
vo. Este crecimiento ha visto como el miembro de
BTMA (British turned parts manufacturers associa-
tion, asociacién britanica de fabricantes de piezas
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mecanizadas) situado en Dorset pasaba de un gara-
je a unas instalaciones de 10.000 pies cuadrados
(3000 m?) en 5 afos. La innovadora empresa dispo-
ne ahora de una linea especifica de maquinas-herra-
mienta destinada a la mecanizacién con subhusillo,
asi como una serie de tornos monohusillo.

La segunda maquina Tornos que forma parte de la
nueva linea de maquinas, una Sigma 20, se compro
en abril de 2006 en el salon Simodec. Con unas posi-
bilidades inferiores a las de la DECO 20a, la adquisi-
cion de Sigma 20, maquina con una relacién coste-
rendimiento mejor, fue un movimiento estratégico
hacia una maquina capaz de producir componentes
de una complejidad relativa y también piezas menos
complejas.  Como  comenta David  Ross:
«Consideramos la DECO 20a de Tornos, pero ofrecia
demasiadas posibilidades que sobrepasaban nues-
tras necesidades y por ello optamos por la maquina
con unas especificaciones que cubrieran nuestras
necesidades exactas. La Sigma 20, con menos opcio-
nes que la DECO 20, , también puede utilizarse para
producir piezas largas con una longitud que se
encuentre entre 200 y 225 mm, asi, nosotros la utili-
zamos para ejes y componentes de husillos. También
se encontraba disponible con el control GE Fanuc 31
en contraposicion con el software TB-DECO de
Tornos, aspecto muy atractivo porque el TB-DECO
posee una capacidad mayor de la que necesitaba-
mos.”

Las maquinas Tornos aumentaron el rango de capa-
cidad de la empresa con la ISO 9000:2000 hasta el
punto de conseguir nuevos clientes y encargos. La
posibilidad de las maquinas Tornos de poder funcio-
nar sin un operador también incrementé la capaci-
dad de la seccion de ejes del taller al pasar a un fun-
cionamiento de 24 horas. Con las posibilidades de
Arterial, los plazos de entrega y la calidad del pro-
ducto que atrafan la atencién de un nimero crecien-
te de fabricantes aeroespaciales, la empresa obtuvo
la acreditacion AS:9100 (estandar de fabricacion
aeroespacial) en noviembre de 2007. El mismo mes
se produjo la adquisicion de dos centros de tornea-
do de Tornos mas.

«Antes de la acreditacion AS:9100 adquirimos un
torno de cabezal fijo para mecanizar didametros de
hasta 42 mm. No obstante, la carga de trabajo con-
tinué aumentando y adquirimos nuestra tercera
maquina Tornos, una DECO 26a con capacidad para
didmetros de 32 mm. Nos decantamos por esta
maquina para liberar parte de la capacidad de nues-
tra maquina de cabezal fijo de mayor tamafno. La
maquina Tornos demostré ser una excelente adquisi-
cion ya que redujo mas nuestros plazos de entrega
con mayor precision que la maquina de cabezal fijo;
mejord auin mas nuestra calidad y confianza”, afirma
David Ross.
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De forma simultdnea, Arterial adquiri6 una DECO
13a de Tornos tal y como explica David Ross:
«Nuestras dos primeras maquinas Tornos y la maqui-
na con mayor capacidad para didmetros de 42 mm
se destinaron a lotes con intervalos de entre 50 y
5000 unidades. La DECO 13a se reservé para meca-
nizar tamafnos de lotes superiores, hasta 100.000
piezas mas. La carga de trabajo de la DECO 13a
(mecanizado de tuercas, husillos, pernos y rodillos
con complejas operaciones de fresado y perforacion)
se reparte en la actualidad con la de la mayor 26a
gue también libera capacidad de los centros de tor-
neado de mayor tamafio.»

Los beneficios que ofrece la linea de maquinas
Tornos a Arterial son incalculables. La empresa ha
incrementado su capacidad gracias a las amplias
posibilidades de fresado de las maquinas Tornos que
liberan trabajo, capacidad y personal de la seccién de
fresado de la empresa que anteriormente llevaba a
cabo segundas operaciones en piezas torneadas. La
supresion de las segundas operaciones de fresado ha
mejorado la calidad de las piezas acabadas en
Arterial, asi como la capacidad de la empresa para
cumplir los requisitos logfsticos de sus clientes, como
JIT y kanbans, a la vez que cumplen su control esta-
distico de procesos internos y su cultura de lograr las
cosas a la primera.

«Con nuestra seccion de cabezal mavil con subhusi-
llo podemos meter barras en un extremo de la sec-
cion y las maquinas producen piezas acabadas en el

otro lado. Gracias a las piezas completas que salen
de las maquinas gozamos de niveles de calidad
impecables y gracias a nuestro funcionamiento de 24
horas podemos cumplir sin problemas los plazos de
entrega del mercado con soluciones con una relacién
coste-rendimiento positiva», concluye David Ross.

arterial’™

Para consultas de los lectores,
pongase en contacto con:

John McBride

Tornos Technologies

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 4)Q

Tel. 01530 513100
sales@tornos.co.uk
wWww.tornos.com
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INCREMENTO DE POTENCIA:
PIEZAS PEQUENAS CON UN GRAN POTENCIAL

Una bomba de inyeccion diésel necesita tres discos resorte como los de la imagen. Para que los sistemas de
montaje de un conocido fabricante de vehiculos reciban un suministro continuo de este tipo de piezas, sin nin-
gun tipo de interrupcion, la empresa Aeschlimann Décolletages AG produce en Lisslingen 15.000 unidades al
dia de esta pequeia pieza de alta precision. Y, desde hace poco, lo hacen con mayor rapidez y precision y a un
precio mas econémico.

18 decomagazine

La empresa Aeschlimann Décolletages AG, dedicada
al mecanizado, fue fundada hace mas de 70 anos.
Durante estas siete décadas ha ido consolidando su
saber especializado y afianzando una clientela que se
mantiene fiel a su proveedor. En la actualidad, cuen-
ta con 160 empleados que aportan todo su conoci-
miento y saber hacer para una clientela internacio-
nal. Esta empresa pronto comprendié que deberfa
ofrecer soluciones innovadoras de forma continua, y
que esto requerfa trabajar codo con codo con espe-
cialistas de los dmbitos de materias primas, herra-
mientas, maquinas-herramienta y fluidos de corte. Y

el éxito alcanzado le ha dado la razén: hoy en dia se
cuenta entre las empresas lideres en Suiza del sector
del mecanizado.

Tornos de levas

Los tornos multihusillos de levas siguen siendo la
mejor opcién para fabricar piezas pequenas en gran-
des cantidades. En Aeschlimann se fabrican muchas
piezas (como el disco de resorte de la imagen) a par-
tir de un didmetro de barra de hasta 16,0 mm usan-
do el modelo de méquina SAS 16.6 de Tornos. En
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estos tornos multihusillo, el control numérico (o NC,
del inglés «numeric control) permite modificar la
velocidad de giro y el control de levas. De esta forma,
la velocidad es igual en las seis operaciones y en cada
husillo. Para ello fue preciso determinar el valor 6pti-
mo de numero de revoluciones para las siguientes
operaciones:

Paso 1 Centrado/refrentado

Paso 2 Desbaste/Acabado del perfil

Paso 3 Escariado de desbaste/taladrado transversal
Paso 4  Escariado fino/achaflanado

Paso 5 Pre-corte

Paso 6 Corte y recogida

Problemas en las herramientas durante la fase
final

El jefe de equipo de las maquinas multihusillo, Carlo
Secchi, que trabaja desde hace ya 35 afios en AE-
Décolletages, indico a MOTOREX que serfa preciso
optimizar la vida util de las herramientas. Al finalizar
la serie, a menudo incluso durante turnos de noche,
los filos de las herramientas presentaban un desgas-
te tal que afectaba negativamente a la precision de
las dimensiones y, sobre todo, a la calidad superficial.
Después de aprox. 12.800 unidades, los dos filos
estaban desgastados y mostraban los cantos redon-
deados. Esto afectaba incluso al valor Rj, y dicha
variaciéon se podia apreciar facilmente con el dedo.

Cambio a MOTOREX ORTHO

Se comprobaron de nuevo todos los parametros de
mecanizado, pero sin obtener resultados. El Unico
pardmetro que aun podia modificarse era el aceite
de corte. Después de discutirlo con el servicio técni-
co de MOTOREX y de una visita al jefe de zona, se
optd por usar el aceite de corte universal de alto ren-
dimiento ORTHO NF-X.

Este ofrece la ventaja de que se mantiene una refri-
geracion constante a 30 °C tanto del aceite como de
la maquina durante todo el proceso. En la maquina
con MOTOREX ORTHO NF-X ISO 15 se pudo consta-
tar un considerable incremento de la vida util de las
herramientas tras las primeras 8 horas de trabajo con
diferentes operaciones. El sefior Secchi ha observado
con atencion los resultados de medicion del cono
exterior de la primera serie de discos fabricada con
ORTHO NF-X.

Carlo Secchi, jefe de equipo de multihusillos, es un gran especialista en mecanizado. Trabaja desde hace
35 afios en la empresa y dispone de un conocimiento altamente especializado y fundado.

La maquina-herramienta Tornos SAS 16.6 dispone de 6 husillos. Hoy en dia ain se siguen utilizando
muchos de estas maquinas de levas.
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Avance tecnoldgico

"Los resultados obtenidos con MOTOREX
ORTHO NF-X me han impresionado. Antes pen-
saba que el aceite de corte, ademas de absorber
calor y ayudar a evacuar las virutas, solo tenia
una funcién de proteccion al recubrir la pieza.
Hoy en dia podemos demostrar en la propia
maquina-herramienta cual es el rendimiento
gue se puede alcanzar con férmulas mas com-
plejas. Otra de las grandes ventajas que supone
ORTHO NF-X es el hecho de que sea de uso uni-
versal, ya que resulta apta para trabajar con
cualquier material convencional. Proximamente
modificaremos otras maquinas para adaptarlas
a esta nueva tecnologia.”

Rolf Blasi,
director de AE-Decolletages/
Lusslingen
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Incremento del ciclo de 10 a 11

El resultado pudo calificarse de ultraexacto y extraor-
dinariamente satisfactorio una vez terminada la
mediciéon. Especialmente satisfactoria resultd tam-
bién la calidad superficial obtenida en la pieza de
acero cementado 16MnCrS5. A continuacion, se
modificé paulatinamente la velocidad de giro y se
pudo incrementar la produccion de 10 a 11 piezas
por minuto. El incremento de la presiéon y la veloci-
dad de corte generan, naturalmente, calor entre la
pieza y la punta de la herramienta; para reducir el
nivel de alta presion se utiliza una féormula especial
en el aceite ORTHO NF-X. Esto resulta especialmente
ventajoso en el mecanizado con arranque de viruta.
La pelicula de lubricante, absolutamente homogénea
y estable, que se crea entre el filo de la herramienta
y la pieza actua, literalmente, como un cojin. Esto se
ve confirmado tanto por el hecho de que se ha con-
seguido aumentar el rendimiento en un 10% como
por la notable mejoria de la calidad de las superficies.

La carga de los seis husillos se realiza de forma totalmente automatica mediante el
cargador de barras Robobar MSF 316. Esto permite continuar la produccién con efica-
cia incluso en turnos de trabajo sin personal.
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Debajo de una cubierta de fundicién maciza se encuentran las levas, encargadas de transmitir a cada herramienta y husillo los impulsos lineales o radiales

necesarios.

Una valiosa colaboracion con MOTOREX

La capacidad de argumentacién y la forma de traba-
jar orientada a ofrecer soluciones que caracterizan a
MOTOREX han demostrado a los responsables de
Aeschlimann Décolletages que el fluido de corte
requiere que se le dé una mayor relevancia en el aino
2008. Una vez efectuado el llenado con el nuevo

Diariamente se fabrican mas de 15.000 unidades de estas piezas de tan solo 4 mm de
altura. Se realizan cuatro comprobaciones al dia, verificando en cada caso seis piezas
(1 pieza torneada por husillo). Los resultados se introducen con exactitud en el protoco-
lo de medicion.
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aceite y realizadas las correspondientes mediciones,
se han podido demostrar cambios significativos.
Ademas, con un calculo de costes se ha podido tam-
bién determinar en qué medida influyen en la renta-
bilidad la nueva taladrina y el incremento de la pro-
ductividad.

Si lo desea, le informaremos gustosamente sobre la
nueva generacion de taladrinas ORTHO y sobre sus
posibilidades de optimizacién en su campo de aplica-
cion:

MOTOREX AG LANGENTHAL
Servicio posventa

Postfach

CH-4901 Langenthal

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

Aeschlimann AG Décolletages
Postfach

CH-4574 Lusslingen

Tel. +41 (0)32 625 70 25

Fax +41 (0)32 625 70 45
www.ae-decolletage.ch
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DELTA: MAS HERRAMIENTAS,
MAS LUBRICACION ORIENTADA,

MAYOR PREAJUSTE.

El sistema Modu-Line ofrecido por cuatro fabricantes de herramientas muy conocidos (Applitec,
Utilis, Dieterle y Bimu) se abre a la familia de las maquinas Delta de Tornos. Para saber mas sobre
esta importante novedad, decomagazine se ha reunido con don Francois Champion, responsable

comercial de Applitec, en Moutier.

