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Fig. 2

Aunque el concepto TB-DECO no permite el «Tool Offset», es posible realizar la com-
pensacion del desgaste de herramientas. Para conseguirlo recurriremos a la correccion
de la geometria de las herramientas.

Tomemos el caso del mecaniza-
do dela pieza inferior (verfigural).
El diametro de 5 mm es mecani-
zado por la herramienta T12 aso-
ciada al corrector 12, y para dis-
poner de mis flexibilidad, desea-
mos utilizar un segundo corrector,
por ejemplo T52, asociado a un
segundo corrector 52 para el dia-
metro de 8 mm.
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Fig. 1

En funcion de los valores intro-
ducidos, en maquina, en los co-
rrectores 12 y 52 para los ejes X
y Z no se realiza el contorno pro-
gramado (fig 2). Aparecen im-
perfecciones (fig. 3 a 6). ;Cuales
son las razones?
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He aqui la explicaciéon

En un CNC tradicional, el «Tool
Offset» (corrector de desgaste) se
toma directamente en cuenta para
calcular la distancia a recorrer

(Dist. to Go).

Contrariamente a esto, TB-DECO
no tiene «Tool Offset», unicamente
utiliza el concepto de geometria
de herramientas. Hay una rela-
cién, que puede ser definida por
el usuario, entre el catdlogo de he-
rramientas que contiene la geo-
metria y las dimensiones de cada
atil y las tablas de los ejes corres-
pondientes. El control PNC DECO
corrige instantaneamente el valor
del corrector cuando este es lla-
mado durante el desarrollo del
programa en la méaquina.

Es por esta razén por la que po-
demos llegar a tener defectos en
el contorno, ya que la diferencia
entre los valores de los correcto-
res, en nuestro caso T12yT52, son
tomadas en cuenta en el mismo
momento en que son llamados.

Un truco mas

El departamento de ensayos de
TORNOS-BECHLER a encon-
trado un medio de resolver este
problema y nos lo ensefia: la rela-
cién entre una geometria de he-
rramienta y la creacién de un co-
rrector para cada tabla de los ejes
sobre los que actta es selecciona-
da por defecto, pero puede ser de-
sactivada individualmente eje por
eje en el cuadro de dialogo «Se-
leccion de correctores» del mend
«Edicién de una herramienta» (ver
ayuda utilizaciéon TB-DECO).

Ver ejemplo de la figura 7.

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

OFFSET
Z 52 <12

OFFSET
X52> 2

Z 52 >12

X 52 <12

Recorrido deseado
[—— ] Recorrido obtenido



Caodigo ISO:
G1X1=521=0T12
G1Z1=-10F0.05
G1X1=8T52
G1Z1=-15F0.07 T53

Seleccion de los correctores

T. X Y z
12 3 3 3
52 3

53 3

Asi durante el desplazamiento en el segmen-
to 1 todos los correctores de eje estén activos.
Por el contrario en el cambio de corrector para
el segmento 2, solo esta activo el corrector del
eje X. De estd manera evitamos tener un de-
fecto de contorno debido a la diferencia exis-
tente entre los correctores 12 y 52 en el eje Z.
Si para el segmento 3 necesitamos un correc-
tor para la longitud, podemos afiadir un T53.

Ny
Conclusion

-
........0.....0..............‘
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e o0 00
Si el procedimiento lo permite es
preferible salir del material, acti-
var el segundo corrector fuera del
mismo, y volver al contorno de la
pieza. Asi la compensacion de la
diferencia entre correctores se hara

Si el procedimiento de mecanizado
fuera del material.

requiere no abandonar el perfil, po-
demos utilizar el método de «Se-
leccién de correctores» arriba men-
cionado con el fin de evitar im-

perfecciones en el contorno.
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De nuevo entre los iiltimos desarrollos

No dejaremos nunca de repetir que las evoluciones téc-
nicas, sobre todo aquellas que intervienen en laindustria,
dejarian mudos a nuestros abuelos. En efecto, estas evo-
luciones son tan importantes que casi podrian ser ca-
lificadas como mini revoluciones.

I odemos considerar que la en-

trada de la electrénica en la ma-
quina-herramienta, concretado en
el CNC, fue un paso gigantesco en
la simplificacién de los procedi-
mientos de mecanizado. De tal
manera que ciertos disefiadores
ayudados por estaciones de trabajo
y programas de CAD disefian a ve-
ces piezas que resultan irrealiza-
bles atin con todos los progresos
dela técnica. Pero felizmente es-
tos casos son raros, a pesar de ello,
el progreso de la técnica exige dia
a ida mas innovaciones y conoci-
miento del oficio «savoir faire» por
parte del taller.

