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Si desea que su productividad aumente como nunca lo
ha hecho, solo puede optar por una empresa. Desde
1880, Tornos viene marcando el camino dentro del
sector del mecanizado de precision. Y ahora, Tornos
ofrece muchisimo mas. Tornos no sélo dispone de las
mejores maquinas de torneado de cabezal movil del
mundo, sino que ademas la empresa ahora ofrece las
mejores maquinas de fresado de barras horizontales y
verticales, ademas de centros de mecanizado de gran
velocidad y maquinas de transfert giratorias. Todas
estas diferentes y complementarias tecnologias les
llegan directamente desde un solo proveedor. Todas
estan fabricadas con la calidad y la precision suizas. Y
todas ellas estan respaldadas por el soporte, la forma-
cion y el servicio técnico de primera clase de Tornos.

¢Por qué «un solo proveedor»?
Una operacion: suministrar piezas completas

Una gran ventaja de Tornos es que es capaz de sumi-
nistrar piezas completamente acabadas en una sola
operacion. Un cliente clave de Almac (fabricante de
piezas dentales mundialmente conocido) lo ha expe-
rimentado en primera mano. Antes necesitaban varias
maquinas y procesos, estaciones de taladrado, elimi-
nacion de rebabas y pulido independientes para el
acabado de las piezas una vez mecanizadas; ahora,
en cambio, introducen el material en forma de barras
por un lateral de la maquina suministrada por Tornos

Editorial

PIENSE « TODO EN UNO»

y obtienen en el otro lateral piezas completamente
listas para su suministro. El suministro de piezas com-
pletas en una sola maquina permite ahorrar tiempo
(puesto que ya no tienen que transferirse las piezas
desde la maquina de torneado a la maquina de fre-
sado y, posteriormente, a las diferentes estaciones
de eliminacion de rebabas, de limpieza y de pulido);
ademas, de esta forma es posible ahorrar en manteni-
miento y en costes laborales asociados a esas maqui-
nas de segundas operaciones. Por si fuera poco, han
reducido de manera drastica el porcentaje de piezas
defectuosas, inevitables con tantos desplazamientos.
Los equipos de Tornos que han adquirido (maquinas
de fresado de barras Almac) disponen de la capacidad
y los ejes de movimiento que necesitaban para utilizar
TODAS las herramientas necesarias para completar las
piezas en una sola operacion. Ademas, los acabado
superficiales alcanzados han eliminado por completo
la necesidad de llevar a cabo procesos de acabado
posteriores. El hecho de ser capaces de suministrar
piezas completas en una sola operacion, ha transfor-
mado su negocio de tal manera que han adquirido
19 maquinas de Tornos en solo 2 afos.

Una maquina modular

Y si disponer de una maquina que pueda llevar a cabo
todos los procesos necesarios para acabar una pieza
en una sola operacion es ventajoso... disponer de una

Tornos es una fuente singular de productividad, precision suiza,
servicio y soporte técnico.
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Editorial

maquina capaz de crecer junto con su negocio, con el
fin de poder fabricar todas sus piezas en el futuro es
la guinda del pastel. Es algo que Tornos siempre ha
hecho bien y que sigue haciéndose realidad gracias
a los nuevos productos de la gama Almac de Tornos.
Una méaquina versatil es capaz de llevarle desde la
pieza mas sencilla, desde el prototipo, hasta todas
aquellas que pueda encontrar en la misma linea en
el futuro. Las maquinas Almac, al igual que todos los
equipos de Tornos, son sistemas de un solo proveedor
y son realmente modulares. He aqui un ejemplo:

Imaginese que tiene que mecanizar una pieza de pre-
cision del tamano de la esfera de un reloj, en acero

Scott Kowalski, Presidente de Tornos Technologies US
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duro u otros metales nobles. Empieza eligiendo una
maquina rigida: una base de fundicién resulta ideal
para reducir las vibraciones. Decide cuantos ejes va a
necesitar para producir la pieza de forma eficaz. Tres
ejes seran suficientes para muchas de las piezas; sin
embargo, si tienen muchos mecanizados y en varias
caras distintas de la pieza, seran necesarios algunos
ejes mas. Querra asegurarse de que los movimientos
de estos ejes sean suaves, fluidos y precisos. Para ello,
seleccionara husillos de bolas con de muy alta pre-
cision; ademas, se asegurara de que todos los ejes
estén controlados por motores de CA sin escobillas
para alcanzar altas velocidades y obtener una vida
util duradera y fiable. Querra asegurarse de que el
cabezal (el corazén de la maquina) sean el mejore
disponible en el mercado: rapido, potente y preciso.
Se asegurara de que el control de la maquina resulte
el adecuado, de que incluye la interfaz y es capaz de
encontrar facilmente las herramientas de software
necesarias para dirigir los movimientos mecanicos.
Todas estas cosas se incluyen de forma estandar en
la serie Almac FB de Tornos.

A continuacion, cuando coloque las herramientas
en la maquina para realizar el mecanizado, querra
gue esta operacion resulte sencilla; ademas, lo ideal
seria asegurarse de que puede ajustar todas las herra-
mientas que va a necesitar para mecanizar las pie-

zas en una sola operacién. Una vez mas, todo esto
se incluye de forma estandar en la serie Almac FB.
Cuando esté mecanizando la pieza, se podrian obte-
ner piezas defectuosas debidas al calor y la neblina, y
usted querra eliminarlo este calor y este humo de su
zona de trabajo de forma que no afecte a la precision.
Por lo tanto, es posible que opte por un extractor
de humo integrado, un ciclo de calentamiento de la
maquina o un sistema de refrigeracién con liquido.
Estos elementos podra anadirlos cuando lo desee mas
adelante, sin necesidad de actualizaciones ni inte-
rrupciones. Por Ultimo, un brazo articulado opcional
para la extraccion de piezas le permitird recoger con

adquirié 17 maquinas de fresado de Tornos durante los ultimos
dos afnos. Quedaron impresionados con la precision suiza de las

que los centros de torneado de Tornos ofrecian el mismo nivel
de precision y de modularidad para diametros de piezas
superiores, también adquirieron un tornos Delta y un Deco 20a,

cuidado la pieza acabada de forma que mantenga
su acabado superficial perfecto y sus dimensiones,
sin golpe alguno. Para su préximo trabajo, es posible
que se dé cuenta de que necesita porta herramientas
y acoplamientos diferentes. No se preocupe, Tornos
ofrece una increible gama de cabezales y blogues
de herramientas para el completo mecanizado de
6 caras, asi como acoplamientos para husillos de alta
frecuencia.

Una maquina versatil Almac de Tornos permitira que
sus operaciones vayan desde sencillas (pero perfectas)
piezas de 3 ejes hasta cualquier pieza de 6 ejes que
pueda imaginar. Y si opta por un centro de mecani-
zado vertical Almac CU 1007, ni siquiera tendra que
conformarse con esto. Cuando su empresa tenga un
éxito increible y su cliente realice un pedido a gran
escala, dispondra de un robot de 6 ejes que se inte-
grara a la perfeccién en su maquina CU 1007 y le
ofrecerd una autonomia de movimiento imbatible
para la carga, la descarga, la eliminacion de reba-
bas, el pulido, el transporte y la alimentacién de
una nueva pieza en su maquina. La adicién de una
segunda maquina, a modo de equipo en «espejo»,
crea una célula con dos centros de mecanizado ali-
mentados mediante un robot y todo con una integra-
cion perfecta. La gama de mecanizado suizo Almac le
impresionara desde los modelos mas basicos... pero

«Un cliente de Tornos, un gran fabricante de soluciones dentales,

maquinas y con su capacidad «todo en uno». Cuando descubrieron

igualmente fabricados por TORNOS e integraron todas las maquinas.»
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su modularidad hard que desee mas y mas. ;Tiene
un proyecto especial que no se ajusta a ninguno de
nuestros productos? Somos flexibles: nuestro enfo-
gue modular implica que podemos fabricar una solu-
cién Almac a su medida.

«Los clientes que han visto demostraciones de las
maquinas Almac conocen la diferencia existente entre
el fresado de gran velocidad y el mecanizado de alto
rendimiento», declara Scott Kowalski, Presidente de
TTUS. «Cualquier maquina es capaz de ir rapido en
una linea recta, pero piense en una curva o una incli-
nacién y entonces vera lo que significa el alto ren-
dimiento. Las maquinas Almac de alto rendimiento
estan disenadas y fabricadas para ofrecer velocidades
de 80.000 rpm y una aceleracion/deceleracion de 1G,
no son simples maquinas de fresado con husillos de
gran velocidad. La cinemaética de las maquinas Almac
estd disehada para ofrecer versatilidad y alto rendi-
miento. Excelentes acabados superficiales, tolerancias
extremas y vida util prolongada de las herramientas.
Todo al mismo tiempo que se maximiza el funciona-
miento de la maquina sin supervision>.

Un proveedor internacional:
para maquinas, servicio y soporte técnico

La gama de productos Almac se fabrica en La Chaux-
de-Fonds (Suiza). La calidad suiza, al igual que el resto
de maquinas suizas de Tornos, es evidente en la cons-
truccion rigida de las maquinas, asi como en su gran
precision. Toda la gama de productos Tornos/Almac
incluye maquinas de fresado horizontal con 3 0 mas
ejes, maquinas de fresado vertical, centros de meca-
nizado de gran velocidad y maquinas de transfert
giratorias. Todas las maquinas Almac estan respal-
dadas por el equipo de servicio, de formacion vy el
soporte técnico de primera clase
de Tornos.

Scott Kowalski afirma lo
siguiente: «La gama Almac
tiene un gran prestigio en
Suiza y eleva el comple-
menta la cartera de produc-
tos de Tornos tanto en EE.
UU, como en el resto del
mundo. Estas maquinas son

las soluciones de gran velocidad y extremada preci-
sién que muchos de nuestros clientes llevaban afos
buscando.

«A los clientes les gusta la posibilidad de suministrar
las piezas completas sin necesidad de operaciones
secundarias. La maquina de fresado de 5 ejes con
una velocidad de 80.000 rpm ofrece un retorno de la
inversion de tan solo 12 meses. Un cliente ha adqui-
rido 17 maquinas Almac para sus aplicaciones denta-
les durante los 2 dltimos afios. Ademds, adquirieron
otras dos maquinas de Tornos (una Delta y una Deco
20a) para la fabricacion de instrumental quirurgico.
Cada vez mas clientes buscan un proveedor que les
ofrezca servicio, formacion y soporte técnico en el
plano internacional y eso es lo que encuentran en
Tornos».

Por lo tanto, necesite lo que necesite, ya sea la mejor
maquina de torneado suizo de cabezal movil CNC, las
mejores maquinas suizas de fresado de barras hori-
zontales y verticales, centros de mecanizado de gran
velocidad o méaquinas de transferencia giratorias, o
el mas completo multihusillo CNC de 6 u 8 husillos,
Tornos le proporcionaréa calidad, versatilidad y preci-
sién suizas, asi como el mejor servicio y soporte téc-
nico a nivel internacional.

«Singular es sinénimo de tnico», afirma el Sr. Kowal-
ski. «Pero también significa extraordinario, excepcio-
nal, exclusivo». Por eso se dice: Tornos. La fuente
«sinqular» de precision suiza a su alcance.

Scott Kowalski
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Actual

DOS TORNOS NUEVOS DE OCHO HUSILLOS

Tornos ofrece una amplia gama de tornos automaticos multihusillo, tanto de 6 como de 8 husillos,

el fabricante dispone de soluciones perfectamente adaptadas a los mecanizados de piezas con un didmetro
de reducido a medio. Si las maquinas de 6 husillos cubrian a la perfeccion todas las necesidades de entre
1y 32 mm, la realizacion de piezas complejas a cadencias elevadas que hacia necesario un mayor nimero
de puestos de operaciones estaban limitadas hasta la actualidad a 24 mm. Con las nuevas MultiAlpha y
MultiSigma 8x28, Tornos cubre esta necesidad.

Los fabricantes, procedentes del sector de la auto-
mocion o de otros distintos, desean cada vez mas
acabar las piezas en su medio de produccion. Los
riesgos de pérdida de calidad o de fiabilidad de la
produccién, asi como las exigencias de productividad
y de costes, les obligan a buscar soluciones de gran
fiabilidad y productividad. Ocho puestos de mecani-
zado que permiten mas operaciones, mas acabados
o mayor productividad (especialmente en casos de
trabajo a 2 piezas por ciclo). A partir de ese momento,
segln las necesidades, la maquina de ocho husillos
es un «must». Hasta hoy los fabricantes que desea-
ban realizar piezas complejas de didmetros superiores

a 24 mm debian optar por una maquina Tornos de
6 husillos. Este hecho limitaba las operaciones reali-
zables, complicaba el disefio de las piezas (sobre todo
por la utilizaciéon de portaherramientas multiples) y
limitaba la productividad.