El sistema Modu-Line, ya disponible para la mayoria
de los tornos automaticos de cabezal movil del mer-
cado, es un sistema de portaherramientas preajusta-
bles con cambio sencillo y rapido. El posicionamien-
to ha sido posible gracias a dos tornillos y a un siste-
ma de tope. En cuanto a su rigidez, la garantiza el
perfil dentado de las superficies de contacto. Este sis-
tema es comercializado por los 4 fabricantes desde
hace aproximadamente un afio y medio, segun el Sr.
Champion, y estd siendo adoptado como sistema
estandar por numerosos usuarios de maquinas de
decoletaje.

decomagazine: Sr. Champion, parecen estar
muy satisfechos con el sistema Modu-Line y con

su linea de colaboracion con los otros fabrican-
tes, ¢ esta el éxito asegurado?

Francois Champion: La demanda de Modu-line se
ha visto incrementada en gran medida, nos encon-
tramos en una situacion en la que creemos que el sis-
tema esta siendo conocido y reconocido.

dm: ;Cree que ayuda el hecho de ser cuatro
fabricantes los que lo proponen?

F.C: Por supuesto. Incluso estando convencido de la
calidad y de las prestaciones de los productos
Applitec, el hecho de poder disponer del sistema
Modu-Line con otras marcas de herramientas
demuestra a los clientes que no dependen de un
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Unico proveedor. Eso les tranquiliza. Ademds, los
fabricantes que ofrecen Modu-line son cuatro
empresas para las que la cultura del mecanizado, del
decoletaje y de la precision esta perfectamente inte-
grada.

dm: ;Cudles son los puntos fuertes de este sis-
tema?

F.C: Proponemos un sistema de herramientas muy
rigidas con barras de 12/15 mm 6 16/16 mm para los
mas grandes.

El sistema permite aumentar el nimero de herra-
mientas disponibles en las maquinas, el volumen es

prometedora. Nuestro objetivo es ofrecer el sistema
Modu-Line para todas las maquinas de cabezal movil
maés corrientes del mercado. Actualmente ofrecemos
este sistema en todas las maquinas Tornos y en las de
otros fabricantes.

dm: ¢ Cuales han sido los obstaculos respecto a
Delta?

F.C: Por supuesto, queriamos preservar las ventajas
del sistema, es mucho mas importante que se trate
de una maquina «sencilla». No importa qué incluya
el Modu-Line, los portaherramientas se han fijado
con dos simples tornillos. El lugar disponible sobre

muy reducido y ganamos una o varias posiciones res-
pecto a las soluciones «béasicas».

Otro punto importante es la posibilidad de lograr
una lubricacién muy precisa de las herramientas.
Podemos dirigir el chorro de alta presion directamen-
te al lugar exacto donde queramos que llegue.

Ademas, Modu-line es preajustable, y de este modo

también aseguramos la seguridad del proceso de
nuestros clientes.

dm: Hoy anuncian la salida del Modu-Line en
Delta de Tornos, ¢ por qué tan pronto? Acaba de
lanzarse la maquina...

F.C: La nueva gama de mdquinas Delta nos parece

los carros nos ha llevado a desarrollar nuevos porta-
herramientas Modu-Line. Y es que, en efecto, la lon-
gitud estaba limitada a 85 mm, por lo que hemos
decidido ampliar el portaherramientas en 20 mm
(seccion 16x20) y disponer de este modo de un dien-
te mas para asegurar la rigidez.

dm: ; Existen ventajas especificas en Delta para
Modu-line?

F.C: En primer lugar, el reposicionamiento simple y
preciso de la herramienta tras un cambio de cuchilla.
A continuacion, el preajuste responde a la demanda
de un cierto numero de usuarios, y finalmente, el
aumento del nimero de herramientas. Sobre el carro
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delantero podemos afadir 1 6 2 herramientas suple-
mentarias, y 1 sobre el carro posterior.

Y como siempre, seguimos disponiendo de la posibi-
lidad de «aplicar el chorro» allad donde sea mas nece-
sario.

Nuestra solucion es flexible, el cliente puede elegir si
montar una placa Applitec en la parte superior o
inferior del carro delantero, o incluso en el carro tra-
sero. Todas las combinaciones son posibles. Esto
también es una garantia de libertad para el cliente.

dm: Antes ha hablado del preajuste, ;es real-
mente util en este tipo de maquina?

F.C: Todo depende de las preferencias de los clientes.
Vamos a imaginarnos un taller bien equipado con
estas maquinas simples. Con un ajuste clasico,
reguerird una posicion de herramienta de «ajuste» y
el portaherramientas se desplazarad sobre la barra.
Visual y manualmente, intentard instalarlo, y por
supuesto deberd procurar no estropear la artista de
corte, esto es un poco «rudimentario».

Con Modu-Line, cuando sus herramientas estan pre-
ajustadas, sélo tendra que retirar dos tornillos, intro-
ducir la nueva herramienta, volver a colocar los tor-
nillos y el torno estara preparado. Mucho mejor que
un simple cambio de cuchilla, basta con retirar la
herramienta, cambiar de cuchilla y colocar la herra-
mienta, que serd reposicionada con precision. Es
muy seguro para la produccion.

dm: ;Qué tipo de herramientas se ofrecen?

F.C: Ofrecemos todos los tipos ISO, ademas de las
cuchillas Applitec, y nuestros colaboradores hacen lo
mismo; de este modo, con Modu-Line, todas las
herramientas de torneado y de tronzado ISO, Utilis,
Applitec, Dieterle y Bimu estan disponibles. El cliente
puede escoger libremente en funcién de sus prefe-
rencias, de sus afinidades o, sencillamente, en fun-
cion de la distribucion local de sus herramientas.

dm: Antes ha hablado de cambio de cuchilla,
ise trata de un estandar de Modu-Line?

F.C: No, cada fabricante cuenta con su propio siste-
ma de fijacion de cuchillas. Por ejemplo, Applitec uti-
liza el sistema patentado de la gama 700. Este siste-
ma cuenta con un posicionamiento de dientes sepa-
rados muy rigido (hablaremos de ello en un préximo
decomagazine).

dm: Para regresar a Delta, ;a partir de cuando
estaran disponibles sus herramientas para este
modelo?

F.C: Nuestras herramientas estaran en el mercado a
partir de octubre de 2008, por lo tanto, se suminis-
trardn al mismo tiempo que las primeras maquinas
Delta.

Si desea mas informacion, no dude en ponerse en
contacto con Applitec en la siguiente direccion:

Applitec Moutier SA

Ch. Nicolas-Junker 2
Ch-2740 Moutier

Tel. +41 (0)32 494 60 20
Fax +41 (0)32 493 42 60
info@applitec-tools.com
www.applitec-tools.com
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EL TORBELLINADO PARA TODOS

Para Tornos y sus clientes, el dispositivo de torbellinado montado sobre el aparato frontal

del DECO 10a es una opcion muy conocida, principalmente para las empresas activas en el campo medico y
dental. La demanda de roscas muy largas y la llegada de DECO 10e coincide con la presentacion de

un nuevo dispositivo de torbellino situado sobre el carro.

Opcién
Opcién n.°: 1900

Principio

El dispositivo de torbellino (para mas informacion a
este respecto, ver el articulo médico en la pagina 6)
se monta sobre el peine trasero y permite la realiza-
cion de roscas médicas de pequefnas dimensiones,
principalmente para los tornillos del ambito maxilo-
facial, tornillos para los sistemas de mocion (reduc-
cion de fracturas de la mano o del pie) e incluso tor-
nillos de traumatologia en general.

Ventajas

Gracias a esta nueva opcion, se pueden realizar ros-
cas mediante el sistema de torbellinado en una
DECO 10e que no disponga de aparato frontal. En
funcién de la geometria de las piezas, su uso en la
DECO 10a permite la realizacion de roscas mas lar-
gas que con el dispositivo situado sobre el aparato
frontal. En cualquier caso, el torbellino asegura la
alta calidad de las roscas y permite unos perfiles
«exoticos».

Para los clientes que utilizan la DECO 10a, el cabezal
portacuchillas y el dispositivo de reafilado de las
cuchillas son idénticos.

Caracteristicas técnicas

Angulo de inclinacién: +/- 15 grados.
Didmetro de las cuchillas: 15 mm
Didmetro de torbellinado max.: 6 mm

La colocacion del dispositivo utiliza dos posiciones de
herramientas

Compatibilidad
DECO 10ay DECO 10e.

Disponibilidad
Este dispositivo ya estd disponible en fabrica o de
forma opcional para las maquinas instaladas.

Nota

La adaptacién de un chorro de fluido de corte de alta
presion en la parte posterior del aparato permite una
mejor evacuacion de las virutas.
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TRUCOS

En el n.° 45 de decomagazine les presentamos un ejemplo de un programa realizado con el lenguaje Macro B
reservado a las maquinas Sigma y Micro. Consistia en realizar una ranura con corte interrumpido. En esta edi-
cion, estudiaremos el programa de una pieza que incluye no una ranura, sino tres con diferentes diametros de
fondo. El mecanizado se programara en una macro a la que se llamara 3 veces desde el programa principal
mediante G65.

B B B
A
C
-
C
—
C
e -
Las posiciones son las siguientes:
Diametro de barra (A) = 7
1¢ ranura: ) z2=-3 (B) X =4,5
2% ranura: (C)z=-6 (B) X =3,5
32 ranura: ) z=-9 (B) X=5,5

El mecanizado de cada ranura se programa en una macro.

La ranura se realizara del siguiente modo:
e Posicionamiento de la herramienta en Z.
e Avance rapido hasta el diametro exterior mas una distancia de seguridad.

e Avance de trabajo hasta una profundidad intermedia, profundidad de pasada, determinada
por un parametro.

e Retroceso para romper viruta a un valor determinado por un parametro.
e Proseguir los avances y el retrocesos hasta el didmetro de fondo ranura.
e Desplazamiento en Z para la segunda ranura.

e Etc.
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Estructura del programa

Programa principal Macro

<Ranura>

...... / ?09000
— Carga de las variables #500

(Llamada a la macro para la 1a ranura)
G65 P9000 A7 B4.5 C-3 D1.5 EQ.2 FO.02
(Llamada a la macro para la 2a ranura)
G65 P9000 A7 B3.5 C-6 D1.5 E0.2 F0.02
(Llamada a la macro para la 3a ranura)
G65 P9000 A7 B5.5 C-9 D1.5 E0.2 F0.02

- Programa
- M99

=

A\

AR

— | ? (AN UlQ

2° ranura

— 37 [N UIQ

Explicacion de la llamada de la macro mediante G65

Cuando se programa G65 se llama a la macro especificada en la direccion P. Pueden transmitirse datos (argu-
mentos) a continuacion del nimero de programa.

e Después de G65, especifique en la direccién P el nimero de programa de la macro a llamar.

e Cuando se requiera un nimero de repeticiones, especifique un nimero comprendido entre 1y 999999999
después de la direccion L. Si se omite L, se toma el valor 1 de forma predeterminada.

o Al utilizar argumentos, las variables locales correspondientes quedan modificadas.

Ejemplo: G65 P9000 A7 B4.5 C-3 D1.5 E0.2 F0.02;

P: NUmero de programa (macro) que se va a llamar
Diametro de inicio

Diametro de fondo de la ranura

Posicion en Z

Profundidad de pasada entre 0y 3 mm
Retroceso en X

m MmO N W >

Avance de trabajo
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Nota: Los argumentos (A, B, C, etc.) se transfieren de forma automatica a las variables locales (#1, #2, etc.)

segun la tabla siguiente.

Direccion NUm_ero Direccion NL’Jm_ero Direccion NL’Jm_ero
de variable de variable de variable

A #1 | #4 T #20

B #2 J #5 U #21

C #3 K #6 \Y #22

D #7 M #13 W #23

E #8 Q #17 X #24

F #9 R #18 Y #25

H #11 S #19 VA #26
En el ejemplo anterior:
A7 significa que la variable local #1 contendra el valor 7

B4.5 significa que la variable local #2 contendra el valor 4.5

Etc.

Visualizacion del contenido de las variables

Las variables locales no pueden leerse en la maquina. Si se quiere visualizar el contenido, es necesario trans-

ferir el contenido de las variables locales (#1...)

a las variables #500 segun el ejemplo siguiente.

#500=#1
#501=#2
#502=#3
#503=#7
#504=#8
#505=#9

(
(
(
(
(
(

Diametro inicial)

Diametro de fondo de ranura)

Posicion en 7)

Profundidad de pasada entre O y 3 mm)

Retroceso en X)
Avance de trabajo)
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Llamada de la macro para la 1° ranura
* G65P9000A7B4.5C-3D1.5E0.2F0.02

Nota:  La macro comienza con 09000 y acaba con M99

09000

CARGA DE LOS VALORES EN LAS VARIABLES #500

#500=#1
#501=#2
#502=#3
#503=#7
#504=#8
#505=#9

(Didmetro inicial, A)

(Diametro de fondo de ranura, B)

(Posiciéon en Z, C)

(Profundidad de pasada entre 0 y 3 mm, D)
(Retroceso en X, E)

(Avance de trabajo, F)

PROGRAMA DE LA RANURA

GO X10 YO

GO X [#1+0.2]

GO z#3

#510=H#1

N2

#510=H#510-#7

IF [#510LE#2] GOTO 3
G1 X#510 F#9

G1 X[#510+#8] FO.2
GOTO2

N3

G1 X#2 F#9

G4 X0.1

G1 X[#1+1] FO.3

GO X12

M99

(Entrada rapida, modificar en funcién diam. material)
(Diametro inicial + 0,2 mm de seguridad)

(Posicion en 2)

(Carga del diametro inicial en la variable #510)

(Didmetro que debe alcanzarse = Diam. alcanzado - prof. de pasada)
(Si el diametro a alcanzar <= diametro final, salto a N3)
(Mecanizado de una profundidad de pasada)

(Retroceso al diametro alcanzado + retroceso)

(Retorno a N2)

(Mecanizado al diametro de fondo de ranura)
(Temporizacion de 0,1 segundos)

(Retroceso al diametro exterior + 1 mm)

(Salida rapida, modificar en funcion diam. material)
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LO NUEVO EN EL SECTOR
DE LAS HERRAMIENTAS DE FORMA

DIXI Polytool S.A. amplia sus actividades.

