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2005: La contraseña

INNOVACIÓN
Las “Unidades de negocio”: mo-

tores de la innovación

Actualmente, la organización de

nuestra empresa se lleva a cabo

mediante “Unidades de negocio”.

Dicha estructura aporta una flexibi-

lidad que va en aumento, tanto en

lo que se refiere al ámbito del fun-

cionamiento interno como en lo

que se refiere a nuestros clientes.

Cada una de estas unidades de ne-

gocio se encarga de manera inte-

gral de una gama de productos

(monohusillos y multihusillos).

Esta organización está encaminada

totalmente hacia el “Producto”. Su

objetivo principal consiste en man-

tener constantemente un vínculo

de unión entre los clientes y TORNOS

en vistas a definir una lista de las

necesidades de los productos

que se deben desarrollar, poste-

riormente facilitar su introducción

y su difusión en el mercado.

Las unidades de negocio represen-

tan de alguna manera las células

“empresariales” de la sociedad.

Gracias a un contacto directo y per-

sonalizado, los clientes son cons-

cientes de que están trabajando

con una pequeña empresa que se

distingue por su dinamismo y que

está siempre dispuesta a escuchar-

les. Por lo tanto, no se trata de una

gran empresa que funciona de una

manera impersonal y que está inte-

grada por un gran número de ser-

vicios a los que difícilmente se pue-

de acceder.

El circulo “Mercado ➔ I+D ➔

Mercado” constantemente en-

trelazado

A raíz de esta nueva estructura,

TORNOS se ha adueñado del térmi-

no “Innovación” y lo usará como pa-

labra clave en 2005. 

Los pilares del proceso de innova-

ción están constituidos de manera

prioritaria por las necesidades de

nuestros clientes y los desarrollos

tecnológicos. 

Las unidades de negocio garanti-

zan el nexo de unión entre el mer-

cado y nuestros ingenieros con el

fin de que el círculo entre la defini-

ción de las necesidades, los inter-

cambios de conocimientos y la re-

alización de desarrollos esté cons-

tantemente cerrado.

Durante el transcurso de este año

se lanzarán al mercado seis pro-

ductos nuevos como mínimo.

Concebidos en realidad sobre la

base de los estudios realizados

acerca de las “Unidades de nego-

cio”, representan los primeros fru-

tos de este trabajo, en diálogo per-

Raymond Stauffer,

Presidente del consejo

de administración

manente con el departamento de

Investigación y Desarrollo. 

¿Qué espera Ud. recibir de

TORNOS?

Después de haber tomado en

cuenta las necesidades de nuestros

clientes, hemos confeccionado

una lista de las necesidades princi-

pales que han sido repertoriadas:

◆ Deben trabajar con máquina-

herramientas cada vez más com-

plejas.

◆ Solicitan la fabricación de máqui-

nas más baratas para mecanizar

piezas de un nivel medio de

complejidad.

◆ Experimentan una demanda de

flexibilidad que va en incremen-

to (cambios rápidos) para llevar a

cabo la producción de pequeñas

series.

Mantenernos a la altura de sus exi-

gencias constituye la orientación

principal que guiará el proceso de

innovación en TORNOS. Le agrade-

cemos que haya compartido con

nosotros nuestra visión de innova-

ción y futuro, deseando que nues-

tra colaboración sea fructífera y du-

radera.
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Para los fabricantes de máquinas-

herramientas de TORNOS, la preci-

sión de una pieza se compone prin-

cipalmente de dos elementos: la

parte dimensional, a saber, el res-

peto de las tolerancias, que son la

mayor parte de las veces bastante

estrictas y, la tolerancia geométrica,

es decir, la redondez o el paralelis-

mo. Una exigencia suplementaria

se refiere también a la calidad de la

superficie. En este contexto, no

hay que olvidar que los métodos y

medios de control han evoluciona-

do mucho y que el cliente a menu-

do está mejor equipado para juzgar

las piezas suministradas.