Una solucién validada

Tornos ofrece maquinas de ocho husillo desde
1977 con BS 14. Basandose en esta experiencia,
la empresa presento ya en el afno 2000 las prime-
ras MultiDeco 20/8. En la actualidad, para ofre-
cer al mercado unas maquinas lo mas estandares

igma 8x28

. Multi

i
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posible, la empresa disefia sus dos gamas MultiAlpha
y MultiSigma en la misma plataforma. Desde ese
momento las soluciones tecnoldgicas se han exten-
dido ampliamente y con ello se asegura un funciona-
miento sin fallos.

De 20 a 28 mm, suave evolucién

Desde su presentacion, el revolver de 8 husillos pro-
puesto por Tornos permitia pasar de los didametros de
20 mm a los de 24 mm. Consciente de la demanda
de una maquina de 8 husillos capaces de aceptar dia-
metros mayores, Tornos debia trabajar para sus clien-
tes. Rapidamente los ingenieros decidieron satisfacer

esta demanda trabajando sobre la base de la maquina
estandar de 24 mm de 8 husillos. Con el disefio por
elementos finitos se ha demostrado que era posible
pasar barras de 28 mm en el revolver sin cambiar las
cualidades intrinsecas de la maquina existente. Asi, a
la vez que se conserva la misma base de maquina, ya
es posible mecanizar barras de 28 mm de didmetro.
Las herramientas y todos los periféricos son idénticos
y estan a disposicién inmediata de los usuarios.

Las dos nuevas maquinas se encuentran disponibles
en version «corredera central recortada» (A). Esta
posibilidad ventila la zona de mecanizado, permite
montar los aterrajadores (B) y garantizar una mejor
evacuacion de la viruta.
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International exhibition
’ for metal working

AMB: UNA FERIA DE IMPORTAN-
CIA EUROPEA Y MUNDIAL

La AMB de Stuttgart es una feria de gran renom-
bre en Alemania y en Europa. El 45% de las
empresas alemanas de produccion se encuentran
situadas en un radio de 200 km alrededor de
Stuttgart y alcanzan el 52 % de la produccién ale-
mana. La regién alemana de Baden-Wirtemberg
produce mas maquinas-herramienta que Suiza y
EE. UU. juntos.

En 2008 la AMB cont6é con 1.284 exposito-
res y mas de 85.000 visitantes procedentes de
56 paises. En la edicién de 2010 parece que van
a igualarse estas cifras.

Potencia, flexibilidad, rendimiento

Con una potencia de 11,2 kW y un par impresio-
nante de 17 Nm, los motohusillos de estas dos nue-
vas maquinas permiten considerar todos los tipos
de mecanizado, incluso los mas exigentes. Todas las
posiciones estan equipadas con eje C que posibilita
una flexibilidad total durante la puesta en marcha
para permitir un reparto ideal del trabajo en todos los
puestos. En el modelo MultiAlpha se puede disponer
de uno o dos contrahusillos independientes monta-
dos en 3 ejes lineales (X/Y/Z). Este concepto idéntico
al del torno monohusillo Sigma 20/32 supone una
completa libertad de mecanizado y, por tanto, una
capacidad evidente para realizar contraoperaciones
complejas. Gracias al sequndo contrahusillo, los tiem-
pos de mecanizado del «otro lado» de la pieza pue-
den reducirse en un 50%. Las contraoperaciones del
torno MultiSigma también estan disponibles con uno
o dos contrahusillos que se ubican en la parte superior
de la corredera central y se montan sobre 2 ejes linea-
les (X/Z). Permiten utilizar hasta 2 herramientas por
contrahusillo (2 x 2) frente a 5 en MultiAlpha (2 x 5).
Sea cual sea el tipo de piezas que van a mecanizarse,
se maximiza la productividad.
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Simplemente para producir mas rapidamente

La produccion «justo a tiempo» es de una gran exi-
gencia para los subcontratistas, que deben poder ser
capaces de reaccionar rdpidamente a las demandas de
los clientes. Los productos MultiAlpha y MultiSigma
estan perfectamente equipados para responder a esta
tendencia. Todas las herramientas pueden ajustarse
previamente fuera de la maquina en tiempos con-

UN MULTIALPHA 8x28
DESVELADO EN LA AMB

Tornos ha decidido presentar sus nuevos tornos
multihusillo con capacidades de 28 mm en esta
importante feria. EI Sr. Nef, director de ventas y
marketing nos comenta lo siguiente: «E/ mercado
de la automocion esta en busqueda permanente
de nuevos medios de produccion que permi-
tan a los subcontratistas producir mas y mejor.
Con estas dos nuevas maquinas que comple-
tan nuestra oferta les ofrecemos un abanico de
soluciones que responde adecuadamente a sus
necesidades». Y afade: «Los clientes a quienes
hemos presentado en primicia este aumento de
las capacidades se han mostrado muy interesados
en esta mejora».

Los especialistas de Tornos le esperan en el
stand de Tornos C14, pabellén 3.

currentes. Del mismo modo, la programacién con
TB-Deco se beneficia de un gran nimero de ayudas y
asistentes que hacen que el usuario saque partido de
toda la potencia de la maquina. Una vez realizada una
pieza, se puede volver a cargar el programa cuando se
desee directamente mediante la red Ethernet. Con las
nuevas MultiAlpha y MultiSigma, los usuarios pueden
disponer del PC integrado en la maquina (opcional).
Dependiendo de las necesidades o las preferencias de
los usuarios, se puede utilizar TB-Deco directamente
en las maquinas.

A dia de hoy Tornos ha entregado mas de 550 tornos
multihusillo numéricos y a decir de los operadores, la
programacion es muy sencilla.

Por qué elegir una maquina multi-CNC Tornos

Los ocho husillos de velocidades independientes estan
al servicio de una solucién de mecanizado completa
que integra la carga y la descarga automatizadas y la
paletizacion (opcional y dependiendo de las necesida-
des). Las soluciones tecnoldgicas aplicadas se apoyan
en una experiencia de mas de 35 afos en el disefio
de tornos de ocho husillos. Se controlan con el sis-
tema de programaciéon mas moderno del mercado:
TB Deco. La ergonomia de trabajo esta optimizada,
igual que la produccion. Para realizar piezas «mul-
tihusillo» de hasta 28 mm de didametro los clientes
disponen, con Tornos, de una soluciéon productiva y
demostrada.
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¢Sincrono o asincrono?

Aspectos como su sencillez de fabricacion, de uso,
mantenimiento o su solidez y su reducido coste
hacen que el sistema asincrono sea muy utilizado en
la actualidad como motor en una gama de potencia
que va desde los pocos centenares de vatios a varios
miles de kilovatios. Esta tecnologfa se sigue utilizando
con éxito en la mayoria de productos de Tornos.
Sin ir mas lejos, podemos citar la maquina Sigma 32,
salida recientemente de los talleres de Moutier, o la

Presentacion

EVODECO 16:
NUEVO TIPO DE MOTORIZACION

En unas semanas, los primeros clientes ya trabajaran con EvoDECO 16. Esta maquina, presentada en
primicia en Simodec 2010, se encuentra actualmente en fase de comercializacion. Con EvoDECO 16,
Tornos inaugura una nueva generacion de husillos con motores integrados sincronos. Esta innovacion
representa una clara ruptura, ya que en la actualidad, aparte de esta novedad, la gran mayoria de
aplicaciones industriales incluyen motores asincronos.

Gamma 20 cuyos dos motohusillos incorporan moto-
res asincronos. Estos motores hacen maravillas en el
mercado. A titulo de ejemplo, los husillos Sigma 32
no dejan de recibir elogios sobre el terreno y sor-
prenden por su potencia. Entonces, ¢ por qué Tornos
se ha decantado por la tecnologia sincrona? Entrevista
con el Dr. Markus Thurneysen, responsable de disefio
de Tornos SA.
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decomagazine: Dr. Thurneysen, ;por qué esta
revolucion en EvoDECO 16?

Markus Thurneysen: No se trata de una revolu-
cion técnica, la tecnologifa sincrona se utiliza desde
hace afos en nuestros tornos multihusillo, pero es
cierto que pocos tornos automaticos incorporan de
momento esta nueva tecnologia. Que yo sepa, el
EvoDECO 16 es el primer torno de cabezal movil que
la incorpora. Para nosotros se trata de una decision
estratégica, Tornos es una empresa innovadora que
pretende estar en la vanguardia de la tecnologfa para
ofrecer a sus clientes soluciones de mecanizado efica-
ces y competitivas.

dm: ;La tecnologia asincrona ya no se adapta?

MT: No, muchos motores funcionan gracias a este
sistema simple y robusto, pero la tecnologia sincrona
es la tecnologia del futuro. El rendimiento del motor
sincrono supera el 90 %, mientras que el rendimiento
del motor asincrono apenas supera el 80%. Ademas
del rendimiento, la aceleracion también es impor-
tante: pasar de 0 a 10.000 vueltas requiere 0,5 s en
un motor sincrono frente a los 2 s de un motor asin-
crono equivalente.

dm: ; Cudles son las ventajas para los clientes?

MT: Los clientes se benefician de tiempos de ace-
leracion y de parada cuatro veces menores y de un
par constante en todos los rangos de velocidad. Esto
significa que, en determinadas piezas, los tiempos de
ciclo pueden reducirse considerablemente. Por ejem-
plo, en caso de numerosas operaciones de fresado
que requieran paradas frecuentes.

La tecnologia del motor sincrono permite producir
mas piezas por hora como se demuestra en el gra-
fico que ilustra una prueba de aceleracion de 0 a
12.000 rpm entre un motor sincrono y un motor
asincrono equivalente. Tomemos una operacion de
mecanizado de 1,5 segundos a 12.000 vueltas con
frenada hasta la parada. El motor asincrono justo ha
alcanzado las 12.000 vueltas, mientras que el motor
sincrono ya ha terminado la operacién y empieza a
frenar. Por tanto, el motor sincrono permite ahorros
significativos en el tiempo de cicloy en la produccion.

V/min
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10000

| Asincrono |
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4.5
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Comparacion de los tiempos de aceleracion de ambas tecnologias
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dm: Los motores de la maquina EvoDECO 16 son
muy potentes, (9,8/12 kW) para una maquina
de 16 mm, ;ello significa que esta maquina con-
sume mas corriente?

MT: EvoDECO 16 es una maquina de gama alta con
prestaciones punteras en términos de solidez y de
potencia de mecanizado. Debemos ser cautos con
las cifras de potencias, este husillo no consume mas
que otra maquina, al contrario. Como el rendimiento
del motor sincrono es mejor, consume menos energia
para un uso equivalente.

dm: Aparte de sus capacidades de aceleracion,
;este motor tiene otras ventajas para los usua-
rios?

MT: Si, los motores tienen un par practicamente
constante en todo su rango de uso. A 8.000 vuel-
tas, el motor sigue teniendo fuerza para hacer viruta
mientras gue un motor asincrono soélo tiene un 20%
de su par maximo a esta misma velocidad. Asi, en
materiales blandos como por ejemplo el latén, se
puede hacer un arranque de viruta muy importante
impensable con un motor asincrono gracias a altas
velocidades de corte.

dm: En resumen, el motor sincrono sélo tiene
ventajas.

MT: Para el cliente si. Para nosotros como fabrican-
tes, es mas compacto y representa una reduccion de
espacio de un 20 a un 30%, pero requiere flujo induc-
tor (compensacién por el amplificador de la corriente
perturbadora creada a alta velocidad por la induccion
del campo del rotor en el estator) para maximizar el
par a alta velocidad y su precio de compra se duplica.

dm: ;Por qué no generalizarlo en toda la gama
Tornos?

MT: Por una cuestion de precios, las maquinas Sigma
y Gamma deben competir a niveles donde por el
momento es impensable alcanzar los precios de mer-
cado con un motor sincrono.

Cuando salieron las maquinas Deco, la tecnologia
sincrona aun estaba limitada a bajas velocidades.
Ahora es el precio lo que impide su democratizacion.
De momento, el motor sincrono esta pensado para
maquinas de alta tecnologia como EvoDECO 16 o
nuestros tornos multihusillo. En un futuro tenemos
pensado ampliar nuestra gama de productos dotados
de motores sincronos.

16
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Comparacion de par de los motores sincrono y asincrono
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SUSTITUIR LAS MAQUINAS DE LEVAS...

¢£Quién no ha soilado con encontrar una solucién perfecta para sustituir las maquinas de levas?
Regularmente, los fabricantes de maquinas presentan tornos que satisfacen mas o menos esta aspiracion.
Hemos visitado la empresa suiza de mecanizado Laubscher en Tauffelen. Manfred Laubscher,

Director técnico, ha encontrado la maquina encargada de sustituir el parque de maquinas de levas,

pero la crisis ha ralentizado el proyecto.

El parque de maquinas de levas de la empresa esta en perfecto estado, pero los responsables piensan en el futuro de la empresa. Progresivamente, éstas ultimas
se iran sustituyendo por maquinas Delta.