Un verdadera historia de éxito...

Los anos fructiferos todavia no han acabado para
DIXI Polytool S.A., fabricante suizo de herramientas
de metal duro y diamante. El crecimiento de la
empresa es constante, entre un 12y un 21% anual
desde 2004, lo que constituye una media amplia-
mente superior al crecimiento del mercado. Se han
invertido importantes medios humanos y materiales
a lo largo de los anos con el fin de asegurar esta
cadencia de desarrollo. A dia de hoy la fabrica de Le
Locle da empleo a mas de 180 personas (115 en
2003) y el conjunto de empleados de la seccién
«herramientas de corte» de DIXI consta de casi 300
personas.

El departamento de 1+D se ha beneficiado igualmen-
te de un importante desarrollo con el fin de asegurar
de forma permanente un flujo de nuevos productos
que permita que la sociedad siga creciendo en los
afnos venideros y se mantenga a la vanguardia tecno-
l6gica. Asi, DIXI Polytool ha introducido numerosos
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productos nuevos en el mercado en los ultimos 12
meses, en particular, en materia de torbellinado y de
taladrado HPC, asi como diversas herramientas de
conformidad con las normas NIHS.

En 2004 DIXI Polytool también se beneficié de la par-
ticipacién mayoritaria en el seno de Diamant
Werkzeug GmbH, fabricante aleman de herramien-
tas de diamante mono y policristalino. Esta adquisi-
cion ha permitido reforzar varios sectores de activi-
dades en los que DIXI Polytool estaba ya presente a
través de las herramientas de metal duro, en particu-
lar, en los sectores de relojeria y de medicina.

...que sigue desarrollandose

Hoy DIXI tiene el placer de anunciar la nueva compra
de la sociedad Meca-Carbure con sede en Gilley,
Francia. La gama de productos y los mercados de
Meca-Carbure estan en perfecta sinergia con los de
DIXI Polytool. Con esta nueva compra, DIXI se dota
de un «savoir-faire» de alta calidad en el sector de las
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herramientas de forma, asi como de un equipo de
colaboradores muy cualificados.

Meca-Carbure sigue siendo una sociedad indepen-
diente y contintia haciendo valer sus competencias,
con la diferencia de que a partir de ahora puede con-
tar con el apoyo de DIXI Polytool. La empresa suiza

quiere mantener e incluso consolidar los principales
puntos fuertes de Meca-Carbure: fabricacion de cali-
dad de las herramientas de forma mas complejas,
capacidad de reaccién y flexibilidad importantes, asi
como la proximidad con la clientela.

Esta adquisicion constituye un movimiento estratégi-
co muy importante para la clientela actual y futura
de DIXI que dispone a partir de ahora de una gama
de productos mayor y finamente adaptada. Gracias a
unas filosoffas muy similares, tanto en excelencia téc-
nica y dinamismo como en términos humanos,
ambas sociedades pueden evolucionar en colabora-
cion, desarrollarse y asegurar su permanencia a largo
plazo. Las sinergias son numerosas, en particular en
los sectores de actividad, méas concretamente en
relojerfa/joyeria, médico, automovilistico y aeronauti-
co.

¢ Desea mas informacion? ¢ Un consejo de mecaniza-
do sobre las herramientas de precision de metal duro
y diamante?

polytool

Péngase en contacto con:
DIXI Polytool S.A.

Av. du Technicum 37
CH-2400 Le Locle

Tel.: +41 32 933 54 44
Fax: +41 32 931 89 16
dixipoly@dixi.com
www.dixi.com
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NUEVA GENERACION DE BROCAS
DE ALTO RENDIMIENTO

Cada empresa activa en la produccion quiere mejorar su productividad sin limitar la calidad o reducir la vida util
de las herramientas. DIXI Polytool S.A., fabricante suizo de herramientas de metal duro, acaba de presentar dos
familias de brocas de alto rendimiento:
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Modelo con taladros para lubricaciéon

Los modelos DIXI 1146 con taladros para lubricacion
(L1 = 10xD1) presentan numerosas caracteristicas
que situan estas herramientas a la cabeza de todos
los anélisis de rendimiento. La geometria puntera
permite un centrado perfecto, una rotura eficaz de
las virutas, asi como reducidas presiones de corte. La
geometria robusta permite unos avances maximos
en los aceros y fundiciones. Y ello sin dafar la punta
de la herramienta. El revestimiento especifico ofrece
una excelente resistencia a la oxidaciéon, una muy
buena dureza en caliente, asi como un coeficiente
minimo que permite una evacuacion éptima de las
virutas.

Estas nuevas brocas estan disponibles en una gama
de didmetros que oscilan entre 0,80 mm y 10 mm.
Ante todo estan orientadas hacia el taladrado de
fundicion y aceros, pero también pueden aplicarse
en otros materiales, principalmente las aleaciones
especiales (nimonic...)

De este modo, estos taladros con avances muy ele-
vados y sin ciclos de vaciado permiten unos ahorros
de productividad impresionantes. Incluso con estos
pardmetros, las vidas Utiles de las herramientas son
importantes.

Ejemplo de perforacion profunda @ 5,8 mm,
en el acero 15NiCr13 (1,5752)

e Perforacion sin punteado en superficie fresada
e Vc =91 m/min

e f=0,23 mm

o VVf = 1.150 mm/min

e Ap = 56 mm (9,7xD)

e Lubricante = Aceite de corte

El desgaste del taladro 1146 (& 5,8 mm) después de
900 agujeros en el acero 15NiCr13 sigue siendo muy
reducido a pesar de obtener unos pardmetros de
corte muy elevados.

Modelos sin taladros

La broca DIXI 1147, con una longitud de corte de
6,5xD1 ha sido también desarrollada para el mecani-
zado de aceros y fundiciones. Sus caracteristicas son
muy similares a las de DIXI 1146, pero estas herra-
mientas no cuentan con agujeros de lubricacion.

Ejemplo de perforacién @ 2,5 mm en el acero
Ck45 (1,1191)

e Perforacion sin punteado en superficie fresada
e Vc =71 m/min

ef=0,25mm

o \/f =2.250 mm/min

e ap = 15 mm (6xD)

e Lubricante = Aceite de corte

La vida util supera sistematicamente los 6.000 tala-
dros, a pesar de obtener unos pardmetros de corte
muy elevados.

Con estas dos familias, DIXI Polytool S.A. refuerza su
posicién de especialista en el taladrado de alto ren-
dimiento para aceros y fundiciones, y ello en toda la
gama de didmetros.

Los «grandes diametros» para el fabricante suponen
un paso fuera de la «zona micro» que, por lo gene-
ral, es su terreno predilecto.

Para cualquier pregunta, no dude en ponerse en

contacto con:

DIXI Polytool S.A.

37 Av. du Technicum
CH-2400 le Locle

Tel. +41 32 933 54 44
Fax +41 32 931 89 16
www.dixipolytool.com
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Entrevista

MIGUEL LIBERTINI S.A., EXCELENTE

CALIDAD ARGEN

TINA

Miguel Libertini S.A. es un decoletador situado en Boulogne partido de San Isidro, Bs.As. (Argentina),
dedicada a la fabricacion de piezas mecanizadas para diferentes tipos de industrias, principalmente,

en el mercado de “piezas de precision”. Comenz6 su actividad en la década del 70 utilizando tornos automati-
cos de levas de cabezal fijo y movil. A principios de los 90, se introduce en los tornos C.N.C. y ya en el afo
2002 adquiere su primer torno de control numérico automatico monohusillo con cabezal

movil de Tornos (DECO 13).

Entrevista al Sr. Libertini realizada por nuestro corresponsal en Argentina Daniel Hauri.

decomagazine: ; Cuales fueron las razones que
les llevaron a adquirir un torno DECO?

M. Libertini: Dia a dia los clientes nos fueron exi-
giendo piezas con mecanizados mas complejos.
Necesitdbamos realizar piezas terminadas en maqui-
na sin segundas operaciones. Estudiamos los mode-
los de maquinas suizas, japonesas, alemanas mas
modernas, pero, después de un intenso analisis, nos
decidimos por Tornos. La cantidad de ejes que tienen
los DECO y la gran variedad de herramientas, posibi-
lita hacer cualquier tipo de operaciones y mecaniza-
dos complejos, logrando asf tener una maquina muy
versatil.

Ademas, el acceso al area de trabajo es mas confor-

MIGUEL LIBERTINI

@ Torneria Automdtica de Precision

-~

table y comodo para el operador-preparador, la
amplitud de espacio que el operario requiere para
moverse es fundamental.

Son numerosas las razones que nos llevaron a tomar
esta decision.

dm: ;Que generdé la incorporaciéon de esta
maquina?

M.L: La incorporacion del torno DECO dej6o tan
buena impresién que la empresa decidio invertir
intensivamente, en 4 tornos mas, modelo DECO 13a
en los siguientes afos, incorporando el 6°, en febre-
ro del 2008.
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dm: ; Que ventajas obtuvieron?

M.L: Una de las ventajas que obtuvimos con Tornos
es la reduccion de los ciclos de mecanizado compa-
randolos con los tiempos obtenidos utilizando los
tornos C.N.C convencionales. Ademaés, podemos
terminar las piezas con torneado en ambos extre-
mos.

Otra de las razones por la cual nos decidimos por
Tornos es porque sentimos un total respaldo en el
servicio post venta, tanto de Tornos como de su
representante en Argentina, “Plamac Maquinas
Herramientas S.A.”

dm: ; Cuales son las cualidades mas importantes
de su empresa?

Las cualidades mas importantes de Miguel Libertini
son la calidad, la precision y nuestra capacidad para
hallar soluciones de mecanizado para nuestros clien-
tes.

Nuestras prioridades son la fiabilidad del equipa-
miento y una buena asistencia técnica.

dm: ; Para que sectores trabajan y cuales son las
exigencias tecnolégicas?

M.L: Mecanizamos todo tipos de materiales, tales
como latén, aluminio, acero, acero inoxidable, tita-
nio, etc.

Trabajamos para diferentes tipos de industrias tales
como automotrices, aeronauticas, neumaticas, elec-
trénicas, médicas, etc. Argentina no es diferente al
resto del mundo.

Las exigencias tecnoldgicas se basan en poder fabri-
car productos que puedan obtener certificaciones de
calidad a nivel internacional.

Este sector presenta una constante evolucion, exi-
gencia y presion sobre los productos y su disefio,
mejoras continuas e innovaciones, lo que obliga a
toda empresa que intente ser competitiva, a una per-
manente inversién en herramental y equipamiento
tecnoldégico.

dm: ;Como son las caracteristicas de su perso-
nal y cémo realizan su formacion y capacitacion
para que estén a la altura de las exigencias?

Contamos con un plantel de 30 personas, entre per-
sonal administrativo, operadores, controladores y
programadores.

En el sector mecanizado contamos con personal con
experiencia en tornos automaticos a levas y con

i
]
£

La recién estrenada fabrica de Libertini, apenas terminada (tan nueva que atn no se han colocado el logo en la fachada); 1.500 metros cuadrados al servicio

de la precision.
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Miguel Libertini, fundador y director con su hijo Luis, Director de produccién, delante de la primera DECO.

gente con conocimientos en programacion 1SO. En la
union de estos dos grupos encontramos el equilibrio
perfecto para trabajar en equipo.

La capacitacion es constante y se hace internamen-
te, alternando horas de produccién con ensefanza
tedrica. De esa manera le resulta mucho mas senci-
llo y ameno el aprendizaje.

El tener equipamiento de produccién moderno y de
Ultima generacion, incentiva al personal en la elec-
cion de formar parte de este equipo de trabajo.

En Miguel Libertini consideramos que es indispensa-
ble un equipo de gente motivada, ya que la motiva-
cion del personal, representa gran parte del éxito.

dm: Ademas de fabricar para terceros, ;posee
algun producto o marca propia?

M.L: Miguel Libertini ademas de trabajar para distin-
tos mercados, desarrolld un producto propio de
excelente calidad. La fabricacién de acoplamientos
rapidos para todo tipo de fluidos, aire, agua, hidrau-
licos, bajo el nombre comercial de “Instantaire cone-
xion de fluidos”

Debido a la demanda del mercado y a su constante
crecimiento, nos vimos obligados a separar por com-
pleto las fabricaciones del producto propio y el
mecanizado para terceros, construyendo una nueva
planta de 1.500 m? en un parque industrial con una
superficie total de 10.000 m?.

En esta nueva planta se realizan todos los mecaniza-
dos para terceros desde 2.00 mm de didmetro,

dejando en la anterior sélo la produccién del produc-
to propio “Instantaire”, también con maquinarias de
Ultima generacion.

dm: ;Trabajan bajo la certificacion de alguna
norma de calidad?

M.L: Por los requerimientos del mercado pero mas
aun por propia exigencia hacia el perfeccionamiento
de cada proceso, decidimos llevar a cabo la certifica-
cién 1SO 9001:2000 lograndola desde el ano 2005,
certificada por la empresa TOV RHEINLAND GROUP.

decomagazine
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De esta forma, la estandarizacién de los procesos
apuntala aun mas el compromiso de Miguel Libertini
por mantener una calidad uniforme que consolide la
confianza que dia a dia nuestros clientes nos
demuestran.

dm: ; Cuales son las perspectivas para el futuro?