Pero ahora se abre paso un nuevo

requisito: el usuario pide cada vez

más lo que se llama la capacidad de

máquina (CM) y la capacidad de

proceso (CP). 

La capacidad de máquina CM

La capacidad de máquina CM con-

sidera que la máquina está capaci-

tada para fabricar una pieza en un

material dado con las dimensiones

geométricas exigidas, conforme a

determinadas condiciones. La ca-

pacidad de máquina se prueba en

un cierto número de piezas que

deben responder a los criterios del

diseño.

Cuando el usuario de una máquina-herramienta habla de precisión, se refiere a la
precisión de la pieza que hay que producir. Pero ¿qué es la precisión de la pieza y
cómo responde el fabricante de la máquina-herramienta a esta exigenci?

La capacidad de proceso CP

La máquina-herramienta no sólo

deberá ser capaz de garantizar una

CM de excelentes resultados en

una serie de piezas determinadas,

sino también durante un tiempo de

producción prolongado. El espe-

cialista hablará entonces de la re-

petitividad. ¡Pero aún hay más! Hoy

en día, el cliente exige un control

estadístico que le proporcione la

garantía de que su torno es capaz

de producir piezas precisas, no sólo

durante una hora, sino durante un

mes o más. Dicho de otra manera,

toda la serie deberá responder a los

mismos criterios de calidad.

En primer lugar la rigidez

Con objeto de responder a todas

estas exigencias, los ingenieros de

TORNOS han integrado en los

MULTIDECO toda una serie de ele-

mentos capaces de aumentar a la

vez la CM y la CP. En efecto, la pre-

cisión sólo se obtiene respetando

multitud de factores en el diseño

de la máquina.

Un elemento clave se encuentra en

la estructura de la máquina. El pe-

destal de la MULTIDECO, por ejem-

plo, está realizado en fundición

mineral. Debido a su masa, este

material absorbe las vibraciones y

asegura una mayor estabilidad al

torno. Por ello, el pedestal partici-

pa de forma directa en la precisión

de la MULTIDECO.

Por otra parte, la estructura metá-

lica de la MULTIDECO se basa en ele-

mentos de fundición esferoidal,

material igualmente destinado a la

absorción de vibraciones. La elec-

ción del material y las estructuras

especiales de los elementos, per-

miten evitar al máximo las vibracio-

nes y las dilataciones.

La estabilidad térmica, una de

las claves del éxito

Las influencias térmicas son cono-

cidas por los especialistas. Una va-

riación de la temperatura en la má-

quina conlleva variaciones en la

precisión de la pieza que se va a fa-

bricar, variaciones que a menudo

superan la centésima de milímetro.

Cuando la precisión de la dimen-

sión se exige de medio centímetro

como máximo, o aún más precisa,

resulta fácil imaginar las conse-

cuencias.

Para luchar contra este fenómeno,

los diseñadores de la MULTIDECO han

sacado el baño de aceite de corte,

que contiene mil litros de aceite o

más, según el modelo, del bastidor

de la máquina. Este baño de aceite

se mantiene continuamente a una

temperatura estable. En la zona de

mecanizado circula un flujo de

aceite de 300 l/min que, gracias a la

estabilización térmica del aceite,

permanece a una temperatura

controlada de ± 0,2 grados centí-

grados. El aceite pasa también por

los husillos, asegurando una estabi-

lidad térmica a la máquina en su

conjunto.

En búsqueda de 
la última milésima



El diseño de la máquina contempla

además que las correderas, hasta

entonces montadas con cierta

holgura, se fijan ahora de forma

pretensada en los cuerpos móviles.

La holgura antes dada ya en el di-

seño de la máquina se elimina por

defecto.