La gama de tornos automaticos
DECO 2000 permite actualmen-
te operaciones que apenas cinco
afios atras hubieran parecido uto-
picas. Las posibilidades de estas ma-
quinas no tienen casi limites. Re-
gularmente, a la vista de las apli-
caciones, constatamos que estos li-
mites son ampliados notablemen-
te por la llegada de nuevas fun-
ciones y la incorporacién de nue-
vos aparatos y accesorios. Ademds
los especialistas del centro de en-
sayos de TORNOS-BECHLER
desarrollan y prueban métodos de
programacién y mecanizados in-
novadores antes de comerciali-
zarlos.

6 / DECO-MAGAZINE 3/98

En este DECO-MAGAZINE,
Stéphane Carozza les confiara sus
altimos trucos y astucias que per-
miten simplificar la programacion.
Por el contrario este articulo ofre-
cera nuevos horizontes a nivel del
usuario practico de maquina, como
la simplificacion de operaciones de
mecanizado o aumento de las po-
sibilidades de la méquina.

En este primer articulo de una
serie que esperamos larga, ha-
blaremos exclusivamente de la
DECO 2000 de capacidad

20 mm.

Evolucion hacia la perfeccion

Novedades previstas para
marzo 1998

Todos los meses aparecen nove-
dades. Hablaremos aqui de tres no-
vedades del mes de marzo que
ampliaran mas la flexibilidad de
utilizacion de los DECO 2000. El
usuario que utilice la nueva «Op-
cién 1650» tendra la comodidad
de fresar y ranurar con ayuda de
pinzas del tipo ESX25. En efecto,
esta novedad que existe ya como
un aparato similar conocido bajo
la denominacién «Opcién 1600»
es una unidad independiente de
husillo giratorio que permite mon-
tar fresas circulares de un didme-
tro superior al modelo preceden-
te.

Caracteristicas de la «Opcion
1650» — Unidad de husillo gira-
torio de fresar/ranurar para pin-
zas ESX25.

Didmetro mdximo de la fresa:

63 mm.

Tipo de pinza de amarre: ESX25
(maxi. 16 mm).

Velocidad de rotacion mdxima:
8.000 r.p.m.

Posicion de montaje: Peine 2,
posiciones T22 a T25.




Una rentabilidad acrecentada
gracias a la incorporacion de dispositivos que permiten
aumentar aun mds el numero
de herramientas de una Deco2000/20 mm.

Unasegunda novedad ve laluz,
se trata de la «Opcién 2100»

Es un husillo giratorio pensado
para operaciones ligeras de tala-
drado, fresado y ranurado. Este ac-
cesorio tiene la particularidad de
girar por alta frecuencia y llega a
una velocidad maxima de 15.000
r.p.m.

Destinado a la realizacion de ope-
raciones de taladrado/fresado trans-
versales inclinados y frontales en
el peine 1, en el combinado y en
contra operaciéon. Permite tam-
bién las operaciones de ranurado
frontal desde el combinado.

Caracteristicas de la «Opcion
2100» — Unidad de husillo gira-
torio de taladrar/fresar/ranurar
con alta frecuencia hasta 15.000
r.p.m. para operaciones ligeras.

Velocidad de rotacion: de 75 a
15.000 r.p.m.

Potencia de salida: 210W.
Posiciones de montaje:
O Peine 1 en posicion T11 a T15.

O Combinado en posicion T31,

T34.

0 Contra operaciones en posi-
cion T51 a T53.

Inclinable hasta 90°, en funcion
de la inclinacion ocupa dos po-
siciones de herramientas.

Con el fin de aumentar todavia mas
el niimero de herramientas, los in-
genieros de TORNOS-BECHLER
han concebido la «Opcién 3240».
Se trata de un porta herramientas
triple frontal, previsto para aloja-
miento de 20 mm. compatible con
los utillajes standard disponibles
en el mercado. Este accesorio pre-
sentado aqui ofrece ampliaciones
posibles para el mecanizado fron-
tal de la pieza desde el combina-
do al igual que en contra opera-
cién. Gracias a estanovedad, el nu-
mero total de herramientas que se
pueden montar simultineamente
en un DEC0O2000/20 llega hasta
25, de las cuales 11 son herra-
mientas motorizadas, gestionadas
simultdneamente por 10 ejes asi:
10 herramientas en el peine 1y 2,
3 herramientas en contra opera-
cién transversal, 6 para contra ope-
raciones axiales y finalmente 6
herramientas sobre el combina-

do.

Caracteristicas de «Opcion 3240»
— Porta herramientas triple fron-
tal, alojamiento 20 mm para uti-
llaje comercial.

Posiciones de montaje:

0 Combinado en posicion T31 a
T33.

O Contra operaciones en posi-
cion T41 a T44.

Niimero mdximo de unidades: 2
en el combinadoy 2 en contra ope-
racion.

En cada nueva ediciéon de DECO
MAGAZINE haremos un reco-
rrido por las dltimas novedades
«hardware» destinadas a DECO
2000. Debido a la cantidad, no po-
demos extendernos mas sobre ellas.
Pero mas informacién detallada
podra ser suministrada por el fa-
bricante, cualquiera de las filiales
del grupo o representantes de la
red de venta de TORNOS-
BECHLER.
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