Habitualmente realizamos piezas muy complejas, por
eso nuestro gran objetivo es seguir creciendo y mejo-
rando nuestra capacidad de produccién, para asf
poder satisfacer ain mejor las necesidades y deman-

MIGUEL LIBERTINI

Torneria Automadtica de Precision

Cnel. J.M. Castillo 830
B1609AZR Boulogne

Buenos Aires - Argentina

Tel: (54 11) 4766-7070/9275
Fax directo: (54 11) 4766-8855
info@miguellibertini.com.ar
www.miguellibertini.com.ar

das de nuestros clientes, en un mercado de cambios,
avance y desarrollo constante. Por supuesto que para
ello contamos con la colaboracién de Tornos aliado
indispensable para poder continuar ofreciendo preci-
sion, calidad y solidez en cada pieza, en cada pro-
ducto.

¢Si desea obtener mas informacién sobre
Tornos en Argentina?

Pongase en contacto con Plamac Maquinas
Herramientas S.A. a través de la siguiente direccion:
Quilmes 267/269 1437

Buenos Aires

Argentina

www.plamac.com.ar

Jacques Metzger
jacquesmetzger@plamac.com.ar

plamac@plamac.com.ar

Tel:  +54 (11) 4924-0245
Fax: +54 (11) 4923-9018
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UN ACEITE DE CORTE INNOVADOR PARA
LA TECNOLOGIA MEDICA...
...Y PARA OTRAS PIEZAS COMPLEJAS

Berucut 130 de Karl Bechem

40 decomagazine

Informe sobre la citotoxicidad de Berucut 130.

La fabricacion mecanica de piezas resulta cada vez
mas laboriosa debido a la creciente complejidad de
las piezas y a los nuevos materiales. Aceros como
X50CrMoV 15, X40Cr13 o «Monel», asi como el tita-
nio, las aleaciones de titanio o las aleaciones a base
de cobalto y niquel son materiales que se utilizan
habitualmente en la tecnologia médica.

Estos materiales y su proceso de mecanizado requie-
ren un aceite que responda a exigencias muy eleva-
das.

Incremento de la calidad y reducciéon de costes

Con las innovaciones en los lubricantes se puede
conseguir tanto un aumento de la productividad
como de la calidad de las piezas.

Este tipo de procesos de produccion permite utilizar
turnos sin operarios, que aumentan el tiempo de
funcionamiento de la maquina.

Con ello, se consigue acelerar el retorno de la inver-
sion.

Un elemento importante en este proceso es el aceite
de mecanizado.

Diversidad de piezas

En la actualidad se fabrican implantes para cirugia
bucal, maxilofacial y facial, cirugia de la mano y neu-
rocirugia con las geometrias mas complejas y con
unos espesores de pared minimos.

La calidad del acabado superficial y las tolerancias de
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estos implantes, como también de los que se utilizan
en traumatologia y en la cirugia de columna verte-
bral, debe cumplir los estandares mas elevados, que
sélo se pueden alcanzar con un aceite de mecaniza-
do especial.

Diversidad de herramientas

En los distintos tipos de mecanizado apenas existen
limites en cuanto a la variedad de herramientas.

Para limpiar los taladros, enfriar las herramientas y
piezas o alargar la vida Util de la herramienta es indis-
pensable definir con exactitud cudl es el aceite de
mecanizado adecuado.

Desarrollo

Teniendo en cuenta todos los factores anteriores y en
estrecha colaboracion con la industria del mecaniza-
do se cre6 un pliego de condiciones, que se utilizo
como base para desarrollar el aceite de mecanizado
Berucut 130.

El departamento de desarrollo mantuvo un contacto
diario con usuarios de toda Europa. Fruto de esta
intensa colaboracién surgié la iniciativa de los nue-
vos desarrollos.

La prioridad en la elaboracién del pliego de condicio-
nes fue siempre la relacién calidad-precio.

Por ello, cada paso del desarrollo fue acompanado
de la correspondiente accién comercial.

No todos los componentes que cumplian los criterios
anteriores podian utilizarse, ya que también debfan
tenerse en cuenta los aspectos medioambientales, la
higiene en el trabajo y las necesidades especificas de
la tecnologia médica.

El punto de vista de Bechem...

... es crear un producto muy elaborado para los tra-
bajos de arranque de viruta mas complejos, en espe-
cial en las técnicas médicas. “Estamos preparados
para responder a las elevadas exigencias de calidad y
precisién de nuestros clientes con soluciones econé-
micas y personalizadas” comenta el Sr. Richli, jefe de
ventas para Suiza.

CARL BECHEM GMBH
Weststrasse 120

D-58089 Hagen, Allemagne
www.bechem.com

Tel. 449 (0) 2331 935-0
Fax: +49 (0) 2331 935-1199

CARL BECHEM Suisse SA
Postfach 223
Kaltenbacherstrasse 32

8260 Stein am Rhein 1/ Suisse
Tel.: +41(52) 742 02 52

Fax: +41 (52) 742 02 53
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Entrevista

UNA MAQUINA DE FACIL MANEJO

Entrevista con don Michaél Lanz, de Tornos, sobre la adquisicion de Delta,
pocos dias antes de la celebraciéon del SIAMS.

Delta 20/5 y Robobar SBF 320, una nueva herramienta de fabricacion de piezas medianamente complejas.

Michaél Lanz «respira el decoletaje», es responsable
de un departamento de decoletaje, y ademas de una
empresa, y ha trabajado en numerosos medios de
produccion. Tras haberse unido a Tornos hace poco
como ingeniero de aplicacién de Software, se le ha
encomendado esta primera labor.

decomagazine: Sr. Lanz, buenos dias. Es usted
Ingeniero de Aplicacion Software y realiza el
primer uso de Delta, expliquemelo...

Michaél Lanz: Mi papel consiste en crear los puen-
tes entre la mecanica y el software, por tanto, tam-
bién me ocupo de toda la parte de puesta a punto
de los productos.

Estd claro que para Delta, este trabajo de validacion
de los softwares y de la mecénica también debia lle-
varse a cabo, por este motivo he realizado el trabajo
de prueba y demostracion durante el SIAMS.

dm: Antes de hablar de esta prueba, hablemos
un poco del Software, ;como se programa
Delta?

M.L: La familia de maquinas Delta de 3, 4 6 5 ejes
se programa en ISO clasico del estdndar europeo
(lenguaje C), exactamente igual que las maquinas
Micro y Sigma de Tornos.

dm: Vamos a mantenernos en el aspecto «soft-
ware» y CNC, ; algiin comentario?

M.L: Utilizamos el nuevo control Fanuc 0i-td, que
puede gestionar hasta 8 ejes. La programaciéon se
realiza tanto directamente en la maquina, como con
un editor ISO en un PC. En este caso, la carga de
la maquina se efectia mediante MemoryCard 6
RS 232.

La diferencia inmediatamente perceptible con el
resto de maquinas es que la pantalla de la CN es una
pantalla de color, algo que supone una comodidad
complementaria.

dm: En general, ; cudles son sus primeras impre-
siones de esta maquina?

M.L: Su sencillez. Su manejo es sencillamente facil.
Por supuesto, si nunca ha trabajado con un torno
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automatico, necesitard mas formacién. Para el resto
de usos, es un verdadero placer. El ajuste de la pinza
y del caidn, la instalacién, la puesta en marcha...
todo es muy sencillo. Por ejemplo, para el ajuste, la
maéaquina incluye una herramienta que permite efec-
tuar un ajuste rapido y preciso.

dm: ;Esta categoria de maquina cuenta con
«presetting»?

M.L: No, no es necesario, el ajuste se realiza «in
situ» muy rdpidamente.

dm: Estd hablando de sencillez, es decir, ; que
todo el mundo puede recibir esta maquina?

M.L: Al igual que toda maquina, debe comprender-
se la cinematica para que el mecanizado se realice de
forma racional. En manos de un panadero no creo
que sea muy eficaz.

dm: Usted recibié la maquina pocos dias antes
del SIAMS, ;cémo se produjo esa llegada, su
instalacion...?

M.L: En una exposicién nunca es lo ideal, la electri-
cidad y el aire comprimido a veces son caprichosos. ..
pero en cuanto a la maquina se refiere, no hay pre-
guntas, tampoco hay preocupaciones. La hemos
nivelado en 4 puntos, como una Micro 8, y después
la hemos conectado, hemos encendido el CNC e
inmediatamente nos hemos puesto a trabajar.

Manejo simplificado y disefio depurado para la nueva familia Delta.

dm: Segun usted, parece sencillo, basta con pul-
sar un botén y a trabajar...

M.L: Si, pero en esta misma linea, hay que saber qué
botén se debe pulsar. Como para todo, si compra un
coche nuevo, debe aprenderse donde estan los man-
dos para los faros, los limpiaparabrisas, etc...

Sencillez no significa sobriedad; con motivo del SIAMS, numerosos visitantes fueron gratamente sorprendidos por la pieza realizada.
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dm: Para regresar al «paquete» que ha recibido
en el SIAMS, ;algun comentario?

M.L: Hemos recibido un paquete perfectamente
equipado, las herramientas necesarias para la insta-
lacion venian con la maquina y estaba muy com-
pleto.

dm: Entonces, ¢ sencillo no quiere decir sin equi-
pamiento?

M.L: Para nada. Es verdaderamente ideal, por ejem-
plo, durante el SIAMS, en configuraciones de expo-
sicion, todo el material necesario ha llegado junto
con la maquina. Dispusimos de todo, sin riesgo de
equivocarnos.

dm: Si continuamos con esta vision del proceso,
su maquina se encuentra ahora conectada y
programada, operativa... { qué ocurre en cuanto
al mecanizado?

M.L: La maquina es silenciosa y con capacidad de
reaccion, la tecnologia de los husillos integrados es
destacable. Por supuesto, en términos de posibilida-
des de mecanizado estamos bastante limitados res-
pecto a una DECO 20a y sus 10 ejes. Esta claro que
la maquina es diferente, su espectro de operaciones
principalmente en contraoperacién es menos amplia.

dm: Entonces, ;se trata de una maquina para
realizar piezas simples?

M.L: Siy no... debemos definir sencillez.
Los visitantes del SIAMS se han visto gratamente sor-
prendidos por la calidad de mecanizado efectuada

en la pieza. Podemos realizar piezas relativamente
trabajadas a un muy buen precio.

dm: Antes de hablar de las reacciones de los
visitantes, ;podria darnos sus impresiones en
cuanto al comportamiento del mecanizado de la
maquina?

M.L: No tengo comentario alguno que realizar, la
maquina funciona «como un reloj».

dm: Para terminar, ;cémo han reaccionado los
visitantes?

M.L: Durante la exposicién, trabajamos «lentamen-
tex, no se ha producido un avance rapido en los ejes
para mostrar lo que ocurrfa.

La reaccién ha sido unanime, los visitantes han que-
dado impresionados por la pieza realizada en una
méaquina tan sencilla... y a menudo los visitantes se
agolpaban para ver mejor.

La reaccién que mas he escuchado ha sido: «jAh!
Tornos me ofrece la posibilidad de mecanizar piezas
menos complejas de una forma muy racional». Las
maquinas Tornos estan en el top, y esta nueva solu-
cion se encuentra en el top de la relacion rendimien-
to-precio para las piezas que requieren 3, 4 6 5 ejes.

dm: ;Podemos afirmar que la acogida ha sido
muy positiva?

M.L: Por supuesto. En primer lugar, por mi parte, he
sido conquistado por una maquina Tornos que abre
nuevas perspectivas a la empresa. Ademas, en cuan-
to a los visitantes, el feedback recibido ha sido muy
positivo, la calidad, la sencillez, las posibilidades...
esta familia de maquinas va a ser un verdadero éxito.

“En algunos momentos, habia cuatro filas de espectadores que esperaban su turno para mirar en la zona de mecanizado”, comenta Mickéel Lanz
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SIAMS: ; EL TRAMPOLIN IDEAL PARA UN LANZAMIENTO MUNDIAL?

Durante el SIAMS, los visitantes de una quincena de paises han visitado el stand de Tornos y

han descubierto la Delta (entre otros productos).

Se han vendido varias maquinas, principalmente
en Francia y en Suecia, y actualmente hay en curso
decenas de ofertas.

Interrogado respecto a esta participacion mundial,
Francis Koller, responsable del SIAMS, constata la
elevada relevancia de esta edicion de 2008:

«El SIAMS, salon de industrias de la automocion,
de la mecanica y de la subcontratacion, se ha cele-
brado por undécima vez en Moutier del 20 al 24
de mayo de 2008. Este escaparate de las microtéc-
nicas ha acogido a 480 expositores. Mas de
15.500 visitantes profesionales se han desplazado
a Moutier, promocionada como «capital de las
microtécnicas» durante toda la manifestacion. La

VER PARA CREER

Basado en la idea de

edicion de 2008 ha sido la mejor desde el lanza-
miento de este salon, que actualmente constituye
la segunda exposicion industrial suiza mas impor-
tante en el ambito de la industria de precision.»

La proxima edicion del SIAMS tendra lugar
del 4 al 8 de mayo de 2010.