La “imprecisión” de la máquina

revisada y corregida

Un elemento que ha existido siem-

pre en las máquinas mecánicas es

el “defecto” del barrilete. En efec-

to, debido a su mecanizado y a su

montaje, un husillo no tiene nunca

tolerancia cero, sino que presenta

un defecto que puede ser, por

ejemplo, de +2 micrones, otro de

-2 micrones y estos defectos se su-

man. El hecho de trabajar sobre el

diámetro hace incluso que se doble
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Para aumentar aún más la calidad

del control de la temperatura en la

máquina y evitar así una acumula-

ción de calor en la zona de mecani-

zado, se evacuan los vapores de

aceite por una salida filtrada. Al

eliminar de esta forma las zonas

calientes, la máquina ganará en

precisión.

El flujo de aceite a temperatura

controlada conlleva también otras

ventajas: en este sistema, la tem-

peratura de un husillo, por ejem-

plo, podría ascender fácilmente a

60°C. De esta forma, se volvía sen-

sible a cualquier influencia del aire

ambiente. Bastaba con abrir la má-

quina para controles o para retirar

las virutas y la temperatura del hu-

sillo bajaba, produciendo una mo-

dificación de la precisión. 

Gracias a la refrigeración de los hu-

sillos, la temperatura de éstos está

controlada continuamente y de

esta forma, se evitan las variaciones

térmicas. Así, el control térmico de

la máquina estará asegurado en

cualquier circunstancia, y por lo

tanto la CP, lo cual será apreciado

por el operario en búsqueda de los

últimos micrones.

El riego en ayuda de las herra-

mientas

En los modelos actuales, las bom-

bas para el aceite de corte presen-

tan especialmente un mayor caudal

y se integra el riego en el interior de

las herramientas. Gracias a su ren-

dimiento, es más fácil enfriar las he-

rramientas de corte en el torneado

incluso cuando se taladra y retirar

continuamente las virutas. La he-

rramienta puede desde entonces

trabajar en las mejores condicio-

nes, lo que equivale tanto a un in-

cremento de la precisión de corte

como a una duración de vida pro-

longada de la propia herramienta.

Gracias a una estrecha colabora-

ción entre TORNOS y los diferentes

fabricantes de utillaje y de porta-

herramientas, la gestión de las he-

rramientas de corte se mejora

constantemente y la MULTIDECO se

adapta a las nuevas necesidades del

mercado.

El portaherramientas volumi-

noso aporta mayor estabilidad

Otro aspecto relativo a la estructura

se encuentra en los portaherra-

mientas. Los diseñadores han deja-

do suficiente sitio en los carros para

poder aceptar portaherramientas

sólidos y regulables previamente.

Los portaherramientas han segui-

do una evolución importante a lo

largo de los últimos seis años: se

han vuelto más rígidos debido a

que son mucho más anchos y los

diseñadores han integrado además

el riego. Se acabaron los errores de

un apriete demasiado intempesti-

vo en un ajuste manual de la herra-

mienta. Los portaherramientas se

montan y desmontan de forma re-

petitiva sin alterar la precisión del

torno. Por ello, entran también en

juego en lo que concierne a la pre-

cisión del torno.

Condiciones de la prueba Máquina precalentada durante 1 hora

Material utilizado en la prueba Acero inoxidable AISI 303

Tiempo de ciclo 7.5 p/min.

Condiciones de medición 160 piezas cogidas de forma continua

Medidas 21.90 ± 0.02

Variación de tolerancia 0.008

CM 2.35

CMK 2.45
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Condiciones de la prueba Máquina precalentada durante 4 horas

Material utilizado en a prueba Acero inoxidable AISI 303

Tiempo de ciclo 7.5 p/min.

Condiciones de detracción 8 horas de producción, controlando 5 piezas cada 25 minutos

Medida 21.90 ± 0.02

Variación de tolerancia 0.014

PP 2.35

PPK 2.05



ya este defecto desde el principio.

Así pues, el operario debía tener

en cuenta este hecho al regular la

máquina. 