Fundada en 1846, Laubscher Précision SA es una
empresa especializada en la produccién de piezas
mecanizadas de didmetros que van desde los 0,3 mm
a los 60 mm. En ella trabajan 230 colaboradores en
las aproximadamente 500 maquinas de produccion.
Cada afo, la empresa utiliza mas de 1.000 toneladas
de material. Con una produccién como ésta, no se
puede dejar nada al azar. El sefior Laubscher explica:
«Contrariamente a lo que sucede en una pequeha
empresa con pocos medios de produccion, nosotros
tenemos la posibilidad real de elegir maquinas per-
fectamente adaptadas a tipos de piezas concretas.
De este modo, disponemos de parques de maquinas
especificas para determinados tipos de piezas».

Tornos de levas en perfecto estado

Los talleres donde estan las maquinas de levas son
impresionantes, una sala con mas de 100 maquinas
R10, R16 y RR20 en perfecto estado esperan al visi-
tante. Estos tornos cuentan con un programa perma-
nente de revision realizado por especialistas internos.
De este modo, estos medios de producciéon siempre
estan «como nuevos» incluso después de 40 afos.
Disponiendo de un parque como éste, i por qué quie-
ren sustituir las maquinas? El sefior Laubscher explica:
«Todavia sequimos formando a torneros en maqui-
nas de levas, pero es cierto que esta especialidad se
estd perdiendo, el interés de los jovenes es bastante
limitado y la disponibilidad de piezas de recambio no
duraré eternamente>.

decomagazine
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Los talleres de Laubscher son tnicos en Suiza. Los dos lados del edificio son totalmente transparentes. Trabajar en Laubscher con buen tiempo es como trabajar
en el exterior.

ALGUNAS CIFRAS SOBRE LAUBSCHER PRECISION SA

Fundacion: 1846, SA desde 1920

Plantilla: 230 empleados

Parque de maquinas: 500 unidades aprox.

Superficie de fabricacion: ~ 20.000 m?y el terreno permite dos ampliaciones mas en caso necesario.
Piezas fabricadas: mecanizado de 0,3 mm a 60 mm

Sectores de actividad: Trabajamos en todos los sectores que utilicen piezas mecanizadas.
Cobertura geogréfica: Para responder a esta pregunta el Sr. Laubscher nos dice: «Mientras exista

un medio para hacer llegar las piezas a los clientes, nosotros podemos
producirlas». Por tanto, cobertura geografica mundial.

Formacion: Mas de 20 aprendices en formacion.
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Un analisis preciso y avanzado

Para poder sustituir realmente las maquinas de levas
no hay milagros, sélo hay que encontrar una maquina
cuyas capacidades permitan realizar las piezas al
menos igual de rapido y con una calidad equivalente.
Y ello por un precio también similar. Para lograrlo,
el Sr. Laubscher y su equipo probaron varios tornos
de distintos fabricantes para realizar piezas «clasicas»
realizadas en la fabrica Laubscher en tornos de levas.
Dado que el precio de la maquina no deberia ser
superior a una revision completa de una maquina de
levas, algunos tipos de maquinas denominadas «com-
pletas» fueron oficialmente descartadas. Como nos
decia el Sr. Laubscher en la introduccién, la maquina
cumple una necesidad muy especifica: «No preten-
diamos sustituir nuestras Deco u otros productos CNC
con la maquina que estadbamos buscando».

Piezas perfectamente acordes con los requisitos

Tras numerosas pruebas y comparaciones, la empresa
Laubscher se decanto6 por la maquina Delta 20/4 de
Tornos. Esta Gltima cumple perfectamente las expec-
tativas porque las piezas se producen con una cali-
dad y en tiempos como minimo idénticos a los de
los tornos de levas. El sefior Laubscher explica: «No
fabricamos piezas muy simples, por tanto, las versio-
nes mas basicas de Delta no se correspondian con lo

MAS DE 1.000 TONELADAS
AL ANO

La logistica esta a la altura de las cantidades
producidas. Tratandose de piezas de pocos mili-
metros de didmetro, una masa de material de
este tipo representa un nimero muy importante
de piezas sobre las que se debe hacer un segui-
miento, lavado, control, en ocasiones segunda
operacion, segundo lavado, nuevo control, etc.

Los edificios situados en el centro de la ciu-
dad de Tauffelen tienen tres pisos de altura
y el almacén de materiales suma dos plantas
subterraneas mas. Esta «torre de almacena-
miento» de 23 metros de altura alberga mas
de 300 toneladas de material en stock. La uni-
dad de procesado de virutas es una pequefa
fabrica por si sola, igual que el departamento
de lavado.

La empresa posee experiencia e instalaciones para realizar internamente tratamientos térmicos
y galvanicos en trovalizado y pulido. Toda la empresa posee la certificacion ISO 14001:2004.

Laubscher Précision SA ofrece una completa gama de operaciones para todo tipo de piezas desde
s6lo unas décimas de milimetro hasta 60 mm de didmetro.
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Para garantizar la calidad de sus productos, Laubscher se basa en sus 164
afos de experiencia. El sistema de gestion ISO 9001:2000 garantiza que todos
los procesos permitiran una produccion perfecta. Los medios de control
existentes completan esta vision de la calidad.

que buscabamos. Con el modelo que hemos elegido
podemos hacer todo lo que antes fabricabamos en
los tornos de levas (éstos ultimos ya incorporaban el
contrataladro) y podemos ir ain mas lejos en com-
plejidad». En términos de materiales, las pruebas se
han realizado con latén, acero e inoxidable. El Sr.
Laubscher precisa: «No hemos tenido ningtn pro-
blema, la maquina y los portaherramientas son muy
rigidos y estables y garantizan mecanizados de calidad
en materiales de mayor dureza».

A la altura de la reputacion de la empresa

Si Laubscher suministra directamente a las cadenas
de produccion de sus clientes es también porque la
calidad que producen carece de fallos. Asi pues, un
nuevo medio de produccién debe ajustarse a estos
estandares. El sefior Laubscher explica: «La maquina
se integra en un proceso completo, por tanto, su cali-
dad es muy importante, asi como su ergonomia y su
manejo. Sobre este tema, los operarios que realizaron
las pruebas fueron undnimes a la hora de destacar los
puntos fuertes de Delta. La maquina se entrego, se
montoé sobre la marcha e instantdneamente estuvo
operativa.

Lavhseher

Laubscher Prazision AG
Hauptstrasse 101

Postfach 180

CH-2575 Tauffelen

Tél. (++41) 032 396 07 07
Fax (++41) 032 396 07 77
info@laubscher-praezision.ch
www.laubscher-praezision.ch

Tras numerosas pruebas y comparaciones, la empresa
Laubscher se decanto por la maquina Delta 20/4 de Tornos.
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HYDROMAT INC. DE EE.UU. LLEVA SU
« DREAM TEAM» A LA TERCERA IMTS EN
SEPTIEMBRE 2010

El 7 de agosto de 2006, se envié un anuncio a la industria del mecanizado de precision de Norteamérica
que cambiaria la manera de pensar de los fabricantes, en relacion a las compras de maquina herramienta.
Hydromat anuncié una nueva alianza estratégica con Tornos S.A. de Suiza. Hydromat Inc., con sede en

St. Louis, Missouri, representaria la linea de tornos multihusillo de Tornos en los Estados Unidos, Canada y

=

il Sk

Todo empez6 durante la EMO 2005 con un debate
entre Tornos e Hydromat. Una vez roto el hielo, tomé
forma la idea. Hydromat, la compafia de mas renom-
bre para la produccién en volumen, serfa un socio
ideal para los productos multihusillo de Tornos en los
EE.UU.

En poco tiempo, se pudo organizar una reunion
entre Willi Nef, jefe del producto multihusillo en ese
momento, y Bruno Schmitter, presidente y direc-
tor ejecutivo de Hydromat Inc. Cuando pregunté si
Schmitter tenia alguna idea sobre como Tornos podria
vender mas maquinas multihusillo en el mercado
estadounidense, Schmitter analizé la situacion. Con

mas de 25 afios en el mercado del mecanizado de la
produccién en maquinas transfer giratorias, un pro-
ducto de Tornos compatible en lugar de competidor
y teniendo la fuerza de ventas adecuada, Schmitter
creyd que Hydromat era la eleccion logica para llevar
la linea de multihusillos al siguiente nivel. Entonces,
sugirié Hydromat como una posible solucién. Era la
respuesta que Nef querfa oir.

Los dos discutieron la posibilidad de un acuerdo que
beneficiase a ambas companias. «Hay pocas solicitu-
des de presupuesto (RFQ) que lleguen a Hydromat en
las que la pieza pueda ser utilizada tanto en maqui-
nas de transfer giratorias como en multihusillos. EI

México. ; Como se llevé a cabo esta colaboracion realmente?
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noventa y nueve por ciento del tiempo es, o bien una
buena pieza de Hydromat o una aplicacion multihu-
sillo de Tornos.», afirma Schmitter. «Con la inclusiéon
de la linea de multihusillos de Tornos, podemos reco-
mendar la solucion perfecta a nuestros clientes. »

Nef estuvo de acuerdo con que Hydromat Inc. tenia
una amplia lista de clientes en el mundo de la fabri-
cacion de piezas de precision de gran volumen, ade-
mas de muchos afios de buenas ventas y servicio a
esos clientes, y que posiblemente podrian traer una
nueva dimensién al esfuerzo de ventas para la linea
de multihusillo. Se estrecharon la mano y el acuerdo
estaba hecho.

Schmitter queria sacudir la industria. Se envio un anun-
cio sobre el acuerdo a la industria y a Metalworking
Press, y a falta de sélo unas semanas, reorganizo el
stand de Hydromat para incluir la MultiDeco 20/8b
durante la Feria Internacional de Tecnologia de
Fabricacion (IMTS). No era facil, pero se consiguio.

La amplia experiencia de Hydromat en el mercado y
su excelencia en el campo de la ingenieria combina-
das con la linea de multihusillos de Tornos permite
aumentar su oferta para dar siempre a los clientes la
mejor solucién para el mecanizado por arranque de
viruta adaptada a cada aplicacion especifica. La suma
de lo que ahora se llamaria maquinas de «multihu-
sillo de Tornos by Hydromat» a su ya impresionante
serie de maquinas de transfer giratoria creé una linea
optima para la industria fabricante de piezas de pre-
cision. Asi que el equipo de marketing de Hydromat
envié un mensaje a la industria, el «Dream Team»
iba a la IMTS.

La aparicién, en la feria de Chicago, de una maquina
8 husillo en un terreno que siempre habfa sido exclu-
sivo de la tecnologfa de transfer giratoria sorprendio a
muchos. «Hemos explicado el nuevo acuerdo a mucha
gente interesada en el reciente cambio», afirma Jim
Otten, vicepresidente de ventas de Hydromat Inc.,
«pero nuestros clientes veteranos de Hydromat sabian

IMTS 2006

lo bien que siempre nos ocupamos de ellos con las
piezas y los servicios, asi que pensaron que era algo
bueno y esperaban que hiciéramos lo mismo con los
multihusillos. Y lo hemos hecho». El compromiso
de Hydromat con la operacion de la multihusillo de
Tornos incluye ventas, ingenieria, montaje, servicio y
piezas en stock en sus instalaciones situadas céntri-
camente en St. Louis.

Al mismo tiempo que Hydromat daba a conocer el
acuerdo, Tornos anuncié que habian elegido a Scott
Kowalski como nuevo presidente de la organizacion
de tornos monohusillo de EE.UU. El equipo de gestion
de Tornos ya habia estado trabajando en un plan para
ampliar la publicidad de sus numerosos monohusillos
de cabezal moévil CNC y el servicio ofrecido por Tornos
en el mercado estadounidense. Se estaba planificando
un nuevo centro tecnoldgico. Esta instalacion iba a
construirse en el Medio Oeste de EE.UU., dandole a
Tornos una ubicacion mas céntrica en el pais y una
gran presencia en el mercado de los monohusillos de
los Grandes Lagos. Tornos U.S. avanzd con la cons-
truccién de otro nuevo centro tecnoldgico situado en
el area metropolitana de Chicago, permitiendo una
mayor concentracion en esa seccion del mercado a la
vez que mantenia la presencia en Connecticut.

La alianza entre Hydromat y Tornos S.A. fue un salto
adelante para la industria de gran volumen y de pie-
zas mecanizadas de precision en los Estados Unidos.
Los 30 anos de éxito de Hydromat en el mercado
de las transfer giratorias, combinados con la historia
de Tornos en el campo de los multihusillos, que se
remonta a 1958, ha creado una rica sinergia que ha
beneficiado a ambas compafias y a los clientes por
igual.

«Esta combinacion de dos lineas de maquinas herra-
mientas de alta precision, es realmente un «Dream
Team». Algunas aplicaciones estan mejor planteadas
con giro de la barra, otras aplicaciones son piezas
de un tipo de «giro de herramienta»», afirma Kevin
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Shults, director de marketing de Hydromat Inc., «y
ademas con la experiencia en ingenieria que se ha
conseguido durante los Ultimos 30 afios para ofrecer
la mejor solucion para cada aplicacion. »

La coordinacion entre Tornos e Hydromat era exce-
lente, Tornos estaba a punto de sacar al mercado
dos nuevos multihusillos que cambiarian las reglas
del juego. Poco después de que se formara el
«Dream Team», este nuevo avance tecnologico en
Tornos situd las nuevas maquinas MultiAlpha 8x20
y 6x32 en manos de la organizacion de ventas de
Hydromat. Esto les dio municion para luchar en la
batalla Norteamericana de los multihusillos. Mas tarde
le sequirfa la linea MultiSigma. «Estaba muy entu-
siasmado con la oportunidad de Tornos en 2006 y
ahora tenemos un gran éxito con las nuevas lineas
(MultiAlpha y MultiSigma), » apunta Otten.