¢Desea recibir mas informacién sobre el SIAMS?
SIAMS SA, CH-2735 Bévilard

Tel. +41 32 492 70 10 - Fax +41 32 492 70 11
info@siams.ch

www.siams.ch

ver para creer", Tornos lanza una campafa Delta cuyo objetivo es mostrar la

maquina "en todas partes". Tendra la posibilidad de descubrirla en 2008 durante los siguientes eventos:

IMTS en Chicago del 8 al 13 de septiembre
AMB en Stuttgart del 9 al 13 de septiembre
TORNOS T. IBERICA en Granollers del 22 de septiembre
MICRONORA en Besancon del 23 al 26 de septiembre
BIMU en Milan del 3 al 7 de octubre
Viennatec en Viena del 7 al 10 de octubre
Metal Working China en Shanghai del 4 al 8 de noviembre

DMP

en Dongguan

del 11 al 14 de noviembre

EMAF en Oporto del 12 al 15 de noviembre
PRODEX en Basilea del 18 al 22 de noviembre
Thai Metalex en Bangkok del 20 al 23 de noviembre

* Salvo modificaciones.
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UNA MAQUINA QUE SE COMUNICA
CADA VEZ MAS

¢{Puede haber algo mas banal que una red de empresa? Desde hace afios, establecer comunicaciéon

entre los medios de produccién y la red informatica de una empresa es habitual. Con sus nuevas maquinas
MultiAlpha y MultiSigma, Tornos permite que esta operaciéon sea mas facil y aporta no solo una mayor
cantidad de funciones sino también un potencial extraordinario. La principal diferencia visible respecto de los
demas productos de Tornos radica en el sistema de control, que incorpora un PC y que permite un uso muy
facil en una gran pantalla a color.

Con sus PC integrados en un brazo giratorio,
las nuevas méaquinas MultiAlpha y MultiSigma llevan la facilidad del trabajo a un nuevo nivel.

Para detallar las caracteristicas y tratar de determinar
las ventajas de esta nueva manera de controlar las
maquinas, decomagazine ha entrevistado a Ilvan Von
Rotz, responsable de la Business Unit multihusillo y a
Rocco Martoccia, responsable de ventas de la tecno-
logia multihusillo.

decomagazine: Usted habla de un PC integrado
en el control, ;es el final del concepto DECO y
de la dualidad PC-CNC?

Ivan Von Rotz: En absoluto. TB-DECO sigue siendo
una herramienta extraordinaria para programar
nuestras maquinas. Esta herramienta pone la progra-
macion de un torno multihusillo dotado de 20 ejes o
mas al alcance de todos los operadores.

Rocco Martoccia: Hemos incorporado un PC en la

maquina por razones de comodidad y también para
mejorar sus prestaciones en cuanto a comunicacion.

Hemos simplificado el acceso a las diferentes fuentes
de informacion disponible. El usuario dispone de
todos los datos directamente en la maquina, lo cual
garantiza una gran reactividad y mayor eficacia.

dm: Antes de hablar de esta comunicacion
mejorada, detengamonos en TB-DECO. Para un
operador, ; cudles son las novedades?

Ivan Von Rotz: En lo que a software se refiere,
no hay nada nuevo, la programaciéon se realiza en
TB-DECO clasico. Cuando el nuevo sistema cambia el
dato y usted desea realizar pequenas modificaciones
de programa, no necesita volver a un PC o recurrir al
departamento de programacion.

dm: Imagino que este modo de proceder no
debe de estar bien integrado en una estructura
de empresa donde las funciones estan bien

IgJma 8x24

. Multi
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Multi

Alpha 6x32

La integracion de periféricos es totalmente coherente; aqui el robot de MultiAlpha 6x32 y el control con PC integrado.

definidas. ; Qué hace usted si el operador no
posee las competencias necesarias para modifi-
car los programas?

Ivan Von Rotz: No hay porqué preocuparse. Todo es
parametrizable y el administrador puede decidir en
cualquier momento acerca de las autorizaciones y de
los limites por fijar. Por consiguiente, no existe nin-
gun peligro de «programacion salvaje».

dm: Dice que la programacion puede realizarse
directamente en la maquina; no obstante, ;es
aun posible realizarla de manera externa?

Rocco Martoccia: Por supuesto. La maquina cuenta
con dos salidas Ethernet, dos puertos USB y dos
emplazamientos para las tarjetas PCMCIA. Para el
cliente, esto supone una flexibilidad maxima. Puede
programar en cualquier lugar y cargar el programa a
continuacién. A este nivel, el funcionamiento es
idéntico al de las maquinas mas antiguas. El CNC y
el PC son diferentes, de modo que puede programar
el mecanizado de una pieza mientras que la maqui-
na fabrica otra. Asimismo, tiene la posibilidad de
consultar la informacién disponible, por ejemplo, las
instrucciones de funcionamiento o cualquier otra
aplicacion instalada mientras la maquina funciona.

dm: Como el PC esta integrado, pensamos de
inmediato en dos cosas. En primer lugar, el ries-
go de virus y, en segundo lugar, las funciones
adicionales. Como se trata de un PC, podemos
«hacer de todo» con él. ; Cé6mo gestiona estos
elementos?

Ivan Von Rotz: En lo que a virus se refiere, no hay
peligro. Todo el sistema estd basado en un PC indus-
trial desprovisto de disco duro. Puede hacer lo que
quiera con el PC; cuando se apague, éste se reinicia-
ra automaticamente en la configuracién de «salida
de fabrica». Es un aspecto de seguridad indispensa-
ble.

En cuanto al segundo punto, es una excelente pre-
gunta. Técnicamente, podemos cargar otros progra-
mas o administradores de periféricos en modo de
administrador. Esto dependera de la politica por la
que hayan optado Tornos y su cliente.

Como he indicado previamente, el primer elemento
que se instala es la documentacién de la maquina.
Todas las instrucciones de funcionamiento, uso o
mantenimiento se cargan en la maquina. En caso de
alarma, por ejemplo, puede cargar de forma instan-
ténea el archivo y leer todos los comentarios relativos
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a este problema. Todo estd a mano y puede consul-
tarse con facilidad; es un servicio extraordinario.

dm: ; Es posible imaginar que su cliente lo utili-
ce para visualizar su sistema de informacion
Intranet?

Rocco Martoccia: Por supuesto. Esto supone que la
maquina esté conectada a la red y que el navegador
de Internet esté cargado pero, aparte de eso, no hay
ningun requisito. Al igual que con la programacion,
todo es parametrizable y el cliente que no quiera
ofrecer esta posibilidad, puede prohibirla. En lo que
a Intranet se refiere, los riesgos son limitados, al con-
trario que con Internet, posibilidad que hemos opta-
do por no ofrecer.

dm: Esta nocion de Internet nos conduce al
«telemantenimiento» y al control de la maquina
a distancia. ; Ofrece ahora esta posibilidad?

Rocco Martoccia: Si. Tenemos las herramientas
necesarias para controlar el PC a distancia, diagnos-
ticar elementos, controlar un programa o incluso car-
gar actualizaciones en la maquina.

dm: Cuando mi PC realiza una actualizacion de
Windows y me avisa después de que necesitaba
reiniciar, es bastante insufrible... ;va a permitir
que sus clientes tengan que soportar lo mismo?

Rocco Martoccia: Es obvio que Tornos no puede
tener acceso a los PC de las maquinas de sus clientes
sin la autorizacion puntual de estos ultimos. Por lo
tanto, no hay ningun riesgo de que Tornos interfiera
en la produccién de sus clientes con operaciones a
distancia en los PC de sus méaquinas. Por el contrario,
el objetivo consiste en ayudar a aquéllos que lo des-
een. El principal objetivo del telemantenimiento con-
siste en brindar una rédpida asistencia al cliente en
caso de necesidad, sin tener que desplazarse hasta el
lugar donde se encuentra, lo cual reduce costes y
gastos. Asimismo, podremos instalar nuevos softwa-
re con mayor facilidad.

dm: ;Imagino que es sélo el comienzo?

Rocco Martoccia: Es un buen comienzo. Es verdad
que los limites de esta nueva evolucion son los que
fijan nuestras ideas. Pensamos en numerosas pistas,
recordatorios en cuanto a formacién, peliculas relati-
vas al mantenimiento y, por qué no, gestién de pro-

Con su teclado inclinable que cuenta con un ratén integrado, el nuevo control de Tornos permite una facil programacion, incluso en la maquina.
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duccioén... vamos a trabajar en estos aspectos en los
proximos meses.

dm: Usted habla de formacion, ; hay algo nuevo
en lo que respecta a la programacién o al uso de
TB-DECO en este nuevo control?

Ivan Von Rotz: La programacion se realiza de un
modo totalmente clasico. El hecho de contar con
una pantalla tactil en la maquina brinda una mayor
comodidad pero, en cuanto a formacién, nada ha
cambiado. Es cierto que este nuevo control nos abre
las puertas de numerosos proyectos, pero no son los
dnicos...

dm: Presiento la primicia. ; Tiene otras noveda-
des que desvelarnos?

Ivan Von Rotz: Obviamente, trabajamos en los pro-
ductos del manana y de un futuro atn mas lejano.
Vamos a presentar proximamente soluciones chuc-
ker en cuanto a «paquetes estandar». Segun el tipo
de pieza que haya que realizar, nuestros clientes

podran elegir entre diferentes tipos de sistemas de
carga, descarga y periféricos. Estamos activos en la
realizacion de soluciones chucker desde las primeras
maquinas multihusillo (BS 20 especialmente) y la
demanda de este tipo de producto se sigue desarro-
llando. Se entregaran préximamente varias maqui-
nas en Alemania, Espafa, Suiza... El mercado
demanda soluciones de esta indole.

dm: Por consiguiente, ;hablaremos de estas
versiones chucker en nuestra préxima edicién?

Ivan Von Rotz y Rocco Martoccia: Muy bien, que-
damos para mas adelante.

LA MAQUINA QUE SE COMUNICA Y «BIG BROTHER»

El hecho de tener una maquina herramienta conectada y cuyo fabricante puede controlar a distan-
cia (con todas las garantias posibles), ¢ es algo positivo o piensa usted que sea algo arriesgado?

Invitamos a los lectores a que tomen partido sobre esta cuestion y envien su comentario a

redaction@decomag.ch.

¢ Tiene una experiencia positiva o negativa? ;ldeas y comentarios? No lo dude, compdrtalo con

nosotros.

Segun las experiencias y los intereses, decomagazine publicard un informe sobre el asunto en una

edicion posterior.
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Presentacion

CNC CONTRA LEVAS

Un fabricante mediano de piezas torneadas analiza las ventajas y los inconvenientes

No es facil encontrar en el mapa el pueblo de Dauchingen, situado a unos ochenta kilémetros al sur de
Stuttgart, sin embargo en el sector de la tecnologia médica practicamente todo el mundo lo conoce, puesto
que es donde esta ubicada la empresa Josef Ganter, que ofrece la gama mas amplia de portadiscos a escala

mundial. Esta fructifera mediana empresa se aferra a su ubicacion en Alemania, a pesar de los lamentos
generales. Con sus ideas innovadoras, unos productos de precision y una estrategia de producciéon optimiza-
da, la empresa sienta las bases de la competencia internacional. La historia del éxito de esta empresa esta
estrechamente vinculada al fabricante de tornos suizo Tornos. El gerente de la empresa, Roland Miiller, ha
preparado meticulosamente el cambio de los tornos automaticos a levas hacia los tornos CNC y ha documen-
tado detalladamente las ventajas y los inconvenientes.

Productos de precision fruto de una estrategia de produccion optimizada:

Josef Ganter fundd la empresa en Sankt Georgen,
Selva Negra, en 1926 y en 1980 el padre del actual
gerente, Roland Miiller, la compré. Roland Miller ya
trabajaba en la empresa desde 1985 y en 2004 tomé
el cargo de su padre y siguié ampliando la empresa.
Como hombre practico, que aprendié a tornear
desde el taller, Roland Muller persigue una estrategia
de crecimiento consecuente y hace uso, para ello, de
los métodos de gestion mas modernos. «Unicamen-
te hacemos lo que sabemos hacer mejor que otros.
Por ese motivo, nos hemos centrado en la tecnologia
médica, que abastecemos con productos propios,
fresas de disco y carracas de par de torsion, piezas

la receta del éxito de la empresa Josef Ganter.

torneadas de gran complejidad, implantes y ator-
nilladores.” Desde 1997 la empresa se dedica al
mecanizado de titanio y ha adquirido un saber
hacer pionero en este campo. El problema principal
del mecanizado de titanio es el calor que genera,
gue requiere unas velocidades de corte mas reduci-
das y unas herramientas especiales en maquinas mas
estables. Es habitual que Roland Muller pase algun
gue otro sabado en la empresa pensando en posibi-
lidades de optimizacion. Asi, fija un ritmo de creci-
miento imponente. A pesar de que el primer torno
automatico de decoletaje CNC no se adquirié hasta
1996, actualmente ya dispone de 19 méaquinas.
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La empresa Josef Ganter ofrece el que probablemente sea el surtido mas completo de portadiscos del mundo.

Costes de la maquina CNC

Roland Miuller planifica siempre detalladamente la
decision de comprar una maquina. También lo hizo
en la primavera de 2003, cuando tuvo que decidir si
sustituia sus 22 tornos automaticos de levas por
maquinas CNC. Sin embargo, en ese momento ya
contaba con 11 maquinas CNC y pudo recurrir a los
valores fundados de la experiencia. En ese caso, uti-
lizd las maquinas CNC para piezas torneadas com-
plejas y la «anticuada técnica de levas» para la pro-
ducciéon de piezas torneadas mas sencillas. Roland
Mudller previé entonces una tendencia que ahora se
ha confirmado. Las piezas son cada vez mas comple-
jas, los tamafos de los lotes se reducen y los requisi-
tos de precision aumentan. Ha analizado y reflexio-
nado detalladamente sobre la gama de piezas exis-
tentes y sobre qué segmentos del mercado podria
explotar de forma adicional con la tecnologia CNC.
En ese sentido, se ha planteado las siguientes pre-
guntas:

e ;Las piezas torneadas deben tener taladros o
requieren maquinas con subhusillos? Natural-
mente es preferible buscar una mezcla de maqui-
nas de 5, 7y 9 ejes.

e ;Con qué rapidez se tornean las piezas? La maqui-
na CNC es mas rapida cuando los tiempos por
pieza son mayores de 20 segundos. Si las piezas se
fabrican en una maquina de levas en menos de 10
segundos, la maquina CNC no tiene ninguna
opcion.

e ;Se realizan en este momento segundas operacio-
nes, que podrian eliminarse con la maquina CNC?

e ;Puedo conseqguir una producciéon de 24 horas? A
ser posible con turnos con poco personal o inclu-
so sin él.

e ;Puedo preparar previamente los pedidos y asi
ahorrar los valiosos tiempos de preparacion, ya
gue en los preparativos existe todavia un potencial
enorme?

e ;A cuanto deben ascender los costes por hora
minimos de una maquina CNC? ;Son suficientes
de 10,- a 15,- €/h?

e ;Puedo ofrecer piezas nuevas que hasta ahora
tenia que rechazar debido a las maquinas a levas?
¢ Cudles son las posibilidades que me ofrece el
cambio a CNC?