Con el control digital, basta con

medir esta variación e introducir los

parámetros en el control. La colo-

cación de los carros digitales se

hace mediante el control, éste

tendrá en cuenta estos errores

aumentando o disminuyendo el

movimiento según corresponda y

así anulará la diferencia a causa de

la fabricación y/o de montaje de los

husillos. Esta corrección se hace en

cada husillo, por lo que hay otro

seguro más de repetitividad. La

corrección digital del barrilete equi-

vale además a una sola línea en los

parámetros de mecanizado.

La misma facilidad se encuentra en

la introducción de los valores de

corrección para las herramientas

ajustadas previamente. El progra-

ma de funcionamiento, una vez

que su pieza está hecha, pasa al

control : si la cota difiere en tres

micrones, corregirá el valor en el

control, por supuesto sin abrir la

máquina.

Se acabó el calibrador

Antiguamente, el operario tronza-

dor se servía de los calibradores en

los multihusillos. Si la máquina era

capaz de aceptar, por ejemplo, cin-

co centésimas, el calibrador sopor-

taba la centésima, siendo entonces

el calibrador el que establecía la

precisión de la máquina. Esta he-

rramienta era además muy cara,

específica y dependía de la forma

de la pieza.

Desde hace muchos años, el cali-

brador está anclado en la cabeza de

muchos profesionales que cono-

cen el multihusillos tradicional. De

esta forma, algunos usuarios con-

sideran hoy en día que un torno

multihusillos no puede ofrecer una

precisión perfeccionada a no ser

que se emplee una herramienta

específica con un reglaje preciso.

Actualmente, gracias a la llegada de

los controles digitales, la máquina

es ella misma precisa, ya no será la

herramienta la que ocupe esta fun-

ción. Por añadidura, la máquina ya

no necesita esta herramienta para

alcanzar la misma precisión, o in-

cluso una calidad más elevada.

Intervenir en cualquier mo-

mento

Hasta ahora, el operario seleccio-

naba sobre la marcha piezas que

sometía a un control riguroso. Si

comprobaba alguna desviación, in-

tervenía manualmente en el torno

deteniéndolo y corrigiendo el valor

correspondiente. Sin embargo,

este procedimiento sólo le permi-

tía rara vez obtener resultados a la

micra, dado que al apretar la herra-

mienta con la llave, siempre era po-

sible una variación del ajuste. Si la

desviación de la cota era debida a la

calibración de la herramienta, esto

le obligaba a realizar un ajuste que

resultaba pesado y aleatorio. Por

consiguiente, si el reglaje de la cota

no era indispensable el operario

dejaba que la máquina produjera

las piezas siempre que se encon-

trara dentro de los parámetros de

cotas permitidas. Además, algunas

imperfecciones dependían del

disco de levas y el operario dudaba

mucho antes de intervenir a ese

nivel.

Actualmente, gracias al control di-

gital, el operario puede intervenir

en cualquier momento en el con-

trol sin detener la máquina e intro-

ducir un valor de corrección. Tiene

incluso la posibilidad de actuar paso

a paso introduciendo, por ejemplo,

un valor de corrección parcial-

mente.

Esta posibilidad conlleva aún otra

ventaja: antes, el operario “progra-

maba” una velocidad en la máquina

y un avance en la leva. Estos valores

eran fijos y difícilmente podía cam-

biar estos ajustes. Hoy en día los

tiempos han cambiado: en una

nueva pieza o con un nuevo mate-

rial, el operario puede, digitalmen-

te, jugar con los avances y las velo-

cidades para optimizar verdadera-

mente las condiciones de corte.

Una vez terminados los compromi-

sos, el operario podrá, con sus co-

nocimientos, modificar todos los

registros porque el control le per-

mite en cualquier momento modi-

ficar todos los ajustes. Esta facilidad

lo llevará a efectuar correcciones

puntuales que tienen como objeti-

vo mejorar aún más el proceso.

Medida de perpendicula-
ridad entre la cara de la
pieza y el diámetro exte-
rior con ayuda de una
herramienta de control
de la última generación.