El multihusillo MultiSigma 8x24 de Tornos se mos-
trarfa por primera vez en la IMTS norteamericana
de 2008. Hydromat se asocié con Chase Brass para
presentar una promocion Unica. Las barras sin plomo
Green Dot de Chase se usarian para crear un silbato
de dos piezas, con el cuerpo del silbato cortado con
la maquina EPIC de Hydromat y la boca torneada con
la MultiSigma 8x24 de Tornos. Esta nueva maquina
se presenté como la que tenfa el nivel mas alto de
flexibilidad al estar equipada con la Ultima generacion
de ocho husillos integrados, potentes e independien-
tes provistos de motores sincrénicos. La MultiSigma
también destacaba gracias a las operaciones trase-
ras dobles y a un rapidisimo ciclo de tiempo de 3,7
segundos. Después se ensamblaban las dos piezas, se
anadia un corddn y se entregaban como un bonito
regalo del «Dream Team» a los asistentes.

Actualmente, la organizacién de ventas de Hydromat
para los productos multihusillo de Tornos tiene un
gran éxito, vendiendo maquinas y generando siste-
maticamente un increfble numero de RFQ, mientras
se preparan para otro viaje a Chicago con la linea de
productos de Tornos.

«Este aho vamos a nuestra tercera IMTS con el
«Dream Team» en nuestro stand: una MultiAlpha
6x32 de Tornos emparejada con la EPIC R/T 25-12
de Hydromat», apunta Max Bebie, vicepresidente de
ventas técnicas y servicios para la linea multihusillo de
Tornos. «La MultiAlpha demostrara su capacidad para
la industria médica al cortar la parte de ensamblaje
de una mordaza de pivote para que lo vean los asis-
tentes, mientras la Hydromat producird una boquilla
de combustible a alta presiéon de la industria auto-
movilistica».

La MultiAlpha de Tornos que se mostrara en la IMTS
es el futuro de la tecnologia multihusillo, al estar pro-
vista de velocidades de multihusillo independientes.
El doble contrahusillo permite operaciones dobles
de trabajo trasero simultdneamente. La MultiAlpha

Windy City:Whistle==>
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IMTS 2008

es capaz de realizar operaciones de mecanizado sin
igual en la parte trasera de la pieza de trabajo lo que
reduce los tiempos de produccioén.

La MultiAlpha ofrece la legendaria alta precision de
Tornos, la gran &rea de trabajo proporciona accesibili-
dad, ademés el cargador de barras y el sistema de con-
trol de virutas aportan una solucién global, completa
y de alto rendimiento en una sola méaquina. Cada
husillo funciona de forma independiente a los demas,
con sus paradas de husillo y la indexacion. Los husillos
con ajustes independientes de velocidad permiten la
utilizacion de toda la gama de herramientas de corte
existente. Esto amplia la vida de la herramienta y
mejora la calidad de las piezas producidas. Cada uno
de los husillos tiene un eje C completo y permite la

—

—
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INTERNATIONAL MANUFACTURING TECHNOLOGY SHOW

*

CONNECTING GLOBAL TECHNOLOGY
Septembe 18, 2010 - Chicago, IL - McCormick Plac

realizacién de cualquier operacion de fresado o tala-  rentabilidad en multihusillo, desconocida hasta ahora.
dro posicionado transversal en cualquier momento  Venga avernos a la IMTS en Chicago (lllinois) del 13 al
y en todos los husillos. Estos husillos pueden sincro- 18 de septiembre de 2010 en el stand #5-8353 y vea
nizarse de manera angular, lo que significa que se o prometedor que sera el futuro con la MultiAlpha
pueden llevar a cabo operaciones de fresados en cada  de Tornos by Hydromat.

una de las estaciones, tal como taladrados y rosca-

dos excéntricos. Las ventajas de este sistema inclu-

yen: velocidad éptima en cada posicion de acuerdo

con el tipo de mecanizado requerido, capacidad de

extraccion de material, gran flexibilidad — eje C, fun- M .

: ; ‘. . A A g
cion «Transmity», paraday aceleracion excepcional del WYD?&@H’M?
husillo, una gran combinacion de caracteristicas para w

acabar piezas con un nivel muy alto de dificultad.
Hydromat, Inc.

11600 Adie Road

US - St. Louis, MO 63043
Tel: 314.432.4644

Fax: 314.432.7552
www.hydromat.com

La linea de multihusillo de Tornos ofrece el potente
control Fanuc con el software de programacion de TB
Deco para una flexibilidad de mecanizado sin igual
y la mayor facilidad y versatilidad en la programa-
cion. Estos elementos principales combinados con la
fuerza, la rigidez y la alta precision de la maquina
de Tornos, elevan el listdon para una productividad y
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PARA QUE LA BARRA DEJE DE RETROCEDER...

La industria de la automocién no deja de ir mas alla de sus limites; para los subcontratistas activos en este
sector, la cadencia de trabajo es tal que deben atacar el material con energia. En ocasiones esta ultima tiene
tendencia a retroceder, es algo claramente perjudicial para el mecanizado. Para solucionarlo, existen pin-
zas ranuradas o cuadriculadas, aunque estas ultimas suelen dafar el material. ;Y entonces? ;Se trata de un
problema sin soluciéon? Nos reunimos con el Sr. Alain Marchand, director de Swisscollet SA, que nos presenta
las pinzas de doble cono.
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La pinza de doble cono existe desde hace mucho
tiempo y es adaptable tanto en operacién como en
contraoperaciéon. Las maquinas de Tornos pueden
albergarla sin modificacién ni restriccion alguna. El
material queda sujeto en dos conos suficientemente
alejados como para permitir una ganancia sustan-
cial de la fuerza de sujecion. Esta Ultima se duplica
o incluso mas sin que se altere la calidad del estado
superficial del apriete. ;A partir de entonces se puede
trabajar siempre con este tipo de pinza?

Debe realizarse una adaptacion precisa

Aungue la pinza de doble cono estd disponible de
forma estandar en un gran nimero de dimensiones,
no siempre es necesariamente la mejor solucion. El
Sr. Marchand nos indica: «Disponemos de una gran

experiencia en el apriete; segun las necesidades de
nuestros clientes, podemos calcular las fuerzas con
precision y proponer el tipo de pinza mas adaptado
en funcion de los materiales que vayan a mecanizarse,
los coeficientes de rozamiento o de deslizamiento,
las condiciones de corte o incluso las herramientas
utilizadas».

¢Existe riesgo de gripado en el cafién?

Segun las condiciones de corte, trabajar con una pinza
de cono sencillo ranurada «supergripp» puede resul-
tar perjudicial, puesto que aun cuando la barra esté
sujeta, los riesgos de gripado son mas importantes al
pasar por el canén. Para evitar esta nefasta posibilidad
debe ajustarse la barra sin deformar el borde. En este
caso se impone la pinza de doble cono.
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ALGUNOS DATOS SOBRE ECS SWISSCOLLET SA

Fundacién de la empresa: 1982
Plantilla: 15 personas
Fabricacion:

Surtido:
y de guiado

Particularidad:

100% en ECS Swisscollet incluido el tratamiento térmico
Pinzas, cafones, aros y tacos, herramientas especificas de apriete

Desarrolla soluciones de apriete a medida

El 95% del volumen de negocio se apoya en aplicaciones especificas

Mercados:

PRODUCTIVIDAD -
Material: aluminio

Diametro: 22 mm

Longitud: 45 mm

Tiempo estandar: 87 s

Tiempo Sigma 32: 38 s

Aumento de la productividad: 56 %
ASOCIEMOS

NUESTRAS COMPETENCIAS

Con este eslogan se presenta una agrupacion
de empresas entre las cuales se encuentran ECS
Swisscollet y Tornos. Las competencias aunadas
de estas 8 empresas activas al servicio del meca-
nizado pretenden mejorar la competitividad de
las fabricas de mecanizado y por tanto preservar
un «savoir-faire» importante en Europa.

Para ir mas allad de los limites, son necesarios
recursos para validar procesos o medios de
mecanizado, ya que con frecuencia el tornero
no dispone ni del tiempo ni del dinero para este
tipo de «investigaciones». Se puede contar
con centros técnicos del mecanizado y con las
empresas, pero incluso en estas Ultimas es poco
habitual disponer del conjunto de las compe-
tencias necesarias. La agrupacion «asociemos
nuestras competencias» permite compartir
estos conocimientos y competencias, ademas
de que cada uno de sus miembros puede apo-
yarse en los demas.

Para obtener mas informacién, puede descar-
garse el folleto (en francés) en la siguiente direc-
cion: http://eurotecmagazine.files.wordpress.
com/2009/05/skills_france_brochure.pdf)

Europa 80%, Suiza, Asia, EE. UU.

Y el perfil?

Como en todas las pinzas de cono sencillo, el mate-
rial perfilado puede utilizarse con este tipo de pinzas.
Como sucede con el material redondo, en caso de
que surja algun problema, se aconseja ponerse en
contacto con un especialista. «Aunque nuestro cata-
logo incluya numerosas referencias estandar, nues-
tra experiencia consiste en encontrar soluciones de
apriete que correspondan a problematicas de nues-
tros clientes. Tenemos la suerte de poder apoyarnos
en un equipo muy experimentado e innovadors,
afirma el Sr. Marchand.

¢Acero o metal duro?

En funcién de las exigencias del estado de superfi-
cie de la barra y de la duracién de las pinzas, ECS
Swisscollet puede ofrecer pinzas de acero o de metal
duro. De nuevo, esta eleccion se realiza en funcién de
todos los parametros y puede permitir a los usuarios
ganar calidad, productividad, rentabilidad o incluso
seguridad. En muchos casos una sencilla pinza
estandar puede hacer la funcién, pero detras de la
eleccién juiciosa de la pinza se encuentra un sinfin
de ventajas.

ECS Swisscollet SA
Chemin des Aulx 5
1228 Plan les Ouates
Tel.: +41 22 706 20 10
Fax + 4122 706 20 11
info@ecs-tools.com
WwWWw.ecs-tools.com

decomagazine 27



Técnica

MAS FUERZA, MAS FLEXIBILIDAD,
MAS CAPACIDAD, MAS PRECISION

Tornos presenta un nuevo caién patentado. Con un tamano idéntico a los dispositivos existentes en el mercado,
el cafion de tres posiciones de Tornos tiene la particularidad de pasar barras de hasta 32 mm (en comparaciéon con
los 25,4 mm del resto) mientras garantiza la misma fuerza de agarre. En particular, este tipo de cainén permite
trabajar barras de material de superficie irregular suprimiendo la necesidad de rectificar las barras, una operacion
en la que se sigue perdiendo mucho tiempo.
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Opciéon

Esta opcion aun no dispone de ndmero, si desea mas
informacién, péngase en contacto con su comercial
de Tornos habitual.

Principio

El canon de tres posiciones permite el guiado, el
agarre y la apertura automética en funcién de las
necesidades del usuario. Este dispositivo es girato-
rio y dispone de una conexién neumatica que per-

mite variar la presion de aire del piston de cierre. La
maquina incorpora una baterfa de electrovalvulas y
el conjunto se controla por medio de cddigos M. Las
funciones M se pueden definir para el guiado, el aga-
rre o la apertura del casquillo. La posicion «ajustada»
se regula mediante un manorreductor. El cambio de
pinza se realiza por delante. El uso de este cafén
resulta muy facil y flexible. Su agarre aumenta la
solidez de la maquina en las operaciones de fresado.
Esta posibilidad la utilizan en particular las empresas
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que trabajan en el sector médico. En posicion abierto,
se simplifica la carga de material o la extraccion de
retales. En posicion de guiado, es capaz de absorber
diferencias de diametros de material de hasta 0,5 mm
sin perder precision. La fuerza de agarre puede adap-
tarse en funcién de los diferentes mecanizados que
se vayan a realizar. La longitud de agarre de 50 mm
es excepcional en comparacién con un cafién estan-
dar (25-30 mm) y garantiza un agarre perfectamente
paralelo.

Ventajas

e Permite utilizar barras de calidad h9 a h11 y por
tanto, simplifica el abastecimiento.

e Elimina la necesidad de rectificar las barras.

¢ La posicion de guiado es neumatica, lo cual favo-
rece la sujecion de barras irregulares sin problemas.

e La gran longitud de agarre soluciona los posibles
problemas de arafazos en las barras.

e El mecanizado con el eje Y estd garantizado sin
vibraciones u otros problemas potenciales rela-
cionados con un casquillo habitualmente no blo-
queado.

e En caso de utilizar material delicado con tendencia
a «adherirse» al casquillo (por ejemplo el titanio),
el agarre neumatico es la solucion.