Una decision con consecuencias de gran alcance

7Se acercaba el momento de tomar una decisién ya
que practicamente todas las 22 maquinas de levas
eran de los afilos 50 y no contaban con cargador
automatico. Por tanto, el uso de las maquinas que-
daba limitado al turno diurno. Roland Mller tenia la
posibilidad de sustituir su parque de maquinas por
maquinas CNC o bien modernizar el parque de
magquinas existente. Ante esta situacion, se le ofre-
cieron cinco DECO 10/5 ejes con pocas horas de ser-
vicio. Durante varias semanas se probaron diferentes
portadiscos en los dos DECO 10/5 ya existentes para
averiguar cuantos tornos automaticos a levas se
podian sustituir con los cinco DECO. Los portadiscos
se fabrican en diferentes tamanos. Hay diferencias
en la forma del cabezal, el didmetro del vastago, la
longitud y el didmetro de la rosca.

Tras la fase de prueba se obtuvo la siguiente informacion:

Tiempo Tiempo de fun- | Tiempo de fun-
Maquina por pieza en Piezas/hora cionamiento/dia | cionamiento/dia Pieza/dia
segundos tedrico efectivo
M105 35 102 10 h 7h 714
DECO 10 28 128 24 h 18 h 2304
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Roland Mdller, gerente de la empresa Josef Ganter, apuesta por los métodos de gestion y la tecnologia mas modernos.

El rendimiento efectivo con el DECO 10/5 fue un 323
por ciento mayor que con la méaquina de levas
Strohm M105. Esto significaba un rendimiento mas
de tres veces mayor. De esa manera, teéricamente
era posible sustituir casi todos los tornos automati-
cos a levas por los cinco DECO. Desde entonces, el
tiempo de funcionamiento para esta pieza es de solo
23 segundos. Los tornos se adquirieron en agosto de
2003 y se instalaron a principios de octubre en el
plazo de una semana. En el periodo transitorio fun-
cionaron adicionalmente alrededor de diez maquinas
a levas. En un par de meses los programas estaban
tan optimizados que en la primavera de 2004 se reti-
raron del servicio los Ultimos tornos automaticos a
levas. En un plazo de cuatro meses se completd del
todo la sustitucion y cinco tornos CNC sustituyeron
la produccién de 22 tornos automaticos de levas.

Mejora en calidad y rendimiento

La ventaja especial de Tornos es que no suministra
Unicamente maquinas lideres en tecnologia, sino que
ademas las configura de acuerdo a las necesidades
del cliente. Para las maquinas que se suministran a
Roland Muller, esto se traduce en:

e La instalacion de equipos de extincion de incen-
dios para un funcionamiento de 24 h; es decir, un
turno con personal mas dos turnos sin personal.

e El uso de controles de rotura de broca.

¢ El montaje de un portabrocas triple en la posicion
T21/T22. De esta forma, se dispone de tres valio-
sas posiciones de broca.

¢ El montaje de toberas de aire para limpiar los ori-
ficios mas profundos.

¢ La optimizacién de programas.

Cuando Roland Muller paso revista a su decision en
favor de las mdaquinas CNC Tornos, solo observéd
aspectos positivos. Sus empleados pueden trabajar
en todas las maquinas (5-9 ejes), los programas se
crean, optimizan y modifican con mas rapidez. Sin
los costes de los estudios de levas, ahora también
pueden ofrecerse muestras y series pequenas.

Las maquinas equipadas con un cargador automati-
co, un control de rotura de broca y equipos de extin-
cion de incendios producen practicamente durante
las 24 horas del dia, los 7 dias de la semana vy el fin
de semana 24 horas en parte sin supervision. El tiem-
po de funcionamiento promedio por méaquina es
actualmente de mas de 5.000 horas al afno.

Gracias a la tecnologia CNC los tiempos de mecani-
zacion por pedido se han reducido de forma consi-
derable, ya casi no se requieren segundas fases, la
precision es mayor y las tasas de rechazo son nota-
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Crecimiento a un ritmo vertiginoso: en 1996 se vendid la primera maquina CNC de Tornos; hoy suman 19, sometidas a constantes y exigentes aplicaciones.

blemente menores, lo cual sobre todo en el montaje
de los portadiscos tiene consecuencias positivas.

Dos aspectos més, que contribuyen directamente a
la rentabilidad, son la mejora en la asignacion del
personal. Si antes de la reestructuraciéon se cargaban
alrededor de 250 a 300 varillas de forma manual,
ahora esto lo realiza el cargador automatico, por lo
gue el operario de la maquina dispone de mas tiem-
po para trabajos de verificacién y preparacién de las
maquinas. La posibilidad de preparar previamente
los pedidos individuales en las maquinas Tornos es
para Roland Miiller un aspecto esencial, que habla a
favor de este fabricante suizo.

Dos socios, un objetivo

Tornos y Roland Mller es una cooperacién, que vive
de los objetivos comunes y el respeto mutuo.

Al que suministra mas del 90 por ciento de su pro-
duccioén a la tecnologia médica se le aplican normas
especiales. Tan solo las certificaciones 1SO
9001,13485, conforme al certificado de la directiva
CE 93/42 y la FDA ya inspiran respeto. De la misma
manera que la busqueda constante de recursos que
garanticen una produccién respetuosa con el medio
ambiente. Un ejemplo de ello es el método de aspi-
racion totalmente novedoso mediante un equipo de

10 también intercambiador geotérmico. Este sistema ecolégico permite que
el aire aspirado penetre en el interior a través de una tuberia subterranea.
Se utiliza de este modo la inercia de la tierra para recalentar el aire nuevo
en invierno y enfriarlo en verano.

refrigeraciéon de tierra’, que ahorra energfa y es res-
petuoso con el medio ambiente. Con este equipo,
nunca probado antes, Roland Muller ha corrido cier-
to riesgo. Sin embargo, para él es evidente que:
«Unicamente el que abandona caminos conocidos,
descubre cosas nuevas y avanza.» Por ello, ya vuelve
a reflexionar sobre cémo puede ampliar mas la pro-
duccién y ofrecer nuevos productos. Por ese motivo,
también le gusta el ritmo de desarrollo que ofrece
Tornos actualmente. Continuidad e innovacion,
estos son los aspectos que constituyen hoy en dia las
bases para una cooperacién duradera.

Josef Ganter

Niedereschacher Strasse 24

78083 Dauchingen

Teléfono (07720/44 74)

Fax (07720/ 6 12 64)

Correo electrénico: info@josefganter.de
www.josefganter.de

Tornos Technologies Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38

75179 Pforzheim (Alemania)

Teléfono (07231/91 07 - 0)

Fax (07231/91 07 - 50)

Correo electronico: mail@tornos.de
www.tornos.com
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UNA SINERGIA QUE FUNCIONA:

GOLTENBODT Y EL GRUPO BERGER APUESTAN
POR ALEMANIA COMO BASE PARA

LA PRODUCCION Y EL CRECIMIENTO

La fama de referente en la produccion de los ultimos modelos que se ha ganado Alemania desde hace afos
hace que valientes empresarios con vision de futuro confien plenamente en los factores positivos de este pais
y que, gracias a ello, triunfen en todo el mundo. La calidad de la mano de obra cualificada, las excelentes
infraestructuras y el potencial de optimizacion segun el ritmo del mercado gracias a los socios tecnolégicos
son factores decisivos para estas empresas.

Empresas Goltenbodt y Leonberg.

Goltenbodt Prazisionswerkzeuge, con sede en
Leonberg, contribuye desde hace décadas a la reduc-
cion consecuente y permanente de los costes de
fabricacion con sus sistemas portaherramientas pre-
ajustables y, con ello, también a la consolidaciéon de
Alemania como el punto de referencia en la fabrica-
cion para muchos de sus clientes. El mejor ejemplo
de la compatibilidad del éxito internacional con el
desarrollo de plantas de produccién en Alemania es
el Grupo Berger, holding con sede en Memmingen.
Fundado en 1955 por Alois Berger, en la actualidad
el Grupo Berger es el mayor fabricante del mundo de
piezas torneadas de precision entre las empresas de
propiedad familiar. El holding engloba trece empre-
sas individuales con plantas de produccion en

Alemania, Suiza, Canada, EE. UU. y Polonia. Con una
superficie productiva de mas de 60.000 m?, 1.600
empleados y mas de 200 millones de € de factura-
cion, Berger es el proveedor lider en Europa vy
América de piezas torneadas de precision listas para
el montaje, componentes de precisién para maqui-
nas, grupos constructivos y husillos de bolas. Como
especialista en precision, el Grupo Berger ha con-
quistado el sector de la automocién. Todas las gran-
des empresas automovilisticas actuales son clientes
de Berger de forma directa o indirecta. Millones de
piezas torneadas de precision de Berger se utilizan a
diario en bombas de inyeccion diésel, sistemas ABS y
ARS, carburadores y valvulas, etc.

decomagazine 57



Presentacion

58 decomagazine

Husillos de taladrado rapido GWS con alimentacién interna de refrigerante
hasta 100 bar.

Soluciones especiales GWS.

En paralelo a la expansién global con plantas de pro-
ducciéon estratégicas en el extranjero, el Grupo
Berger ha invertido de forma consecuente en el des-
arrollo de las cinco empresas alemanas. Para
Marianne Berger-Molitor, directora de marketing del
Grupo Berger, esta es la clave del éxito internacional.
Segun ella, «el desarrollo continuo de las tecnologi-
as de fabricacion, un taller de temple propio con pro-
cedimientos Unicos y una estrecha sintonia con nues-
tros socios in situ crean un valor afnadido que pode-
mos transmitir también nuestras plantas en el
extranjero».

Gerald Ray, gerente de Goltenbodt, destaca con
orgullo que hace ya varias décadas que esta empre-
sa es proveedora y socia tecnolégica del Grupo
Berger. Durante este tiempo no sélo se ha implanta-
do una gran variedad de sistemas portaherramientas
GWS estandar en muchos talleres de Berger en
Alemania y el extranjero, sino que también se han
desarrollado soluciones especiales para responder a
las necesidades especificas de Berger. Norbert
Gumina, jefe de la seccién de tornos multihusillos
CNC de Berger, afirma:

«para nosotros Goéltenbodt es un socio tecnoldgico a
cuyas exigencias nos adaptamos de buen grado».
Segun Gerald Ray, precisamente en el marco de una
estrecha colaboracién y del desarrollo de soluciones
especificas del cliente ya se han llevado a cabo con
éxito algunos proyectos. En este sentido, Goéltenbodt
supone un refuerzo fundamental, pues aporta déca-
das de experiencia y una amplia gama de productos.
Norbert Gumina lo resume claramente: «en el des-
arrollo de nuevas soluciones, como p. ej. el plato de
sujecion hidraulico, recurrimos gustosamente a la
gran variedad de productos y la competencia técnica
de Goltenbodt y en el planteamiento de problemas,
como la calibracion en los tornos multihusillo, valoro
la proximidad y el buen trato con los ingenieros de
Goltenbodt, que siempre tienen preparada una solu-
cion rapida y econdmica». La amplisima gama de
servicios y posibilidades que ofrece Berger, combina-
da con la fabricacion de pequefas series, series de
prototipos o grandes series requiere la maxima flexi-
bilidad y calidad de servicio por parte de Goltenbodt
en el trabajo en equipo. Goltenbodt desempefa un
papel fundamental en la reduccion de los tiempos de
cambio de herramientas, en especial en la seccion de
tornos multihusillo de Berger. En las grandes series,
la reduccién del tiempo necesario

para el cambio de herramientas es clave, mientras
que en las pequenas series y en las series previas se
saca el maximo partido a la preparacion preajustada
con portaherramientas GWS. Segun Marianne
Berger-Molitor, precisamente la fabricacion eficiente
de series previas y prototipos desempefa siempre un
papel importante para el Grupo Berger a través de la
estrecha colaboracién con los principales fabricantes
de automoviles. Berger-Molitor valora de forma muy
especial en esta colaboraciéon la excepcional preci-
sion y exactitud dimensional de los sistemas GWS.
Afirma que este aspecto fue decisivo al establecer las
bases de la colaboraciéon con Géltenbodt y que tam-
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Portaherramientas GWS para tornos automaticos monohusillo o multi-
husillo (para carro longitudinal).

bién lo sera en el futuro. Con sus sistemas portahe-
rramientas GWS preajustables, Goltenbodt destaca
como la empresa pionera en la reduccion de los
tiempos improductivos y las paradas relacionadas
con las herramientas en los tornos automaticos
monohusillo o multihusillo. Una gran ventaja es la
posibilidad de preajustar el portaherramientas GWS
fuera de la maquina para pedidos sucesivos y cam-
bios de herramienta durante la produccién en los
ejes X, Z e Y, asi como en el paralelismo. Todos los
portaherramientas GWS estan equipados de serie
con alimentacién interna de refrigerante para presio-
nes de hasta 35 bar, asi como para presiones de
hasta 100 bar bajo pedido. La gran flexibilidad, una
precision de cambio que supera los 0,02 mm y un
sencillo manejo son otras de las excelentes caracte-
risticas de los sistemas de cambio de herramientas
GWS. Un factor de suma importancia para los clien-
tes de Goltenbodt en términos del célculo de la ren-
tabilidad es que el tiempo de amortizacién para el
aprovechamiento de todas las ventajas de GWS es
de tan solo 1 afio.