Resultado obtenido:
0.014 mm. (defecto de
perpendicularidad).
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Las cinco M de la precisión

La 1ª M: el medio

El entorno en el que se coloca la máquina influye de forma

importante en la precisión, por ejemplo, un taller con aire

acondicionado.

La 2ª M: el método

La flexibilidad del programa y de las herramientas estándar

permiten obtener unos resultados garantizados mediante los

medios de medición actuales.

La 3ª M: la mano de obra

Se trata de un trabajo más gratificante y que permite aprove-

char al máximo las competencias del operario. 

La 4ª M: el material

Cada tipo de material se trabaja de forma diferente. Incluso

de una colada a otra, de un fabricante a otro, el operario no

obtiene los mismos resultados. La flexibilidad en la manera de

proceder conlleva que todos los éxitos conseguidos recaigan

en los operarios.

La 5ª M: la máquina

Un buen producto de calidad es el que satisface al cliente por

su conformidad, precio, plazo y servicio.

De mecánico a gestor del pro-

ceso

El antiguo operario tronzador ac-

tuaba con sus herramientas de

ajuste e intervenía directamente en

la máquina. Actualmente, se ha

convertido más bien en gestor

de un proceso que en mecánico. Si

el trabajo requiere quizás menos

tacto manual, las exigencias en

cuanto a sus conocimientos en el

control digital han aumentado. En

lugar de ir a trabajar en la máquina

de levas para afinar el ajuste, ahora

más bien tendrá que ir a modificar

un programa con un ordenador.

Para ello, TORNOS asegura una

formación adecuada y continua

con relación al producto.

Los medios actuales de medición

descargan al operario de forma

considerable, aumentando en gran

medida la calidad del control de las

piezas. El tiempo invertido para

medir él mismo las piezas es mucho

más corto y realizará más rápida-

mente los cambios correspondien-

tes. Para el operario, el acceso a la

precisión se ha simplificado mucho

y lo hará más fácilmente. Por ello,

el perfeccionamiento de la pre-

cisión de las piezas revaloriza al

mismo tiempo su imagen de pro-

fesional.

Mirada hacia el futuro

Actualmente el control de calidad

se hace mediante un utillaje están-

dar apropiado. Al mismo tiempo, la

duración de una herramienta de

corte está determinada por el ope-

rario con su experiencia, sus cono-

cimientos y sus medidas de calidad.

Por ejemplo, puede introducir en el

control una duración de 1.000 pie-

zas y, al cabo de estas 1.000 piezas,

el control conectará una señal de

advertencia. El operario cambiará

entonces, por ejemplo, la cuchilla

sin tener en cuenta el estado real

de la herramienta substituida de

manera preventiva antes de que las

piezas que empiece a producir

cuenten con una calidad inferior. Si

el operario no puede intervenir en

un período de tiempo establecido

previamente, la máquina se parará

con el fin de evitar la producción de

piezas en mal estado o la avería de

la herramienta. La tendencia va a la

producción continua. El control

automatizado de las piezas con los

valores estadísticos se exige tam-

bién cada vez más. 

Los ingenieros de desarrollo de

TORNOS preparan la respuesta a es-

tas demandas. Están adaptando

una interfaz utilizada ya con éxito

en los TORNOS monohusillos en los

TORNOS multihusillos. Gracias a esta

interfaz es posible conectar un

puesto de control en el exterior de

la máquina. Éste medirá algunas

cotas y transmitirá los valores al

control del torno, que corregirá

según las necesidades en desfase

de algunas piezas el ajuste de una

operación que tendría tendencia a

desviarse.

Además, el control será capaz de

establecer estadísticas y de seguir

la evolución de los datos. Este se-

guimiento puede también referir-

se al estado de las herramientas de

corte y advertir al operario de que

hay que hacer una sustitución.

Entre otras cosas, los ingenieros

esperan con este sistema, una uti-

lización prolongada de la herra-

mienta, por lo tanto, un beneficio

en inversión sin por ello perder

calidad.