¢ La longitud de agarre permite el retroceso de la
barra (45 mm) tras un mecanizado de preparacion
y seguir garantizando la sujecion. Esta especificidad
se utiliza especialmente para la fabricacion de tor-
nillos de fijacion dsea.

e Carga: es posible apretar y abrir la barra en el
canoén, retroceder y avanzar con el husillo y el eje
71, de modo que se puede efectuar la carga sin
utilizar un portaherramientas auxiliar.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Paso de barra:
de5a32 mm

Velocidad de rotacion max.:
8.000 rpm

Pinzas utilizadas:
especiales C42 de doble cono de Diinner

Fuerza de agarre max. a 5 bares:
1.462 N

Ajuste y programacion:
por funciones M — apertura/cierre/ajuste
(guiado)

Regulacion de la presion de ajuste:
por manorreductor de 1 a 5 bares

Este dispositivo esta patentado por Tornos.

Requisitos
El candn requiere accionamiento.

La carrera delantera Z1 disminuye de 15 a 20 mm
segun el tipo de maquina.

Compatibilidad
Sigma 20/ Sigma 32 / Deco 20e - 20a - 26e - 26a

Disponibilidad

Esta opcidn ya se encuentra disponible para maquinas
recién salidas de fabrica. También puede llevarse a
cabo su colocacion en maquinas previamente insta-
ladas.
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ADAPTAR LA PRESION

En funcion de las operaciones que se van a realizar, del material que se va a utilizar o del volumen de viruta
que se tendra que gestionar, es preciso adaptar el uso del liquido de corte. Ante la necesidad de utilizar

un caudal importante para «limpiar» la zona de mecanizado o, mas directamente, de alta presion

necesaria en caso de aterrajado o de taladro de alta presion, Tornos propone distintas bombas en funcion
de las necesidades.

Cuatro bombas diferentes

Las maquinas de Tornos incorporan de serie una
bomba de una presion de 3 bares. Es posible anadir
dos bombas a elegir entre los modelos 15, 60, 120y
340 bares. La Unica limitacion es que la potencia com-
binada de las dos bombas no debe exceder los 6 kW.

A continuacion se indican los principales usos
de los distintos modelos:

¢ 15 bares: para garantizar una mejor evacuacion de
la viruta y torbellinar

* 60 bares: para una gestion de la viruta en las situa-
ciones mas exigentes y para torbellinado con las
nuevas generaciones de dispositivos (9 o 12 cuchi-
llas) o taladros de grandes didmetros con brocas
con refrigeracion interna.

® 120 bares: principalmente destinada al taladrado
profundo en una gama de didmetros comprendida
entre 2y 12 mmy al torbellinado con cabezales de
hasta 12 cuchillas

® 340 bares: destinada principalmente al taladrado
profundo en una gama de didmetros de 0,8 a 3 mm
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Combinables para una mayor flexibilidad

Como se ha indicado anteriormente, la maquina
admite el montaje de dos bombas en paralelo, por
ejemplo una bomba para el taladrado profundo y una
segunda para la gestion de la viruta en el torbellinado
o el mecanizado de materiales dificiles. Numerosos
fabricantes del sector médico ya disponen de esta
combinacion que les permite fabricar tornillos de

Requisitos

El uso de bombas de alta presién puede generar calor
y una cierta vaporizacion del aceite. Segun los casos,
es aconsejable trabajar con un refrigerante y/o un
dispositivo de aspiracion de vapores de aceite y/o
un dispositivo contraincendios. Los especialistas de
Tornos estan a su disposicién para componer la mejor
opcién adaptada a sus necesidades.

fijacion dsea perforados y torbellinados.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

HP15 HP60 HP120 HP 340
Presion max. bares 15 60 120 340
Caudal max. |/min. 25 30 25 15
Caudal méax. a la presion max. |/min. 20 20 13 7
Potencia del motor kW 1,5 1,5 4 4
Filtrado pum 250 150 150 150
Filtrado fino pm - 20 10 10
Volumen del deposito l. 60 150 220 200
Control por funcién M para todos los modelos
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Compatibilidad

— Bomba de 15 bares: Deco 07, Deco 10, Deco13,
Sigma 20, Sigma 32, de serie en las Deco 20/26

— Bomba de 60 bares: Deco 10y 13, Sigma 20y
32, Gamma

— Bomba de 120 bares: Todas las Deco y
Sigma 20, Sigma32

— Bomba de 350 bares: Todas las Deco

Opciones

En caso de estar interesado en una o varias de estas
soluciones, pongase en contacto con su distribuidor
habitual de Tornos.

Bombas «ecologicas»

El uso de bombas de alta presion genera automatica-
mente un mayor gasto energético. Para minimizar su
impacto, Tornos propone tres caracteristicas «ama-
bles con el medio ambiente»:

e Las bombas incorporan un convertidor de frecuen-
cia que permite utilizar «la presion adecuada en
cada momento»

e El control por cédigo M garantiza que las bombas
solo funcionen en el momento justo

e El sistema de alimentacion gravitacional elimina la
necesidad de una bomba de reenvio (como suele
ser habitual).

Disponibilidad
Estas bombas ya pueden venir montadas de fabrica.

También puede llevarse a cabo su colocaciéon en
méaquinas ya instaladas.

TALADRADO DE ALTA PRESION:
ALGUNOS DATOS

Al realizar un taladrado profundo, es importante respetar
los pardmetros siguientes:

e Preparacion del taladro previo de gufa: Didmetro de per-
foracion + 0,01 mm, profundidad 1,5 x el didmetro

e Viscosidad y temperatura del aceite ISO VG 8 a 15 mm?/s
a 40°C (120 bares)

e Viscosidad y temperatura del aceite ISO VG 8 a 10 mm?/s
a 40°C (340 bares)

e E| caudal de aceite debe ser constante.

ENSAYO PRACTICO REALIZADO

Material taladrado, titanio con una herramienta de perfo-
racion «3/4» de @ 0,8 mm, profundidad 50 mm (62x el
didmetro). Velocidad de rotacion del material, 10.000 rpm
con un avance de 0,002 mm por vuelta. Duracion de la
operacion 150 segundos. El resultado revela una desviacion
media de 0,05 mm en 50 mm.
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Presentacion

«25 ANOS DE MICROPRECISION »

Mientras que los grandes consorcios se unen a los lamentos generales sobre la crisis y despiden a miles de
empleados, una empresa mediana e innovadora, que fabrica piezas torneadas, demuestra responsabilidad
social y no solamente asegura los puestos de trabajo de sus empleados sino que ademas contrata a mas
personal. La empresa Laufer GmbH Drehteile in Mikroprazision contintia en estos tiempos en la senda

del éxito gracias a sus ideas creativas, sus innovadoras estrategias de produccion y su consecuente orientacion
hacia el micromecanizado. Una parte fundamental de este éxito debe atribuirse al fabricante suizo de tornos
Tornos, que ha suministrado la mayor parte del parque de maquinaria moderna y se ha convertido en un
socio competente. Las estrategias de produccién se elaboran en estrecha colaboracién y gracias a ello Laufer
suministra ahora piezas torneadas incluso a Chequia y al Extremo Oriente.

Ya han transcurrido cinco anos desde la Ultima visita
a la empresa Laufer y aunque durante este tiempo
han cambiado muchas cosas, las virtudes y los puntos
fuertes que entonces produjeron admiracién, siguen
existiendo, e incluso han aumentado. La empresa
celebra este afo su 25° aniversario y los dos hijos del
fundador Gerhard Laufer, Andreas y Thomas, han asu-
mido ahora oficialmente la direccion de la empresa.
A la vez ha habido un nuevo posicionamiento y una
orientacién estratégica y clara que se hace patente en
el nuevo nombre de la empresa: Laufer, Drehteile in
Mikroprazision (piezas torneadas con microprecision).
La empresa cubre un rango de didmetro que va desde
1 a 42 mm y se concentra en piezas torneadas de 1
a 10 mm. De esta forma se ha convertido en ben-
chmark a nivel mundial. La empresa tiene sus raices
en este segmento y ahora amplia de forma conse-
cuente sus puntos fuertes. El padre y fundador de la

La atencion al cliente es responsabilidad de Laufer: Ahora son Thomas y Andreas Laufer quienes llevan las riendas de
la empresa bajo la atenta mirada de su padre, Gerhard Laufer (de izquierda a derecha)

empresa, Gerhard Laufer, estuvo trabajando hasta el
afo 1985 como maestro en la tornos automaticos
de la empresa Junghans. Cuando la industria relojera
comenzd a ir mal y Junghans a buscar posibilidades
para ahorrar costes, él aproveché esa oportunidad.
Nadie hablaba entonces de outsourcing o subcontra-
tacion, pero Gerhard Laufer lo practicaba. Junto a su
mujer se hizo cargo de diez tornos de decoletaje de la
empresa Tornos y comenzd a producir por su cuenta
piezas para relojes de Junghans. La precision y calidad
exigidas por la industria relojera marcaron desde el
principio la mentalidad de la empresa. ;Quién puede
afirmar de si mismo que entrega Unicamente dos pie-
zas defectuosas entre 32 millones de piezas? Laufer
puede hacerlo y por eso su empresa ha seguido cre-
ciendo continuamente. En 1988 se efectu¢ el traslado
al edificio corporativo actual en Hardt. En ese afio
también se adquirié la primera maquina a estrenar,
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Siempre al dia de los ultimos avances tecnoldgicos: el parque de maquinas de la empresa Laufer estd formado casi exclusivamente por los tornos automaticos
CNC — monohusillo y de varios husillos — mas modernos.

un Tornos MS 7 con cargador de barras. Los gerentes
actuales, Andreas y Thomas, entraron a principios de
los 90 en la empresa y ya en esa época apostaron de
pleno por la tecnologia CNC que aun se encontraba
en sus albores.

Una colaboracién para el desarrollo
con una larga tradicion

La colaboracion con Tornos demostré ser tan positiva
para Laufer que en 1994 también se atrevieron a ini-
ciarse en la tecnologia CNC con una méaquina Tornos.
La empresa ya disponia en ese momento de mas de
veinte tornos automaticos de levas cuando se adqui-
rié una ENC 74 como maquina de demostracion. Un
afo mas tarde adquirieron ya la segunda maquina
de este tipo y de esta forma la empresa ofrecié una
gama de piezas que hasta ese momento no habfa
sido posible fabricar. Ademas de las piezas para relo-
jeria, se incluyeron en la gama de productos piezas
para antenas y pequefisimas piezas torneadas con
un mecanizado muy complicado en la parte poste-
rior. Los Laufer fueron uno de los primeros clientes
en recibir informacién confidencial de Tornos sobre
el nuevo concepto Deco. Como la colaboracion fun-
cionaba hasta el momento muy bien, decidieron apro-
vechar la ocasién. En julio de 1996 se fue el primer
prototipo a Hardt. Era la primera maquina Deco en
Alemania. Entretanto esta maquina muestra mas de
100.000 horas de funcionamiento en su contador, ha
producido mas de diez millones de piezas y aun no
es una maquina vieja. El concepto convencio desde el
principio a Gerhard Laufer, la calidad era la deseada y
el apoyo por parte de Tornos era ejemplar. La maquina
tuvo también algo que ver para que en 1997 se dupli-
cara la produccion, se ampliara la superficie operativa

de 500 a 1300 m?y se adquiriera en 1998 la segunda
Deco. La tercera maquina, una Deco 13 adquirida en
el ano 2000, con un espectro de didmetro de hasta
16 mm se utiliza principalmente para la produccién de
preseries y la inspeccion de muestras. En el presente
la empresa dispone de 12 tornos automaticos mono-
husillo CNC de Tornos, lo que le permite situarse en
una posicion extraordinaria en la coyuntura actual.
«Nuestro parque de maquinaria con maquinas de 5 a
11 ejes nos permite reaccionar de forma extremada-
mente flexible y utilizar nuestras capacidades a pleno
rendimiento», comenta Thomas Laufer.

Introduccién en la industria automovilistica

Cuando al principio de este milenio la industria relo-
jera y el mercado de los méviles sufrieron una caida,
la empresa Laufer buscé nuevos mercados. En esa
época la generaciéon del turbo vivié un auténtico
boom vy el consejo familiar decidio introducirse en
esta tecnologfa. Los Laufer necesitaban para ello un
torno automatico multihusillo CNC vy, siguiendo la
tradicion, se decidieron por la maquina de Tornos
MultiDeco 20/6b. probablemente no haga falta
mencionar expresamente que esta maquina fue a su
vez también la primera que hubo en Alemania. En
febrero de 2002 Gerhard, Andreas y Thomas Laufer
viajaron a Moutier para ver las primeras pruebas de
torneado. Se trataba de una pieza para un turboali-
mentador y habia que fabricar 9 millones de unida-
des. Los requisitos de esta pieza superaban todos los
limites jamas vistos y de forma conjunta con los exper-
tos en tecnologia de Tornos se pulié el proceso hasta
la saciedad. El material, un acero 1.4845 muy dificil de
mecanizar, era diferente en cada lote, las dimensiones
eran diminutas, las operaciones de mecanizado muy

03710



03710

complejas y las tolerancias extremadamente limitadas.
Tras una fase de pruebas de nueve meses, los socios
Laufer y Tornos ya tenian bajo control el proceso de
fabricacion y con ello habfan abierto la puerta a las
nuevas tecnologfas de produccién. Laufer consiguio
con ello la entrada a la industria del automavil, que
a pesar de la crisis sigue siendo uno de los sectores
mas importantes para Laufer. Pero hay industrias del
automovil e industrias del automavil. Sigue existiendo
una demanda enorme para piezas especiales y hay
muy pocos proveedores que la puedan cubrir.