Asimismo, las soluciones especiales especificas del
cliente se siguen desarrollando para el segundo pilar
de la empresa Leonberger Unternehmen. Entre estas
soluciones se cuentan, p. e]., pasadores de punzona-
do, pasadores para torneado cilindrico, ejes U para
tornos multihusillo CNC, distribuidores conicos, uni-
dades de tronzado con ejes X adicionales para desta-
lonado con hasta

3 herramientas de perforacién, husillos de perfora-
cion rapida y muchos otros productos especiales.
Para Goltenbodt, la colaboracién con el Grupo
Berger es el mejor ejemplo de cémo, con una actitud
positiva que persiga el éxito de las dos partes, se
puede aprovechar todo el potencial de reduccién de
costes de manera muy rentable. El primer paso para
Gerald Ray, gerente de Goéltenbodt, es siempre una
entrevista personal con el cliente, en la que se habla
del estado actual de la técnica en las instalaciones
del cliente, de los objetivos que persigue y del poten-
cial de realizacion.

&
&

Portaherramientas GWS con alimentacion interna de refrigerante.

Para obtener més informacion,
pongase en contacto con:

Goltenbodt
Prézisionswerkzeugfabrik GmbH
Réntgenstr. 18 - 22

D-71229 Leonberg-Héfingen
Tel.: 07152/92818-0

Fax: 07152/92818-18
info@goeltenbodt.de
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LA REVOLUCION DE BENSON CON TORNOS

Detener la tendencia cada vez mayor de deslocalizar la fabricacion hacia economias con bajos costes, como
Europa del Este y Asia, puede convertirse en un reto en si mismo, pero Benson Engineering Ltd no sélo ha dete-
nido, sino que ha invertido esta tendencia al exportar a paises con "bajos costes". "Este cambio es un mérito
conseguido gracias a la inversion que hemos realizado en nuestra plantilla y en nuestras maquinas-herramien-
ta de gran especificidad como los tornos de cabezal mévil DECO de Tornos", comenta el director general de
Benson Engineering, Aaron Benson.

60 decomagazine

Benson Engineering, con sede en Killarney (Irlanda),
ha trabajado con maquinas-herramienta Tornos
desde su creacion en 1980, en una época de tornos
automaticos a levas produciendo piezas destinadas a
productos de linea blanca'. El especialista en tornea-
do del condado de Kerry, donde se encuentra
Killarney, disponia de un numero asombroso de
méaquinas de levas Tornos (30) antes de que se pro-
dujera el boom electrénico a finales de los anos 90.
Este crecimiento se dio especialmente en los compo-

nentes de produccion de Benson en tamanos de
lotes que variaban entre 10 y 100.000 y hasta un
millén con piezas que pasaban de las maquinas de
levas a operaciones manuales de fresado, taladrado
y operaciones segun lo establecido por los trata-
mientos de acabado de la pieza. La empresa también
tiene la capacidad Unica de tornear con herramien-
tas de diamante natural para producir excelentes
acabados superficiales Ra de menos de 4 micropul-
gadas.

1las apelaciones de “productos blancos" y "productos negros” son dos “clasicos" en el ambito del marketing. Productos blancos: Producto del sector de los
electrodomésticos destinado principalmente a la cocina o al cuarto de bafio (cocina eléctrica, horno, nevera, lavadora, lavavajillas...). "Blanco” sencillamente

porque su revestimiento mas habitual es con frecuencia de este color.

Productos negros: Producto del sector de los electrodomésticos del ocio (televisor, video, cadena hi-fi, radio...). "Negro" sencillamente porque su revesti-

miento - anteriormente esencialmente de madera — utiliza este color.
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Mientras el sector electronico aumentaba su sofisti-
cacion, la complejidad de las piezas también crecia
continuamente y el nimero de operaciones manua-
les posteriores era cada dia mayor. Como recuerda
Aaron Benson: “A finales de los afios 90 nuestros
pedidos de conectores electronicos requerian tole-
rancias cada vez mas ajustadas unidas a una mayor
complejidad que no podia conseguirse por completo
con nuestras maquinas de levas. Nos dimos cuenta
de que necesitdbamos que las piezas complicadas
salieran completamente acabadas de las maquinas,
asi que entramos en el mercado a por nuestra prime-
ra maquina CNC, en concreto un torno de cabezal
movil que pudiera producir piezas en una sola ope-
racion. Como clientes de Tornos desde hacia tiempo,
consultamos su nueva gama DECO, pero también
aprovechamos la oportunidad para estudiar a fondo
el resto del mercado.”

“Con casi 30 afios de experiencia con maquinas
Tornos, confidbamos en el servicio, la fiabilidad y la
calidad inherentes a la marca. A pesar de estos fac-
tores, necesitdbamos una maquina que cumpliese
nuestro amplio abanico de requisitos de mecaniza-
do. No nos sorprendi¢ el descubrir que la gama
DECO de Tornos podia alcanzar nuestra estricta tole-
rancia minima y nuestro elevado nivel de acabado
superficial mientras que la potencia y la flexibilidad
de la herramienta accionada sobrepasaba el alcance
de las maquinas de la competencia”, afirma Aaron
Benson.

Estos factores fueron los que llevaron al fabricante
irlandés a adquirir su primera maquina CNC, un cen-
tro de torneado con cabezal moévil DECO 10 de
Tornos. La DECO 10, adquirida en el afio 2000, hizo
que Benson cubriera las demandas en continuo cam-
bio de su base de clientes y permitié que la empresa
alcanzara las necesidades de estrechas tolerancias de
sus clientes inmediatamente.

La DECO 10 tuvo un impacto inmediato al reducir las
segundas operaciones gracias a la herramienta accio-
nada en el Tornos. También repercutié en el porcen-

taje de piezas defectuosas, que se redujo considera-
blemente, en la mejora de la calidad del producto y
todo liberando capacidad y a la plantilla para realizar
otro tipo de tareas. La DECO 10 provocé un impacto
tal en la empresa que en el afio 2002 se adquirio,
para piezas de mayor tamafo, una DECO 20a con
capacidad para 26 mm de didmetro. La segunda
DECO cumplia los requisitos de didmetro de la
empresa certificada con la ISO: 9001, ademas de
ofrecer automatizacion. Las consecuencias inmedia-
tas fueron un aumento de la productividad y la posi-
bilidad de que Benson redujera los plazos de entrega
de forma considerable.

La segunda DECO coincidié con la desaparicion de la
industria de subcontratacién electronica en Irlanda.
Forzada a diversificarse en sectores alternativos del
mercado, Benson se encontraba bien posicionada
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con sus dos tornos DECO para cubrir las necesidades
del mercado general de subcontratacién. Al introdu-
cirse en las industrias hidraulica, de la automocién,
médica y de aplicaciones de oxicorte, la empresa
Benson estaba muy segura de su capacidad para
cubrir las necesidades de su base de clientes en
expansion.

En los ultimos siete afos, gracias a esta seguridad y
a la habilidad proporcionadas por Tornos, hemos
visto como la empresa de 10 empleados exportaba a
lugares como China, Polonia, la Republica Checa y
Brasil, por nombrar sélo algunos paises. El mecaniza-
do automatizado ha permitido que Benson contintie
siendo una empresa competitiva en lo referente a
costes, a la vez que ofrece una calidad irreprochable.
El factor de eficiencia subyacente ve cémo las econo-
mias de bajo coste encargan a Benson los pistones
hidraulicos, los tornillos para medicina y los conecto-
res y las espigas para montajes de superficie en PCB.
Los niveles de precision sin margen de error, la eleva-
da calidad, el indice de repetitividad y la rentabilidad
de su unidad de produccién son factores todos ellos
que numerosos fabricantes europeos que se han ins-
talado en Europa del este y Asia no pueden obtener
alli.

«Nuestras maquinas automaéticas de levas todavia
gozan de un papel muy importante en nuestro nego-
cio y aun se utilizan para fabricar largas series de pie-

zas relativamente sencillas. No obstante, los puntos
fuertes de estas maquinas, como la tecnologia en sf
misma, se quedan anticuados con rapidez y tenemos
que retirar las maquinas de forma gradual y sustituir-
las por otras de mas rendimiento que mantengan y
aumenten nuestra competitividad. La busqueda de la
competitividad es lo que nos llevd a adquirir una
quinta DECO de Tornos en 2006», continGa Aaron
Benson.

Dos maquinas DECO 20a se destinaron a mejorar la
produccién de piezas con un didmetro de hasta 26
mm y la DECO 2643, la de las piezas hidraulicas de
hasta 32 mm de didmetro. Las dos maquinas DECO
13a restantes se utilizan para recibir las piezas com-
plejas provenientes de las automaticas de levas y
aumentar la automatizaciéon. «Esta forma de trabajar
nos ha resultado especialmente productiva y con ella
hemos reducido nuestras maquinas de levas de 30 a
12 unidades; las siete maquinas DECO de Tornos sus-
tituyen a 18 tornos de levas. De esta forma, hemos
liberado superficie del taller, reducido costes labora-
les y mejorado nuestros niveles de cualificacion téc-
nica, y eso sin mencionar los notables cambios en
produccién», afirma Aaron Benson.

Las maquinas DECO de Tornos han facilitado la
opcion de fresado que ha permitido que Benson
reduzca la carga de trabajo de sus centros de meca-
nizado al mismo tiempo que mejora la calidad del
acabado y las tolerancias de sus piezas. A la larga,
Benson planea sustituir todas sus maquinas de levas
por centros de torneado de cabezal mévil Tornos. Tal
y como concluye Aaron Benson: «Las maquinas de
Tornos han revolucionado nuestras instalaciones y
nos han proporcionado la capacidad, la calidad y la
habilidad de competir sin problemas con economias
de bajo coste. Y lo que es mas, el nivel de conoci-
miento de los operadores de levas en Irlanda es cada
vez mas dificil de encontrar, ya que la mecanizacion
en CNC ha pasado a la primera plana como la nueva
tecnologia. El paso a mecanizado completo con CNC
en el futuro sélo puede traer beneficios para nos-
otros y para nuestros clientes».

Informacién de contacto para
preguntas de los lectores:

John McBride

Tornos Technologies

Tornos House, Garden Road
Whitwick Business Park
Coalville

LE67 4JQ

Tel: 01530 513100
sales@tornos.co.uk
www.tornos.com
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CRESTA DE LA ROSCA SIN REBABAS

El micro roscado exterior explicado por Denis Juillerat, director de Utilis France

El extremo inferior de este enorme tornillo integrado a un cilindro estaba sumergido en el agua. Accionando la manivela, se ponia en marcha el tornillo y, de

este modo, el agua circulaba hacia arriba por la rosca. Fuente: Terra Nova.

La historia de la rosca comienza hace unos 4.500
afnos

Fue en Egipto, 2.500 anos antes de nuestra era,
cuando se utilizé la rosca por primera vez. Se utiliza-
ba principalmente en las prensas y en los lagares de
vino, por citar algunos ejemplos.

Arquimedes (287 — 212 a. C.) la dio a conocer gra-
cias a su «Tornillo de Arquimedes», un sistema utili-
zado para el riego de zonas en altura.

Solamente a finales de la Edad Media se difundi6 el
uso del tornillo y de las tuercas para el montaje de
materiales. En la actualidad, la rosca se ha converti-
do en un elemento imprescindible y, si bien el princi-
pio de roscado no ha cambiado, los tipos de perfiles
han evolucionado mucho y existen en un gran
numero de geometrias diferentes.

Existen varios procesos para la fabricacion de una
rosca. Actualmente, el mas sencillo consiste en crear
una rosca utilizando una terraja. La definicion de ros-
cado es la siguiente: «El roscado es una operacion

que consiste en tallar un surco helicoidal en la super-
ficie de un cilindro», segun el diccionario Petit
Larousse.

Cuchilla triangular para roscar

Cualquier mecanico o usuario conoce la tradicional
cuchilla triangular para roscar. Esta interesante cuchi-
lla fue desarrollada especificamente para la mecani-
cay para un uso en maquinas denominadas conven-
cionales. De hecho, antes de la era de la maquina
CNC, la herramienta se liberaba antes del final del
didmetro de rosca gracias a los buenos reflejos del
usuario. Para ello, y con vistas a evitar el impacto
entre la herramienta y la pieza, se llegé incluso a nor-
malizar una ranura de liberacion de la herramienta.
Esta ranura también permite evitar el mecanizado de
un chaflan considerable en la pieza que se va a mon-
tar en la rosca. En la actualidad, el parque de maqui-
nas es numérico y es la maquina la que se encarga
de liberar la herramienta.
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Cuchilla 1606-0.5-10-60 VP L, sin revestir.

Gracias al control digital, es posible roscar mas cerca
del didmetro superior sin correr el riesgo de colisio-
nary el roscado de pequefios didmetros resulta cada
vez mas sencillo. Como la ranura de liberaciéon ya no
es una necesidad imperativa, hay una herramienta
menos en la maquina, se elimina el riesgo de ruptu-
ra a ese nivel y, por consiguiente, los costes se redu-
cen. Una ranura menor supone una mayor longitud
roscada.

En estas condiciones, el uso de la cuchilla triangular
ya no es optimo; con los pequenos pasos en peque-
Aos diametros hemos alcanzado el limite fisico de la
cuchilla. Sin ranuras, nos damos cuenta de que ésta
es voluminosa y el usuario se ve en la obligacién de
modificar la cuchilla para acercarse mas al radio de
trabajo siguiente.