Conclusiones

La precisión, un asunto de elemen-

tos múltiples. Las siguientes expli-

caciones lo demuestran: para obte-

ner una precisión digna de este

nombre, los diseñadores de una

máquina-herramienta deben tener

en cuenta multitud de elementos,

empezando por el bastidor de la

máquina y terminando por el con-

trol interactivo. Todo el entorno es

importante y los diseñadores de la

MULTIDECO han sabido responder a

ello.
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DM: Buenos días, hemos cons-

tatado que este año TORNOS

ha lanzado una gran ofensiva en

lo que a innovación se refiere.

Hemos oído hablar de 6 pre-

sentaciones al nivel mundial

en 2005, algo nunca visto en

TORNOS…

CC: Efectivamente, este año nos

proponemos lanzar 3 nuevos pro-

ductos monohusillos y 3 nuevos

productos multihusillos. Se trata de

un gran reto que, al final, comple-

tará todo el conjunto TORNOS.

DM: Habla de “completar el con-

junto”, ¿acaso se trata de pro-

ductos que complementan los

productos actuales?

WN: Por supuesto, realmente se

trata de una ampliación de nuestra

oferta para responder a los seg-

mentos con necesidades muy

definidas.

DM: ¿Esto significa, pues, que los

productos DECO y MULTIDECO ac-

tuales, en los que han invertido

muchos clientes, no se quedarán

obsoletos a corto plazo?

Para presentar de manera más detallada lo que significa “año de la innovación”
para Tornos y sus clientes, DECO Magazine ha entrevistado a los señores C. Cancer
y W. Nef, directores de las dos BU, monohusillos y multihusillos.

WN: Los productos actuales ofre-

cen soluciones perfectamente

adaptadas a segmentos con ne-

cesidades precisas. Los nuevos

productos refuerzan la posición de

la empresa permitiéndole cubrir

nuevos mercados.

Con el paso de los años estas ga-

mas, tanto DECO como MultiDECO,

han experimentado un aumento

de prestaciones y fiabilidad y las

ventas nos muestran que nuestros

productos son muy competitivos y

responden a las necesidades del

mercado. Por lo tanto, no tiene

ningún sentido sustituirlos

CC: Esta ampliación de las gamas

nos permite simplemente aportar

respuestas precisas a segmentos

con necesidades que hasta ahora

no podíamos cubrir.

DM: Sabemos que van a pre-

sentar nuevos productos, ¿han

decidido ya las características de

los mismos?

WN: Nuestras reflexiones se han

basado en las necesidades de los

clientes y del mercado actual, no en

el producto en sí. Nuestros ejes

principales de innovación han sido,

por un lado el refuerzo de los pro-

ductos y gamas actuales y, por el

otro, el desarrollo de nuevas solu-

ciones que cubran otro tipo de ne-

cesidades.

DM: ¿De qué necesidades se

trata?

CC: En monohusillos hemos traba-

jado en el desarrollo de toda una

nueva gama de productos, la

gama [S-Line] perfecta-

mente adaptados a la re-

alización de piezas bastan-

te complejas con una relación ren-

dimiento-precio excepcional.

WN: En multihusillos hemos tra-

bajado en los dos sentidos de am-

pliación de la gama: una mejor

adaptación a la realización de

piezas complejas y de piezas muy

simples con una relación rendi-

miento-precio muy interesante.
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DM: Habla de nuevas gamas,

pero ¿podría comentarnos de

qué se trata específicamente?

CC: Nuestras dos primeras nove-

dades se presentarán en Moutier

durante un acontecimiento que

tendrá lugar del 19 al 23 de abril

de 2005. Como primicia presenta-

remos DECO 8sp y MULTIDECO 32/6c.

Además de estas novedades, tam-

bién expondremos nuestra gama

actual.

DM: ¿La nueva máquina mo-

nohusillo es una DECO 8sp. La

“s” nos indica la gama [S-Line]

pero que significa el “p”? 