Concentracion en las competencias principales

En los ultimos anos Laufer se ha situado estratégi-
camente muy bien. La empresa se concentra en la
fabricacion de piezas torneadas de alta precisién con
tolerancias micrométricas y se encuentra en una van-
guardia practicamente inalcanzable. Las inversiones
en el parque de maquinaria y en los empleados se
efectlan con perspectiva previsora y con buen ojo.
«Pero también hay que ver que en la actualidad nos
movemos en dimensiones totalmente diferentes.
En el pasado nos alegrabamos de una produccion
de 100.000 unidades, ahora producimos series con
millones de unidades. Y todo ello en un espectro
de didmetro que otros no se atreven a producir.
Nuestro punto fuerte se encuentra en un espectro de
17 a 16 mm y el 90 por ciento de nuestras piezas se
encuentra por debajo de los 6 mm.» Tornillos con una
rosca M1, tornillos de sujecién M1 con ranura y punta
o «botoncitos» con un didmetro de 1,3 mm: piezas
de este tipo son las que suministra Laufer incluso a
Chequia y China. Los clientes de la industria electro-
nica y del automévil han comprendido que estas pie-
zas no se pueden fabricar in situ con esta calidad y a
este precio. Por eso vienen a Hardt.

Responsabilidad empresarial llevada a la praxis

La empresa Laufer no ha sufrido ninguna caida dra-
maética durante la crisis por este motivo. Los efectos
del retroceso mundial de la demanda también se
hicieron notar en la empresa, pero en lugar de des-
pedir empleados o enviarlos a expedientes de regu-
lacion de empleo, se invirtié en medidas de forma-
cion y de calidad y se emplearon mas trabajadores y
personas en formaciéon. «Nos sentimos responsables
de nuestros empleados», dicen Andreas y Thomas
Laufer al unisono. «Preferimos renunciar en los afios
malos al beneficio, que quejarnos después sobre la
falta de personal cualificado.» Laufer es por este
motivo también socio de Technolino, un proyecto en
Hardt, que acerca a los nifios de educacion infantil a
la técnica y donde pueden adquirir capacidades
basicas en trabajos manuales. Dentro del dmbito de

En Laufer todo se examina con lupa. La empresa es la especialista en microprecision. El 90 por
ciento de las piezas estan comprendidas en un espectro de didmetro inferior a 6 mm.
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Los especialistas de Tornos se encuentran casi siempre en la empresa: Siegfried Broghammer (imagen de la izquierda) hablando con Thomas Laufer, y Sven
Martin (imagen de la derecha) conversando sobre asuntos profesionales con Andreas Laufer y su equipo.

la colaboracién con Tornos se ha empleado ahora
incluso a un empleado de Suiza en calidad de inter-
cambio. Después de su formacion profesional en
Tornos no podian contratarlo y ahora puede desa-
rrollar sus capacidades en Laufer. Cuando vuelvan a
subir los pedidos en Tornos regresara a Suiza. Esta
medida demuestra la relacion tan buena que se ha
ido desarrollando a lo largo de los afios de trabajo
en comun entre Laufer y Tornos. A fin de cuentas los
Laufer le deben una parte de su éxito a estas maqui-
nas. Con una disponibilidad de un 95 por ciento,
un indice de reclamaciéon que se sitla en un tanto
por mil y una productividad inigualable las maquinas
de Tornos son una inversién segura. En los ultimos
25 anos han producido al afio una media de cerca de
80 millones de piezas torneadas con unos turnos de
15 a 17 por semana y un indice de fallos de préactica-
mente cero. Gerhard Laufer puedo estar bien satis-
fecho de ello. Sabe que su obra vital se encuentra en
buenas manos con sus hijos Andreas y Thomas vy, a
pesar de la crisis, puede esperar con ilusion la fiesta
de aniversario que sera el 18 de septiembre de 2010.

@< LAUFER

Laufer GmbH

Drehteile in Mikroprazision
Gewerbestrasse 31

D-78739 Hardt

Tel.: +49/(07422 94909-0)
Fax.: +49/(07422 94909-39)
info@laufer-drehteile.de
www.laufer-drehteile.de

Tornos Technologies
Deutschland GmbH
Karlsruher Strasse 38

75179 Pforzheim (Alemania)
Teléfono (07231/91 07 - 0)
Fax (07231/91 07 - 50)
contact@tornos.com
www.tornos.ch
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CORTE INICIAL ROMPEVIRUTAS

En MultiAlpha y MultiSigma, el corte inicial es una macro que controla todas las variables,
especialmente el didmetro y la longitud. Por ello, esta macro resulta indispensable para el buen
funcionamiento de las maquinas y no puede suprimirse simplemente.

Segun los casos (en caso de reinicio, por ejemplo),
puede ser preferible trabajar con el corte inicial desac-
tivado (ofreceremos esta posibilidad en decomag 55)
o realizarlo con un rompevirutas. Para ello es nece-
sario neutralizar esta operacion y sustituirla por otra
que utilice la funcién G919. La problematica no es la
misma que cuando se trata de maquinas MultiAplha
y MultiSigma equipadas con uno o dos contrahusillos;
este truco se presenta en dos capitulos.

1) Utilizacién con una maquina dotada de un
Unico contrahusillo

Desactivacion de la operacion de corte (sin rom-
pevirutas).

Una maquina equipada con un Unico contrahusillo
incluye la funcién de corte inicial en el ciclo G910.
El pardmetro PO permite desactivar este corte inicial.

e Abrir la pieza.
e Abrir el programa «Corte inicial».

|

Soupeiniisls i 12 13
1 §11 T0
m T—;J Ciclo G910

Operacion corte puesto 8

ZNxn

iz ""Oi "'

712X12 &
713 813 0
X13 Qi

713 %13 )
714 suo To
X14 i

714 X14

w 15 - 16
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&7 3000-COUPE INITIALE [Programme]
B‘Htﬂ

11511

Fard 8§12

H12 O.
Z12 X2

i 13 =y

3 DI
Z13X13

Z14 m:Q

X14 ; t
Z14%14

z15 iﬂs_t:::E

L X15

.|HII];

pue: [~ ] I =
I__—m— .[ﬁ%mdlilﬂm

= Mn_m_de I_J:hl:lp

Cutil

L 1Ga10 Po=1
M {(PO=1 COUPE INITIALE DESACTIVEE

L Al = wim e
Description de I'opération Hfoces principaus -
[MACRO CONTROLE VARIABLES I Virtuel
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2] $400-COURE BITIALE [Prograsmme)
1B ma@i
I Sy 10 |8 ; e ——
2111 el _E‘ g
Description de I"'opération Axes principams
Zizxiz [COUPE INMALE AVEC BRISE COPE | |[win =] 7 Virtusl I Sug
::: iz L. Durke: |- = | .I 2]
Outil 'Tl]‘—] fove muxiliaire
Z13%13 i
:1: a14 10 LA [ Mode Debug I~ Conm
1
GO19 P1=21 P2=0 5 P3=1 P4=008 P8=2
T
Zt4 X4 G52
Fa 815 1o [TH/G1 G100 X1g=a24
x15 A (N

e Introducir el pardmetro PO=1 en
la operacion 1:5 para desactivar
la operacion de corte

Nota: Este parametro (PO=) exige
un software Th Deco versiéon
RC-Build013_8-2 como minimo.
Para saber cudl es su version,
consulte el apartado de ayuda
(«Aide/a propos»).

e Introducir una nueva operacion
(1:6) entre las operaciones 1:5y
1:7.

Codigo ISO:

G1 G100 X18=25TO01 DO
(Acercamiento rapido con
llamada de herramienta)

G919 P1=21 P2=-0.5 P3=1
P4=0.08 P8=2 (Ciclo de corte
con rompevirutas)

TO (Anulacion llamada de
herramienta)

G52 (Anulaciéon desfase
en origen)

G1 G10 X18=#24 (Posicion
de referencia)
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2) Utilizaciéon con una maquina
dotada de dos contrahusillos

Desactivacion de la operacion de
corte (sin rompevirutas).

Una méquina equipada con dos
contrahusillos incluye una o dos
operaciones configuradas para

el corte inicial (segun el modelo).
Para desactivar el corte inicial,
basta con colocar las operaciones
en cuestion como comentarios.

e Abrir la pieza.
e Abrir el programa «Corte inicial».

e Colocar en comentarios las
operaciones de corte (1:6 y 2:4).

| | =] T Wit

—

e aucdiakne

Nota: Para acceder al tipo de
operacion, haga clic en el menu
TB-DECO Options (opciones)/
Configurations (configuraciones)/
pestafna Autres (otros) y a conti-
nuaciéon marcar la opcién Acces au
type d’opération (acceso al tipo

de operacion). f s Gm s e b 1 b |
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e Introducir una nueva operacion
(1:7) entre las operaciones 1:6 y
1:8.

Codigo I1SO:

G1 G100 X18=25T01 DO
(acercamiento rapido con
llamada de herramienta)

G919 P1=21 P2=-0.5 P3=1
P4=0.08 P8=2 (ciclo de corte
con rompevirutas)

TO (anulacion llamada de
herramienta)

G52 (anulacion desfase

en origen)

G1 G10 X18=#24 (posicion
de referencia)

Introducir una nueva operacion
(2:5) entre las operaciones 2:4 y
2:6.

Codigo ISO:

G1 G100 X17=25T01 DO
(acercamiento rapido con
llamada de herramienta)
G919 P1=21 P2=-0.5 P3=1
P4=0.08 P8=2 (ciclo de corte
con rompevirutas)

TO (anulacién llamada de
herramienta)

G52 (anulacion desfase

en origen)

G1 G10 X17=#24 (posicion
de referencia)

Segun la dificultad del material que va a mecanizarse, el corte inicial sin rompevirutas puede generar una
acumulacion de virutas sobre la barra que puede provocar la rotura de las herramientas. Estos trucos evitan
este problema.
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MEDIZINTECHNIK PRODUCE CON INNOVACION:

PINZAS DE PRECISION PARA
INTERVENCIONES ENDOSCOPICAS

Desde hace muchos afios, la empresa Bacher Medizintechnik de Tuttlingen (Alemania) se ha especializado

en la fabricacion de pinzas de agarre y de biopsia para aplicaciones con endoscopio. Estas herramientas de
operacion ya se utilizan en muchas intervenciones y son esenciales dentro del quiréfano. Para la produccion
de estas obras maestras de la mecanica, la empresa emplea tecnologia suiza. De esta forma, todas las piezas
torneadas se fabrican con un Tornos Micro 7 y todos los procesos de mecanizacién se realizan con el aceite de
alto rendimiento Motorex Ortho NF-X.

Las pinzas de agarre y de biopsia fabricadas por Bacher Medizintechnik tienen un didmetro de entre 1y 5 mmy, en su version flexible o rigida, su longitud es de un maximo de
200 cm. Se activan a través de una cuerda situada en el casquillo, con una empufadura independiente (en el fondo de la imagen).

Tuttlingen se ha convertido en Alemania en un
auténtico baluarte para la tecnologfa médica, y por
lo tanto desempefia también un papel destacado en
la fabricacién. Este sector otorga gran importancia a
la optimizacion permanente de los procesos de fabri-
cacion, asi como al uso de materiales y herramientas
cada vez mas especiales. Por este motivo, la direcciéon
de la empresa Bacher recurrié a los especialistas en
lubricantes de la empresa Motorex con el deseo de
informarse sobre las opciones de optimizacion de la
produccién. En el didlogo con el servicio técnico de
atencion al cliente y con los representantes autoriza-

dos, se analizaron todas las etapas de produccién y
se recogieron todas las capacidades de produccién
de aquel momento.

Ventajas de un aceite de corte polivalente

Antes, para llevar a cabo determinadas etapas de la
produccion, debian llenarse las maquinas con el aceite
adecuado; por eso, a la empresa pronto le surgié la
necesidad de un aceite de uso universal. Se requerfa
un aceite universal, pero que no supusiera pérdidas en
el rendimiento. Con la recomendacién de Motorex,
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Imagen: © Wikipedia

El término «endoscopio» deriva del griego
(éndon = interior y skopein = observar). El pri-
mer endoscopio se cred hacia el ano 1850.
Con este aparato, es posible ver el interior de
organismos vivos, asi como cavidades técnicas.
Sirve para examinar 0 acaso para manipular.
Los endoscopios pueden ser rigidos o flexi-
bles. Mediante una fuente de luz, un haz de
luz se dirige al punto deseado. A través de uno
o varios canales del endoscopio, se le pueden
anadir las herramientas necesarias, como las
pinzas de agarre flexibles de la imagen, a fin
de retirar tejidos, por ejemplo. Hoy en dia, por
tanto, no solo es posible realizar diagnoésticos,
sino también intervenciones minimamente inva-
sivas.