Una cuchilla especifica para la pieza de mecani-
zado

Consciente de esta problematica, Utilis propone
desde hace afios una cuchilla que ofrece unas
dimensiones minimas, asi como la posibilidad de
mecanizar una rosca denominada «rosca trasera.
En un primer momento, Utilis propuso una cuchilla
con un paso de 0,5 [mm] con perfil completo y cuya

anchura no superaba el valor del paso mas 0,2 [mm],
es decir, una anchura total de 0,7 [mm] para un
paso de 0,5 [mm]. Este valor de 0,2 [mm] se ha defi-

P+a

P = valor del paso de rosca
a=0,2 [mm], 0,1 de cada lado
h=2x(p+a)
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nido para los pasos superiores a 0,5 [mm] y esta divi-
dido por la mitad, para cubrir la cresta de la rosca.

Este tipo de cuchilla ofrece varias particularidades
interesantes. Una de ellas es que cuenta con un
reborde afilado sobre una longitud (L) que va hasta 8
[mm] para las cuchillas de la serie 3006 VP y hasta 4
[mm] para las cuchillas de la serie 1606 VP. Esta lon-
gitud de arista, necesaria durante las Ultimas pasadas
del roscado, permite el roscado de un pequefio dia-
metro, contra un resalte de gran didmetro. Otra ven-
taja es la de acceder a un didmetro de pequefas
dimensiones detras de un didmetro mayor. La arista
afilado por todo el contorno de la cuchilla permite el
mecanizado de la rosca tanto a la derecha como a la
izquierda.

Esta nueva cuchilla para roscar ha pasado inmediata-
mente a ser considerada una solucién muy eficaz
para roscas de pequefas dimensiones. A partir de
ese momento, Utilis ha recibido peticiones de pasos
inferiores a 0,5 [mm].

Al estrechar los pasos, surge la necesidad de un
nuevo concepto de cuchilla.

Para llevar a cabo un proceso de produccién 6ptimo
en la fabricacion de roscas de pequefio didametro y
de paso reducido, conviene optimizar la forma de la
cuchilla. La figura 3 muestra una cuchilla diferente
gue no ofrece la posibilidad de inclinacién detras de
un didmetro; ya no se necesita en los tamafos redu-
cidos. La rigidez de la cuchilla aumenta de manera
notable.
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Figura 3:
Cuchilla reforzada para pasos inferiores a 0,50 [mm]

El afilado de unas dimensiones tan pequenas requie-
re también propiedades de carburo diferentes a las
habituales. Para la fabricacion de cuchillas de perfil
completo con un paso de 0,06 [mm] por ejemplo, la
calidad de la superficie tras el esmerilado debe ser
Optima. Para obtener la calidad de esmerilado dese-
ada, Utilis trabaja con un carburo de tipo submicro-
grano, con un grosor de grano extremadamente
fino. El grosor del grano resulta fundamental para
obtener una arista de corte perfectamente afilada y
regular y especialmente para repetir el perfil de la
rosca.

La clase de metal duro seleccionada es mas bien
tenazy, dado que las velocidades de corte en la rosca
son a menudo muy bajas, no hubiera sido acertado
optar por una clase de carburo mas dura.
«Recomendamos cuchillas sin revestimiento para los
pasos inferiores a 0,35 [mm] con vistas a conservar el
filo de la arista», afirma Denis Juillerat.

De la rosca estandar M 1.5 al paso superfino de
S 0.06

«Nuestro programa cubre toda la variedad de roscas
que se fabrican comUnmente en las dimensiones
meétricas. Las geometrias rectificadas corresponden
al perfil métrico de la norma ISO y NIHS (normas de
relojeria suizas). Estas cuchillas ofrecen a nuestros
clientes roscados perfectos, sin rebabas en la cresta
del perfil y al final del diametro roscado», afade el
director de Utilis France.

La vida util de las cuchillas es excelente gracias espe-
cialmente al tipo de metal duro. Se utilizan en piezas
de relojerfa, implantes médicos y micromecanica.
Han sido disenadas para el mecanizado de materia-
les como, por ejemplo, aceros inoxidables, aceros
inoxidables para aplicaciones médicas, aceros de
media y alta aleacion y aleaciones de titanio.

¢ Desea obtener informacion adicional?

No dude en ponerse en contacto con Utilis en la
siguiente direccion:

Utilis SA
KreutzingenStrasse 22
CH-8055 Mllheim
Tel. +41 52 762 62 62
Fax +41 52 762 62 00
info@utilis.com

www. utilis.com
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NO PRETENDEMOS HACERLO TODO, PERO,
LO QUE HACEMOS..., iLO HACEMOS BIEN!

He decidido entrevistarme con Daniel Uhlmann, director de Azuréa Technologie, para hablarle de las posibles
sinergias entre Tornos y Almac desde el punto de vista del cliente. Se concierta la cita y a principios de julio me
desplazo hasta Azuréa Technologie, en Moutier. El edificio, que data del ano 1917, se ha integrado de una
forma admirable en un disefio moderno y sobrio. Pequeios escaparates muestran el "savoir-faire" de la empre-
sa; se presiente una visita apasionante. La entrevista es cordial y muy interesante; el modo de proceder estra-
tégico global que este fabricante adopta y desarrolla desde hace varios anos merece toda nuestra atencion.
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Un poco de historia

La empresa Azuréa, fundada en 1914, basa su acti-
vidad principalmente en el dmbito de la relojeria.
Con el transcurso de los anos, la empresa se ha
diversificado en varios aspectos, para alcanzar una
cuota de mercado en el sector de la relojeria del
50% en 1995. A dia de hoy, Azuréa acapara el 80%
de este sector. Histéricamente, la empresa, gran
especialista en la fabricacién de piezas para mecanis-
mos relojeros, ha desarrollado numerosas actividades
para garantizar internamente dicha produccion. A
raiz de esta verticalizacién que incluye el mecaniza-
do, los tratamientos térmicos, de galvanoplastia, de
pulido y de montaje, por ejemplo, Azuréa ha logra-
do alcanzar una gran flexibilidad y un control total
de la calidad y de los plazos. En una época en la cual
se enfatiza lo «Swiss-made» y las normas de atribu-
cién aun confieren valor, es muy importante que
todos los participantes en el universo relojero sean

conscientes de ello y garanticen el altisimo nivel de
calidad y relativo.

Mercados en constante evoluciéon

Azuréa ha presenciado el crecimiento de muchos
mercados, que luego han desaparecido. La empresa
ha vivido por ejemplo el auge de la fibra dptica y
posteriormente el declive del mecanizado en este
ambito, reemplazado por la cerdmica. Para hacer
frente a estas demandas, la empresa puede contar
con sus competencias y sus equipos, pero aun mas
con su ingenierfa. Los técnicos buscan sin cesar solu-
ciones innovadoras para sus clientes y no es extrano
que las oficinas de investigacion y desarrollo de los
clientes trabajen mano a mano con su subcontra-
tista.

Hoy en dia, la demanda de piezas de gama alta para
la relojerfa es considerable y, segun algunos estudios,
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ésta deberfa seguir asi durante afios. Aun cuando la
relojerfa de gama alta aumenta su produccion del
10 %, el tamafo del mercado es de tal envergadura
gue dicho porcentaje sélo cubre una parte infima. Si
la relojerfa suiza fabricara 3 millones de piezas de
gama alta y, por ejemplo, el 0,3 % de la poblacién
china deseara adquirir una, jla produccion se agota-
ria’l

Una diversificacion estratégica

Entonces, ;por qué Azuréa esta en proceso de con-
seguir la certificacion 1SO 13485 en el &mbito médi-
co? Ahi reside el secreto de este fabricante que, a
pesar de poseer un mercado «casi seguro» durante
varios afos, no desea convertirse en «prisionero» del
mismo. «Creo en el aprovisionamiento desde varios
recursos y, en la misma linea, pienso que la diversifi-
cacién es importante», nos explica Uhlmann. Hace
ya tiempo que aplicamos métodos especificos de la
industria médica como, por ejemplo, garantizar la
trazabilidad. Una empresa no debe cejar en su
empefo por innovar y aportar mas a sus clientes;
una prestacion de esta indole forma parte claramen-
te de este «plus» que se brinda a los clientes.

Las personas marcan la diferencia

En la actualidad, «cualquiera» puede adquirir un
torno automéatico DECO vy realizar tallados, sin
segundas operaciones, con un indice de satisfaccion
extraordinario. Es posible comprar tornos de levas y
maquinas de segundas operaciones Almac y lanzar-
se a la fabricacion de relojes pero... jeso no bastal
Asf como las manufacturas de relojeria capitalizan su
historia y su «savoir-faire», Azuréa se basa en su
«savoir-faire» casi centenario. Si bien en la actuali-
dad determinadas piezas ya no se fabrican en maqui-
nas de levas sino en una maquina CNC, el «savoir-
faire» de la «escuela de los 360°» es muy importan-
te. Un operador que ha aprendido a fabricar una
pieza con el arbol de levas y sus 360°, puede pasar
facilmente a una CNC y sacar el maximo partido a
este sistema. Su formacién en calidad de tornero
representa una base solida... hasta el punto en que
este fabricante forma siempre a operadores en
maquinas de levas.

El dominio de los procesos

Con vistas a garantizar una entrega de calidad en los
plazos establecidos, debe dominarse toda la cadena

de operaciones y procesos. ¢ Para qué sirve fabricar
piezas ahorrandose unas décimas de segundo si
luego esa pieza debe esperar una semana para la
galvanoplastia? Estd claro que la respuesta es...
ipara nada! Entonces, una empresa que se verticali-
za en sus funciones debe aprender a gestionar
numerosas actividades y cuidar de no perderse en
ellas. «No pretendemos hacerlo todo, pero, lo que
hacemos..., lo hacemos bien» - Daniel Uhlmann.

De hecho, so6lo una perfecta integracién puede per-
mitir que la empresa brinde la calidad exigida.
Aunque la produccién sea industrial, las piezas son
utilizadas posteriormente por manufacturas que las
tratan como componentes de orfebreria; cada pieza
es manipulada con sumo carino por relojeros que
realizan gestos centenarios.

Una vez mas, no hay descanso... si bien los gestos
son tradicionales, las piezas no lo son. Como son
cada vez mas complejas y ofrecen cada vez mas fun-
ciones y prestaciones?, un proveedor de componen-
tes debe estar siempre atento.

Valores compartidos

«La relojerfa suiza posee una imagen fuerte, de cali-
dad, de precision, de amor por un oficio... y debe
seguir sacando partido de estas bazas indispensa-
bles. No porque la demanda sea grande los fabrican-
tes deben dejarse llevar por la facilidad», nos comen-
ta Daniel Uhlmann. Sucede exactamente lo mismo
en Azuréa; el compromiso con la eficacia, la calidad
o incluso la precision debe estar presente en todo
momento. Es importante ser coherente puesto que
esta imagen y esta notoriedad merecen que haga-
mos el méximo para garantizar la calidad.

* A primera vista, la clientela con gran poder adquisitivo parece limitada en China dado que apenas representa el 1% de la poblacién. Sin embargo, dicha pro-
porcion supone un regimiento de més de 10 millones de individuos que poseen el 40% de las riquezas del pais. Segun el investigador Ruppert Hoogewerf,
China cuenta con mas de 150.000 "multimillonarios”, cuya fortuna personal asciende a mas de 5 millones de délares.

2 Por ejemplo, una reserva de marcha de varias semanas comparado con 2-3 dias hace afios.
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AZUREA TECHNOLOGIES

Fecha de fundacion: 1914

NUmero de colaboradores: 125

Certificacion:

En curso: ISO 13485 médica
Actividades:

ISO 9001, ISO 13485, I1SO 14001

Mecanizado, ingenieria, tallado, rodadura, montaje, tratamiento térmico,

tratamiento de superficie, decoracion en relojeria, control de calidad.

Contacto:

Azuréa Technologies SA
Rue du Moulin 30
CH-2740 Moutier

Tel. +41 32 494 64 64
Fax +41 32 493 59 86
info@azurea.ch

TORNOS-ALMAC: UN GRAN POTENCIAL

Entrevista de Daniel Uhlmann

decomagazine: Seinor Uhlmann, ; cuales son las
sinergias que observa entre Tornos y Almac?

Daniel Uhlmann: En primer lugar, pienso que esta
operacion es excelente para Almac, que puede bene-
ficiarse del acceso a un mercado mucho mas exten-
so. También pienso que este abanico global ofrece
una amplia variedad de posibilidades para Tornos.

dm: ;Y para Azuréa?

D.U: A dia de hoy, utilizamos las maquinas de ambos
fabricantes en ambitos diferentes; terminamos pie-
zas sencillas en Almac y mecanizamos completamen-
te piezas complejas en las maquinas DECO, por lo
tanto, trabajamos en dos tipos de actividades bien
diferenciadas con estas maquinas. En la actualidad,
para nosotros, en tanto que fabricante suizo que
conoce las soluciones Almac desde hace afos, no
hay realmente sinergia...

dm: ;En la actualidad? ;Piensa que podria
haberla en el futuro?

D.U: Si, sin duda. Creo que en lo que a desarrollo se
refiere, hay mucho potencial y se han de unir expe-
riencias complementarias. ..

dm: Por ejemplo, Almac ofrece soluciones com-
pletas para la mecanizacion de cajas de reloj,
¢le interesan?

D.U: Como he comentado en nuestra conversacion,
nos hemos diversificado en diferentes actividades
pero, en lo relativo al reloj, somos claramente activos
en lo que respecta al mecanismo y no al revestimien-
to... Por consiguiente, las cajas se encuentran fuera
de nuestra vision estratégica.
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