CC: Se trata efectivamente de una

máquina de una nueva gama que

se diferencia de la gama de las

DECO actuales. Se trata de una nue-

va gama complementaria a las

DECO bien conocidas. Esta primera

máquina es destinada principal-

mente a la industria electrónica

vanguardista (disk drive). Esta últi-

ma trabaja sin cañón. El “p” signifi-

ca “extrema precisión” pero el “sp”

puede significar “special” (especial)

puesto que se trata de una máqui-

na que se adapta específicamente

a la realización de piezas extre-

madamente precisas del orden

de tolerancias de más o menos de

1 micrón!

La programación se efectúa tam-

bién en ISO clásica. Se trata de una

máquina revolucionaria a varios ni-

veles. La base de realización de este

nuevo producto es muy claramen-

te la demanda del mercado. El mer-

cado contemplado en primero es el

de la electrónica vanguardista (disk

drive) y hay un fuerte potencial en

Asia para este tipo de piezas.

DM: ¿No es un “poco” arriesgado

dejar de utilizar, de esta manera,

su nombre?

CC: De ninguna manera, la gama

DECO aún existe, [S-Line] es simple-

mente una nueva gama com-

plementaria con características

diferentes.

DM: Si no se trata de una DECO,

¿qué nos puede decir de la pro-

gramación de este producto?

¿Y de sus características?

CC: DECO 8sp es una máquina de

capacidad de 8 mm destinada prin-

cipalmente a la industria electróni-

ca puntera (unidades de disco), que

trabaja sin cañón. Está adaptada

específicamente para la realiza-

ción de piezas muy precisas del

orden de tolerancia de aproxima-

damente 1 micra en grandes series.

La programación se realiza también

siguiendo la norma ISO clásica.

Se trata de una máquina revolucio-

naria con varios modelos, empe-

zando por el diseño y la ergonomía.

Sólo para citar un ejemplo, el tan-

que de suministro está situado a la

izquierda de la máquina.

DM: ¿El tanque de suministro a

la izquierda? ¿Y eso por qué?

CC: La realización de este produc-

to se ha basado, sin duda alguna, en

la demanda del mercado. El merca-

do que se tiene como objetivo prio-

ritario es el de la electrónica, con un

gran potencial en Asia para este

tipo de piezas. Estos clientes han

expresado, sin reservas, su prefe-

rencia por un tanque de suministro

a la izquierda

DM: ¿Se trata, pues, de una má-

quina destinada exclusivamente

al mercado asiático?

CC: No, en absoluto. Las caracterís-

ticas de las piezas que desarrolla-

mos con esta nueva máquina (a

modo de recordatorio: pequeñas

piezas muy precisas de compleji-

dad media, a niveles de productivi-

dad máximos y a precios muy com-

petitivos), se pueden aplicar a las

exigencias actuales en los 5 conti-

nentes y en otros sectores de acti-

vidad que no son la electrónica,

como por ejemplo la relojería, el

sector médico o del automóbil.

DM: ¿No cree que son demasia-

das innovaciones? ¿No temen

“perder” a sus clientes en este

proceso?

CC: No, todo lo contrario, son pre-

cisamente nuestros clientes los

que nos animan a innovar para

poderles ofrecer siempre las solu-
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ciones más rentables y determina-

das, lo que les permite aumentar su

competitividad.

DM: Antes de hablar de multi-

husillos, Sr. Cancer ¿podría avan-

zarnos un poco más de informa-

ción sobre las dos otras noveda-

des en monohusillos?

CC: Este año presentamos un

gama realmente nueva y completa

con la [S-Line]. Las otras dos máqui-

nas lanzadas en 2005 correspon-

den igualmente a esta visión de

WN: Sí, por supuesto. Presen-

taremos productos de una impor-

tancia capital para muchos usuarios

Con MULTIDECO 32/6c ofrecemos

una solución racional para fabricar

piezas muy complejas en operacio-

nes y contraoperaciones, puesto

que permite realizar 5 contraope-

raciones simultáneamente a los

trabajos realizados en operación.