Los resultados del fresado con Motorex Ortho NF-X en las horquillas de las
pinzas de agarre saltan a la vista, a igual que la vida util de las herramientas
de la fresa HSS.

«jLA TECNOLOGIA
ME HA SORPRENDIDO! »

«jEl aceite Motorex Ortho me ha sorprendido mucho!
Pensaba que no se notaria practicamente en los resul-
tados de produccién, pero ya en la primera serie de
pruebas vimos todo el potencial de rendimiento de este
novedoso aceite. Un pequefo resumen de mi experiencia
con el uso de Ortho NF-X:

® permite mecanizar todo tipo de materiales con un solo
tipo de aceite

e garantiza el maximo rendimiento en todos los procesos
(taladrado, torneado, fresado y corte)

e alcanza rapidamente la temperatura de servicio y sus
propiedades de enfriamiento son excelentes

e elimina la viruta sin generar espuma a una presion de
hasta 120 bares

e |ubrica de forma 6ptima.

¢ ha permitido incrementar notablemente la vida util de
las herramientas

e se puede limpiar facilmente de las piezas

® no contiene sustancias criticas no deseadas.

Estoy contento de que hayamos optado por el aceite
suizo. Nos facilita sensiblemente el trabajo diario de pro-
duccion».

Mate Bekavac,
Operario de maquina
Bacher Medizintechnik,
Tuttlingen (Alemania)
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Las pinzas de agarre estan formadas por muchas piezas torneadas convencionales, las cuales se mecanizan a partir de barras de entre 2 y 5 mm de didmetro

en maquinas del modelo Micro 7 de Tornos.

de optar por el aceite de alto rendimiento Ortho NF-X,
el usuario podia ademas disfrutar de algunas ventajas:
Todos las etapas de mecanizado podrian realizarse
con el mismo aceite y, gracias a la tecnologia Vmax
integrada, mejorarian también las cifras de produc-
cion y los valores R, de las superficies.

En la empresa Bacher, las siguientes etapas de meca-
nizado con aceros inoxidables para aplicaciones médi-
cas, como por ejemplo 1.4021 y 1.4310, se realizan
con Ortho NF-X:

e Torneado
e Taladrado
e Fresado
e Roscado

Fluidos de mecanizacion a modo de herramien-
tas liquidas

En el mecanizado de materiales de tecnologia médica,
se requiere un rendimiento de refrigeracion, lubrica-
cion y lavado del medio extremadamente alto. jHoy
en dia las presiones de hasta 120 bares no son nada

extraordinario! Por otro lado, también se requie-
ren unas propiedades de alta presion excelentes
(EP = Extreme Pressure). A fin de que las propiedades
HP (high pressure, ‘alta presién’) del fluido puedan
alcanzar presiones extremas, la pelicula lubrificante
debe ser extremadamente estable respecto a la
temperatura y la alta presion. Gracias al perfecciona-
miento actual del aceite de alto rendimiento Swisscut
Ortho NF-X y de la tecnologia Vmax, Motorex ofrece
innovacion en el ambito de la produccién industrial
de piezas de tecnologia médica. Ademas, este aceite
sin cloro ni metales pesados se limpia de forma sen-
cilla.

En la produccion de piezas, no es ningun secreto
gue el proceso en su totalidad es tan eficiente como
el eslabédn mas insignificante de la cadena. Por eso,
los cuatro factores del éxito (maquina, herramienta,
fluido de mecanizacion y operario) deben estar
totalmente coordinados. A una empresa no le sirve
practicamente de nada contar con las maquinas mas
innovadoras si luego desea ahorrar en formacién del
personal o utilizando un aceite obsoleto.
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Tan importante como un centro de mecanizado de gran rendimiento: el fluido de mecanizacion utilizado influye de forma decisiva en el proceso de fabricacion y los costes.
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Reducir costes y proteger el medio ambiente

Los resultados de los informes de maquinas demues-
tran que la transicion al novedoso aceite de Motorex
también ha merecido la pena en lo que se refiere a
rendimiento, vida Util de las herramientas y exigencias
de calidad. La generacion actual de productos Ortho
es ademas absolutamente inocua tanto para el ser
humano como para el medio ambiente, por lo que
garantizan unas condiciones de trabajo ideales. Esto

Las piezas de las pinzas de agarre estan unidas mediante articulaciones con
un empalme. Este estd soldado con laser con una cuerda sometida a una
ampliacion optica.

no solo repercute positivamente en el ambiente de
trabajo, sino que ademas ayuda a reducir costes en el
mantenimiento y en la eliminacion de residuos.

Si lo desea, le informaremos gustosamente sobre la
Ultima generacion de fluidos de mecanizado para
tecnologia médica y sobre sus posibilidades de opti-
mizacién para su empresa:

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

BACHER MEDIZINTECHNIK
Lessingstrasse 46

D-78532 Tuttlingen

Tel. +49 7461 964853-0

Fax: +46 7461 964853-20
www.bacher-medizintechnik.de
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Intrevista

HALLARSE DONDE

LOS EVENTOS TIENEN LUGAR...

Canon Communication, el organizador de la famosa serie de exhibiciones de Medtec en
todo el mundo ahora presenta un evento en Zurich, Suiza. Orthotec tendra lugar el 29
y 30 de septiembre. Para conocer el motivo de la existencia de esta exhibicion profe-
sional dedicada al mercado ortopédico y obtener mas informacion sobre este sector en

particular, nos hemos reunido con Mark Temple-Smith, responsable de las exhibiciones

comerciales en Europa y Asia para Canon Communications.

decomagazine: Se ha encargado de la organiza-
cion de las exhibiciones de Medtec con un impor-
tante éxito; ahora propone otra exhibicién que
se centra en un mercado mas cerrado, ; por qué?

M. Temple-Smith: El negocio ortopédico cuenta
con una de las tasas de crecimiento mas elevadas del
sector médico. Impulsado por cambios demografi-
cos, este mercado esta dinamizando cada vez mas
la innovacion. Constantemente se estan incor-
porando nuevos tipos de dispositivos y mate-
riales ortopédicos al mercado, las normativas
se estan desarrollando y las empresas expe-
rimentan una necesidad imperiosa de dispo-
ner de informacién. Nuestro objetivo con-
siste en crear la plataforma perfecta
para estos propositos.

dm: ;No habria sido mas senci-
llo vincularlo con Medtec (en
otro hall, por ejemplo) en
lugar de crear una nueva
exhibicion?

T-S: Decidimos organi-

zar esta exhibicion, por-

que deseamos centrarnos

en este nicho de mercado y
en los participantes realmente
interesados en este sector. Este
grupo de personas con una for-
macién mas especializada aprecian
los eventos mas concisos y con un menor
despliegue. El primer evento se celebrara en
Zurich con 70 expositores especializados.

dm: ;Por qué esta ubicacion?

T-S: Suiza es la ubicacion perfecta para
un evento paneuropeo como Orthotec.
Se encuentra relativamente cerca de
cualquier pais europeo y las conexiones
aéreas son idoneas. Ademas, este pais
cuenta con fabricas de todos los princi-
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pales agentes activos en este campo, asi como cen-
tenares y centenares de pequenos fabricantes inno-
vadores y subcontratistas de esta industria. Un gran
numero de procesos innovadores también proceden
de estas empresas de pequefio y mediano tamafo.
Constituye, por lo tanto, el punto de encuentro idé-
neo para esta industria.

dm: Si deseamos alcanzar a aquellas perso-

nas con un perfil alto en la industria orto-

pédica, entonces es obligatorio organizar

un evento con un valor anadido... o de

otro modo no asistirian. ;Cual es el pro-
grama de la exhibicion?

T-S: El evento se ha planificado para
que dure dos dias y su lema es la
«innovacion». Nos enfocaremos
en todos los aspectos incluida la
emergencia de nuevos materia-
les, nuevas tecnologias, nuevos
disefios, 1+D, nuevas norma-
tivas, asf como en los temas
medioambientales que
no se pueden pasar por
alto. Se trata clara-
mente de un evento
de construcciéon de
una red social en
el que las personas
que hablan el mismo
idioma «ortopédico» podran per-
filar el futuro de sus negocios.
Por ejemplo, por lo que se
refiere a la tecnologia, qué se
utilizara a corto, medioy largo
plazo para producir piezas.
¢ Se tratard temas como el tor-
neado de alta precision, mecanizado
ultrasénico, sinterizacion metélica o de
composites? Todos estos temas seran el
foco de las conferencias o del tablero de la
exhibicion principal.
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dm: ;Quién puede participar?

T-S: Los visitantes, cuentan con dos opciones, pue-
den asistir y visitar la exhibicién o pueden inscribirse
en las conferencias. Obviamente, el hecho de parti-
cipar como delegado en la conferencia también le
permite visitar la exhibicion y seguir construyendo su
red social. Esperamos que asistirdn 350 delegados de
conferencia y 1.500 visitantes. Durante dos dfas, los
lideres de la industria, los expositores, delegados y
visitantes dispondran de la oportunidad de reunirse e
intercambiar ideas acerca de proyectos innovadores
en el dmbito de la ortopedia.

dm: No se trata de una simple exhibicién, sino de
un evento con conferencias y empresas que pre-
sentan su know-how. ;Este concepto marca una
nueva direccion para Canon Communications?

T-S: Organizamos eventos en los que existe una
demanda. Hemos descubierto claramente que el mer-
cado exige eventos con un elevado perfil y un valor
anadido. La exhibicién Orthotec también se organiza
en Estados Unidos.

dm: ;Este evento se celebrara de nuevo en
Suiza en el futuro?

T-S: Si, se ha planificado que Orthotec se celebre cada
afo en Suiza. Todavia no estamos seguros de la ubi-
cacion, ya que puede alternar entre Zurich y Ginebra.

dm: Nos comenté que ha observado una
demanda creciente para estos tipos de eventos.
Como especialista, la industria de fusion y los
especialistas en medicina desean adentrarse «al
corazén de la accion», por lo tanto, me parece
que Orthotec no es la Unica exhibicion que han
planificado, ; me equivoc6?

T-S: Es cierto, creemos que estos tipos de eventos se
distinguen por un futuro brillante. Ademas de pro-
porcionar valor a los visitantes y delegados, también
ofrecen una oportunidad asequible para que los exhi-
bidores se presenten de una manera que destaque
por su elevada calidad. Este esfuerzo magistral de
marketing cuenta con una buena aceptacién. Si, es
muy probable que se vean florecer nuevos eventos
que se distingan por su preparacién en distintos luga-
res del mundo.

Agradecemos al Sr. Temple-Smith que nos haya
proporcionado esta vision acerca de la Estrategia
de Canon, asi como la informacion relacionada con
Orthotec Europe 2010.

OrthoTec

LOS PRINCIPALES VISITANTES Y
GRUPOS DE DELEGADOS
DE ORTHOTEC EUROPE 2010:

e Investigacion y desarrollo

e Ingenieria de disefio

e Gestion de la produccion y fabricacion

e Aseguramiento de la calidad y normativas
e Ingenieros de embalaje

e Compradores

e Gestion de la corporacion y técnicos senior
e Sector financiero y legal

CAMPOS QUE SE DISCUTIRAN

e Sustitucion articular

¢ Implantes e instrumentos espinales
e Reparacion de fracturas

e Reparacion de tejidos suaves

¢ Ortobiologia

e Produccién ajustada

e Prototipado rapido

e Manufactura aditiva

e Herramientas y mecanizado
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TORNOS EN ORTHOTEC 2010: ZURICH

El fabricante suizo formara parte de este evento.
Para saber cémo Tornos se ha puesto en contacto
con Orthotec, nos hemos reunido con Philippe
Charles, Market Segment Manager del sector
médico de Tornos. Philippe afirma:

«Desde hace més de 20 afios, Tornos desarrolla y
suministra soluciones de mecanizado de un ele-
vado rendimiento y productividad para la fabrica-
cion de dispositivos médicos, particularmente en
el ambito de la cirugia. Podria citar, por ejemplo,
los implantes ortopédicos, las aplicaciones para el
raquis (espina), para el sector dental, de la orto-
doncia e incluso las herramientas destinadas a la
cirugia.

Tornos es una de las primeras empresas de maqui-
nas-herramienta en participar en las exposiciones
Medtec de la organizacion Canon. En EE. UU.,
Europa y Asia, el éxito ha estado asegurado y en
cada manifestacion hemos podido realizar nume-
rosos contactos con nuestros clientes y con clientes
potenciales, ya se trate de fabricantes de equipos
originales o de subcontratistas.
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Presentar...

Orhtotec participd en estas actividades en las que
Tornos demostrd a los visitantes sus competencias.
Las empresas suizas especializadas en el ambito del
Medtec son muy numerosas y estamos convenci-
dos de que estos futuros contactos resultaran muy
provechosos. Es importante sefalar que, por razo-
nes demogréficas evidentes, el sector del Medtec
es el que menos ha sufrido la crisis econémica de
2008-09 y que, de hecho, los indicadores de cre-
cimiento anuales por lo general han resultado ser
POsitivos.

.. y descubrir

Orthotec constituye asimismo una excelente opor-
tunidad para darnos cuenta de la evolucion expe-
rimentada por las tecnologias médicas y de descu-
brir los desarrollos e innovaciones mas recientes en
materia de [+D, ademas de la llegada de nuevos
materiales. De hecho podemos comprender total-
mente las necesidades y tendencias del mercado
en lo que al mecanizado se refiere. Los nuevos
desarrollos, adaptaciones y evoluciones sobre
nuestros productos responden asi de una forma
mas precisa y rapida a las exigencias de nuestra
clientela. De este modo podemos reforzar nuestra
posicion de lider a escala mundial en este sector».
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RELAJARSE Y HACER DESCUBRIMIENTOS
AL RITMO DEL TIC-TAC

Aldeano-artesano-relojero, taller, fabrica, factoria, manufactura... estos términos aun resuenan en las mesetas
y valles del histérico Jura. La relojeria esta directamente vinculada a nuestra historia y nuestra economia. Esta
realidad es la que llevé a un pequeio grupo de seguidores de este arte a crear la Fundacién relojera hace ahora
nueve anos. La Fundacion se ocupa de los tesoros de nuestros ancestros, de recopilar piezas, de exponer sus
hallazgos o de realizar valoraciones de relojes de particulares.

52 decomagazine

La relojeria: intimamente relacionada
con el desarrollo de la region

Sin duda, el pasado es una fuente inagotable de
riqueza, pero también tiene la misién de ayudarnos
a entender nuestra sociedad actual y a vislumbrar
el futuro. Conscientes de que este pasado en oca-
siones queda un tanto olvidado, los miembros de la
Fundacion intentan desempolvarlo continuamente
y trasladar la relojeria al seno de la poblacién. Para
guienes se acuerdan y para quienes deben acordarse.
En la actualidad, una vocacién clara de la Fundacion
consiste en sacar a la luz el patrimonio de la regién y
mantenerlo vivo con proyectos dindmicos pensados
para el gran publico.

Con el apoyo de la Republica y Cantén del Juray con
el de la Confederacion, la Fundacion relojera pone
en marcha un gran proyecto histérico-turistico. Tanto
los habitantes del Jura como los visitantes, ya sean
estos iniciados o no, podran descubrir tres aspectos
de la relojeria en las rutas que transcurren por los
tres distritos jurasianos. En Porrentruy, el taller de la
Fundacion se transforma para presentar el sector de la
piedra fina, particularmente floreciente hace algunas
décadas en la risuefia Ajoie. En la region de Franches-
Montagnes se ha recuperado un taller de pueblo para
dar a conocer los origenes de la relojerfa jurasiana.
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Por ultimo, en Delémont y en el valle de la Birse, la
Fundacién desarrollard el tema del mecanizado y de
las maquinas-herramienta.

Proyecto federador

Ademas de estos puntos, la instituciéon intenta federar
en torno a este proyecto a todos los integrantes del
canton. Ambitos como la industria, la hostelerfa, la
cultura o incluso el patrimonio se reuniran para ofre-
cer al visitante un enfoque mas completo del cantén
del Jura.

La gran novedad radica en abrir las puertas de las
industrias y empresas relacionadas con la relojerfa.
Por motivos evidentes y comprensibles de confiden-
cialidad y en ocasiones de organizacién, no es facil
mostrar el savoir-faire. Varias empresas han decidido
cooperar conscientes de la importancia de abrirse
y comunicarse. Tornos pertenece a este grupo de
empresas.

Combinado con la visita de su vecino, el Museo del
Torno automatico y de Historia, las fabricas Tornos
reafirman el valor histérico de la ciudad de Moutier.
Donde la mano no llegaba, Schweizer, Junker,
Bechler, Petermann y otros supieron abrir paso a la
méagquina, siempre controlada por la mano experta del
obrero que se convertia asi en su aliado y no en su
enemigo.

Bienvenidos al Jura

Ademas de este recorrido histérico, el visitante podra
disfrutar de una agradable estancia en este cantén.
Actividades de ocio para relajarse, una restauracion de
calidad y pasar la noche en los acogedores alojamien-
tos jurasianos completaran una experiencia relojera
Unica. Esta oferta se venderd en forma de paquetes
completos modulables tanto en su contenido como
en la duracién de la estancia. Otro modo de descubrir
el Jura de ayer y de hoy a gusto de cada uno.

La relojeria, un mercado siempre
dinamico para Tornos

El desarrollo de la empresa siempre ha estado relacio-
nado con este sector de actividad. Desde 1880, los
aldeanos relojeros y las primeras manufacturas podian
contar con las maquinas de Moutier para producir los
tornillos y otras piezas pequefas necesarias para la
realizacion de los primeros relojes que iban a transfor-
mar toda la imagen de Suiza de los préximos siglos.

100 anos después de estas primeras maquinas, la
aparicion del control numérico permite fabricar pie-
zas mas complejas. Los fabricantes, enfrentados a la
necesidad de producir este tipo de piezas con un nivel
de calidad cada vez mayor en materiales cada vez
mas complejos (como el oro, después el titanio, inox
o incluso el carbono) instalan satisfactoriamente este
tipo de maquinas seguidas por la generacion Deco.
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Cerca de 700 maquinas de la gama Deco se encuen-
tran en la actualidad en funcionamiento en el sector
relojero.

Cada vez mas

Una tendencia al alza es la realizacién de operaciones
complementarias a las clasicas de torneado, perfora-
cion, roscado y fresado, por ejemplo el tallado por
generacion, el aterrajado interior o incluso el fresado

de roscas de tornillo. Estas operaciones se basan en
un know-how histérico de varias décadas. Por ejem-
plo, el fresado de roscas, que permite hacer una rosca
justo debajo de la cabeza del tornillo, se basa en el
sistema «Pirhana» incorporado en los tornos de levas.
Las soluciones propuestas dependen de la geometria
de las piezas, pero también del tamafio de las series.
Por ejemplo, en el caso del tallado de engranajes de
series relativamente pequenas (de 50 a 5.000 piezas),
la solucién propuesta por Tornos permite terminar

54 decomagazine

03710



03710

completamente las piezas en la maquina. En la actua-
lidad, cerca de un 10% de las maquinas de la genera-
cion Deco instaladas en el sector relojero incorporan
una solucién de tallado.

¢Por qué Tornos?

Si Tornos acompana el Swiss Made relojero desde
hace tantos afos es por motivos técnicos, aunque no
exclusivamente. Técnicamente, las soluciones ofreci-
das por el fabricante estan dirigidas a la fabricacion de
las piezas de los mecanismos y del revestimiento. Los
disefos de los relojes son cada vez mas elaborados,
algunas de sus piezas deben realizar varias funciones
en espacios cada vez mas reducidos, por tanto, las
soluciones de fabricacién no sélo deben adaptarse
perfectamente a las «necesidades relojeras histéricas»
sino que deben ir mas alla. La gran experiencia de
Tornos en otros sectores punteros como la automo-
cion o el médico beneficia claramente a la relojeria,
que puede aprovechar soluciones ya probadas en
otros ambitos.

Otras razones para la colaboracién entre Tornos y la
relojerfa: el servicio de proximidad y la voluntad de
acompanar a las empresas en sus desarrollos Swiss
Made para sus piezas de relojeria. La industria de la
magquinaria, en particular los tornos de cabezal movil
«Swiss Type» es indisociable de la relojeria y Tornos
hace todo lo necesario para seguir siendo el socio
comercial privilegiado en este sector de actividad.

Solucién global

Con la integracién de Almac en el seno del grupo
Tornos se ha escrito un nuevo capitulo de la historia
de la relojeria. En la actualidad, Tornos ofrece una
solucion para todos los componentes del reloj, el
mecanismo, el revestimiento, la caja y la pulsera.

Si desea maés informacion historica:

www.fondationhorlogere.ch, info@fondationhorlogere.ch o
+41 32 466 72 10

Si desea mas informacion sobre las soluciones de Tornos apli-
cadas a la relojeria, péngase en contacto con su distribuidor
habitual o en contact@tornos.com +41 32 494 44 44
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AUMENTAN LAS POSIBILIDADES DE
MECANIZADO EN TORNOS DECO 7/10E

Durante el mecanizado de piezas complejas con una maquina Deco 7/10e, la falta de posiciones puede llegar
a ser un problema. De hecho, los torneros deben trabajar con piezas cada vez mas complejas y que, por tanto,
requieren mas posiciones de herramientas. Consciente de ello, Bimu ha desarrollado varias soluciones que ya han
sido probadas satisfactoriamente. El ejemplo de configuracion optimizada de herramientas en Deco 7/10e que se
describe a continuacion ilustra a la perfeccion las ventajas que puede aportar la combinacion de estos productos.

Configuracion estandar
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Detalle sobre la descripcion de las herramientas pro-
puestas:

1. Soporte para uso de tres brocas.

Dado que la Deco 7/10e se dedica principalmente a
operaciones de torneado, esta version de la maquina
Tornos no incorpora el aparato combinado. No obs-
tante, puede ocurrir que sea necesario realizar ope-
raciones de perforacién o de mandrilado. El «soporte
para el uso de tres brocas» Bimu ofrece una primera
solucion.

Configuracion optimizada

Montado en las posiciones T13 y T14, este soporte
admite tres herramientas de taladrado. Ademas de
esta interesante posibilidad, se gana una posicion mas
de herramienta al «convertir» dos posiciones de tor-
neado en tres posiciones de perforacion.

Proximo al candn y de una gran solidez, este sistema
permite el mecanizado preciso de piezas. Cabe desta-
car que, para el mecanizado de piezas largas, es posi-
ble montar un separador entre el soporte y el peine
para aumentar la distancia cafén-soporte a 60 mm
en lugar de los 40 mm estandar.
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2. Portapinzas de precision B8.

-

Si el soporte del que acabamos de hablar admite
portapinzas estandar de tipo ER11, el uso de porta-
pinzas de precisién B8 de Bimu ofrece una ventaja
adicional.

La precisién de agarre de la pinza B8 combinada con
la gran rigidez del soporte permiten garantizar una
alta precision de alineaciéon y en consecuencia, una
excelente calidad de perforaciéon y de mandrinado.

3. Portaherramientas dobles Tecko.

En el caso de mecanizar piezas complejas que requie-
ren un gran numero de operaciones de torneado o
cuando se necesita por ejemplo hacer dos pasadas de
desbaste y una de acabado, el nimero de posiciones
de herramientas disponibles pronto puede verse limi-
tado. Ello es alin mas cierto si, tal y como hemos visto
anteriormente, se usan dos posiciones de mecanizado
para montar el soporte de tres perforadores.

Para paliar este tipo de problema, Bimu ha desarro-
llado en su gama de productos «Tecko» portaherra-
mientas dobles.

Gracias a éstos ultimos, se pueden tener dos herra-
mientas en una Unica posiciéon de trabajo, por ejem-
plo, dos plaquitas de la gama 400-line de Bimu, una
plaquita ISO (DC07/VC11) y una plaquita 400-line o
incluso una plaquita VPGT y una plaquita 400-line.

Otra ventaja de estos portaherramientas Tecko es su
seccion de 19x15 mm que garantiza una gran estabi-
lidad y, por tanto, una gran vida util de las plaquitas.
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4. Portaherramienta de tronzado «121».

Otra herramienta para completar nuestro ejemplo es
el portaherramienta de tronzado «121». La especia-
lidad de esta herramienta radica en su corte proximo
al cafidon y en la posibilidad de realizar un tronzado
sin pinza con extremo prolongado.

Asf, el diseno del portaherramienta permite al con-
trahusillo acercarse a piezas cortas para el agarre o
sujecion de éstas Ultimas, lo cual permite un tronzado
de mayor precision.

El tronzado puede realizarse sin que salga tanto mate-
rial del casquillo, de este modo se evitan vibraciones
gue podrian provocar la rotura de la pieza o de la
herramienta.

Esta herramienta se encuentra disponible con una
plaquita de fijacion estandar (tipo 253R) o fijacion X
Centering (tipo 853R).

Otra ventaja es que para conservar la misma linea
de herramienta tras el afilado, es posible deslizar el
portaherramienta hacia delante para recuperar la
geometria de herramienta inicial.

En la web www.bimu.ch encontrarad la documen-
tacién completa de las herramientas presentadas.
Asimismo, los colaboradores de Bimu estan a su dis-
posicion para asesorarle sobre estos productos y sus
aplicaciones.

Responsable technique: Y. Meyer
Rédaction: A. Jeandupeux
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