Pero esto no es todo, esta nueva

máquina nos permite ofrecer la

posibilidad de paletizar las piezas

fabricadas. Un dispositivo de recu-

peración nos permite “hacer salir”

realización de piezas bastante com-

plejas, precisas, de alto nivel de pro-

ductividad y con una relación ren-

dimiento-recio optimizada. Una

para el mercado de la relojería y la

otra para el mercado de la auto-

moción Durante la feria EMO que se

realizará en Hanover del 14 al 21 de

septiembre de 2005, presentare-

mos estas 3 nuevas máquinas mo-

nohusillos.

DM: Sr. Nef, ¿podría avanzarnos

más anuncios fascinantes en

multihusillos?

todas las piezas sin dañarlas y em-

balarlas mediante un flujo indus-

trial.

DM: Entonces, ¿se trata de una

máquina de 32 mm, 6 husillos

que funcionan con TB-DECO

como la 32/6i?

WN: Sí, la única diferencia es que la

nueva máquina ofrece otro tipo de

resultados, para otros mercados.

Con esta máquina, tenemos en

mente una pieza muy compleja

que se puede trabajar desde los dos

lados y ofrecemos otras posibilida-
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des de manipulación. Se trata,

pues, sin duda, de otras necesida-

des que las que ya cubre la

MULTIDECO 32/6i.

DM: En los cuadros contiguos

presentamos con más detalle las

características de estos dos nue-

vas productos de TORNOS, pero

¿podría darnos un poco más de

información acerca de las otras

novedades previstas?

WN: Nuestras otras dos novedades

para el 2005 se presentarán en la

feria EMO, como la MULTIDECO

32/6c. Le puedo avanzar que se tra-

ta de una máquina más simple y

otra más compleja, pero no le pue-

do contar más de momento.

Actualmente estamos trabajando

de manera activa para garantizar la

calidad de las mismas. No quisiera

desvelar demasiado temprano ca-

racterísticas susceptibles de ser

modificadas.

DM: Se trata, pues, de un 2005

con muchas novedades para

TORNOS. Si tuvieran que resumir

los puntos fuertes de estos nue-

vos productos en pocas pala-

bras, ¿cómo los describirían?

WN: Proporcionamos nuevas solu-

ciones radicalmente opuestas, por

un lado la realización de piezas muy

completas y, por el otro, el desa-

rrollo de piezas muy simples me-

diante soluciones industriales es-

pecíficas y al mejor precio.

CC: Productividad para la realiza-

ción de piezas de nivel de comple-

jidad medio con la mejor relación

precio-rendimiento.

DM: Señores, muchas gracias por

su colaboración. A continuación

publicamos las fichas informati-

vas de estos nuevos productos.

Para todas las personas interesa-

das, el Sr. Cancer y el Sr. Nef les in-

vitan amablemente a venir a

Moutier del 19 al 23 de abril de

2005 para asistir a la presenta-

ción mundial.

Les mantendremos informados

de los progresos relacionadas

con la innovación en TORNOS.

DECO 8sp

Características principales

Ámbito de aplicación : electrónica, automóvil, medical

Ø máximo de la barra : 8,5 mm

Trabajo sin cañón : únicamente

Número de herramientas : 21

Número de herramientas en

contraoperación : 4

Precisión : ± 1µ

Longitud de pieza : 17,5 mm

Velocidad máxima de rotación : 15.000 rpm

Puntos fuertes : - rigidez

- extrema precisión

- productividad elevada

- ergonomía y superficie

- relación precio/resultados

MULTIDECO 32/6c

Características principales

Ámbito de aplicación : automóvil

Ø máximo de la barra : 32 (34) mm

Número de herramientas : 11

Número de herramientas en

contraoperación : 5 de las cuales 3 motorizadas

Longitud de pieza : 100 (120) mm

Puntos fuertes : - precisión

- posibilidades y capacidad de 

fabricación

- soluciones completas

- evacuación de piezas controlada 

(posibilidad de paletización, control, 

etc.)
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